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Bedieningselementen van de TNC

Bedieningselementen van de TNC

Bedieningselementen op het beeldscherm

Toets Functie

—~. Beeldschermindeling selecteren
(%

~ Beeldscherm tussen machine-
2 en programmeerwerkstand

omschakelen

Softkeys: functie op het
beeldscherm selecteren

a E B Softkeybalken omschakelen

Machinewerkstanden

Toets Functie

Handbediening

Beheer van programma's/bestanden,
TNC-functies

o
D
~,
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PGM
MGT

Functie

Programma's/bestanden
selecteren en wissen, externe
data-overdracht

PGM
CALL

Programma-oproep definiéren,
nulpunt- en puntentabellen
selecteren

MOD-functie selecteren

HELP

Helpteksten bij NC-foutmeldingen
weergeven, TNCguide oproepen

Alle actuele foutmeldingen
weergeven

Elektronisch handwiel

Positioneren met handinvoer

CALC

Calculator weergeven

Navigatietoetsen

Toets

Functie

Cursor verplaatsen

Programma-afloop regel voor regel

Automatische programma-afloop
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Programmeerwerkstanden

Toets Functie

Programmeren

Programmatest

GOTO
O

Regels, cycli en parameterfuncties
direct selecteren

Potentiometer voor aanzet
en spiltoerental

Aanzet
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Cycli, subprogramma's en
herhalingen van programmadelen

Toets Functie
Tastcycli definiéren
PROBE
R A  Cyclidefiniéren en oproepen
DEF CALL
= TR Subprogramma's en herhalingen
SET % van programmadelen invoeren en
oproepen
stop Programmastop in een programma
invoeren
Gereedschapsgegevens
Toets Functie
ToOL Gereedschapsgegevens in het
DEF programma definiéren

ToOL Gereedschapsgegevens oproepen
(o7.1H

Baanbewegingen programmeren

Toets Functie

APPR Contour benaderen/verlaten

DEP

Speciale functies

Toets Functie
SPEC Speciale functies weergeven
FCT
Volgende tab in invoerschermen
selecteren
Dialoogveld of knop omhoog/
omlaag

Coordinatenassen en cijfers invoeren,
bewerken

Toets Functie

V Codrdinatenassen selecteren resp.
. in het programma invoeren

o I ° I

' Decimaalteken/voorteken omkeren
+

Poolcoordinaten invoer/
incrementele waarden

Q-parameterprogrammering/Q-
parameterstatus

Actuele positie, waarden van
calculator overnemen

Vrije contourprogrammering FK

-1

Dialoogvragen overslaan en
EW] woorden wissen

m=
o

=

Rechte

Invoer afsluiten en dialoog

ENT
voortzetten

Cirkelmiddelpunt/pool voor
poolcodrdinaten

Regel afsluiten, invoer beéindigen

Cirkelbaan om cirkelmiddelpunt

SIHEMESES

CR_, Cirkelbaan met radius

&

(iy Cirkelbaan met tangentiéle
aansluiting

CHE RND, Afkanting/hoeken afronden

2 ol
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Bedieningselementen van de TNC
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Basisprincipes
Over dit handboek

Over dit handboek

Hieronder vindt u een lijst met de in dit handboek gebruikte
aanwijzingssymbolen

Dit symbool geeft aan dat u voor de beschreven
functie speciale aanwijzingen moet opvolgen.

Dit symbool geeft aan dat bij gebruik van de
beschreven functie zich een of meer van de volgende
risico's voordoen:

® Risico's voor werkstuk
Risico's voor spanmiddel
Risico's voor gereedschap
Risico's voor machine

Risico's voor operator

Dit symbool duidt op een mogelijk gevaarlijke situatie
die, wanneer deze niet wordt voorkomen, tot gering

of licht letsel kan leiden.

Dit symbool geeft aan dat de beschreven functie

? door uw machinefabrikant moet worden aangepast.
De werking van de beschreven functie kan dus per
machine verschillend zijn.

H Dit symbool geeft aan dat u meer uitvoerige
beschrijvingen van een functie in een ander
gebruikershandboek kunt vinden.

Wenst u wijzigingen of hebt u fouten ontdekt?

Wij streven er voortdurend naar onze documentatie voor
u te verbeteren. U kunt ons daarbij helpen. De door u
gewenste wijzigingen kunt u per e-mail toezenden aan:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-type, software en functies

In dit handboek wordt beschreven over welke functies u bij de
TNC's vanaf de volgende NC-softwarenummers kunt beschikken.

TNC-type NC-softwarenr.
TNC 620 734980-02
TNC 620 E 734981-02
TNC 620 Programmeerplaats 340564-04

De codeletter E geeft de exportversie van de TNC aan. Voor de
exportversie van de TNC geldt de volgende beperking:

® Rechteverplaatsingen simultaan tot maximaal 4 assen

De machinefabrikant past de beschikbare functies van de TNC via
machineparameters aan de desbetreffende machine aan. Daarom
worden er in dit handboek ook functies beschreven die niet op
iedere TNC beschikbaar zijn.

TNC-functies die niet op alle machines beschikbaar zijn, zijn onder
andere:

®m Gereedschapsmeting met de TT

U kunt contact opnemen met de machinefabrikant om te weten te
komen over welke functies uw machine beschikt.

Veel machinefabrikanten en ook HEIDENHAIN bieden
programmeercursussen voor de TNC's aan. Wij adviseren u deze
cursussen te volgen, als u de functies van de TNC grondig wilt
leren kennen.

H Gebruikershandboek Cyclusprogrammering:

Alle cyclusfuncties (tast- en bewerkingscycli) zijn
in het gebruikershandboek Cyclusprogrammering
beschreven. Neem contact op met HEIDENHAIN,
wanneer u dit gebruikershandboek nodig hebt.
ID: 679295-xx
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TNC-type, software en functies

Software-opties

De TNC 620 beschikt over diverse software-opties die door uw machinefabrikant vrijgegeven kunnen worden.
ledere optie moet afzonderlijk worden vrijgegeven en omvat steeds de hierna genoemde functies:

Hardware-opties
n 1. Additionele as voor 4 assen en spil

[ 2. Additionele as voor 5 assen en spil

Software-optie 1 (optienummer #08)
Rondtafelbewerking [ | Contouren programmeren op de uitslag van een cilinder

n Aanzet in mm/min

Coordinatenomrekeningen [ Zwenken van het bewerkingsvlak

Interpolatie [ Cirkel in 3 assen bij geroteerd bewerkingsvlak (ruimtelijke cirkel)

Software-optie 2 (optienummer #09)
3D-bewerking | Zeer schokarme bewegingen
= 3D-gereedschapscorrectie via vlaknormaalvector

u Veranderen van de zwenkkoppositie met het elektronische handwiel
tijdens de programma-afloop; positie van de gereedschapspunt blijft
onveranderd (TCPM = Tool Center Point Management)

[ Gereedschap loodrecht op de contour houden

[ Gereedschapsradiuscorrectie loodrecht op de verplaatsings- en
gereedschapsrichting

Interpolatie = Rechte in 5 assen (exportvergunning verplicht)

Software-optie Touch probe function (optienummer #17)
Tastcycli [ Scheve ligging van gereedschap bij handbediening compenseren
[ Scheve ligging van gereedschap bij automatisch bedrijf compenseren
u Referentiepunt handbediening instellen
u Referentiepunt bij automatisch bedrijf instellen
[ Werkstukken automatisch opmeten

[ Gereedschap automatisch opmeten

HEIDENHAIN DNC (optienummer #18)

[ Communicatie met externe pc-applicaties via COM-componenten

Software-optie Advanced programming features (optienummer #19)

Vrije contourprogrammering [ Programmering in HEIDENHAIN-klaartekst met grafische
FK ondersteuning voor werkstukken met niet op NC afgestemde
maatvoering
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TNC-type, software en functies

Software-optie Advanced programming features (optienummer #19)

Bewerkingscycli [ Diepboren, ruimen, uitdraaien, verzinken, centreren (cycli 201 - 205,
208, 240, 241)

[ | Frezen van binnen- en buitendraad (cycli 262 - 265, 267)

u Kamers en rondkamers, en rechthoekige en ronde tappen nabewerken
(cycli 212 - 215, 251 - 257)

u Affrezen van viakke en scheefhoekige opperviakken (cycli 230 - 232)
[ Rechte sleuven en cirkelvormige sleuven (cycli 210, 211, 253, 254)
[ Puntenpatroon op cirkel en lijnen (cycli 220, 221)

[ Aaneengesloten contour, contourkamer - ook parallel aan contour (cycli
20 - 25)
= Fabrikantencycli (speciale door de machinefabrikant gemaakte cycli)
kunnen worden geintegreerd
Software-optie Advanced graphic features (optienummer #20)
Test- en | Bovenaanzicht
bewerkingsweergave = Weergave in drie vlakken

[ ] 3D-weergave

Software-optie 3 (optienummer #21)

Gereedschapscorrectie [ M120: contour met gecorrigeerde radius tot max. 99 regels
vooruitberekenen (LOOK AHEAD)

3D-bewerking | M118: Handwielpositionering tijdens de programma-afloop laten
doorwerken

Software-optie Pallet management (optienummer #22)

n Palletbeheer

Display step (optienummer #23)
Invoerfijnheid en afleesstap [ Lineaire assen tot 0,01 um
[ Hoekassen tot 0,00001°

Software-optie extra dialoogtalen (optienummer #41)
Extra dialoogtalen [ Sloveens

= Noors

= Slowaaks

[ Lets

[ Koreaans
= Estisch

= Turks

n Roemeens

] Litouws
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Software-optie DXF-converter (optienummer #42)

Uit DXF-data n Ondersteund DXFformaat: AC1009 (AutoCAD R12)
contourprogramma's

) a: m Voor contouren en puntenpatronen
en bewerkingsposities

extraheren. Uit u Gemakkelijk vastleggen van het referentiepunt
klaartekstdialoogprogramma's g Grafisch selecteren van contourgedeeltes uit
contourgedeeltes klaartekstdialoogprogramma's

extraheren.

Software-optie KinematicsOpt (optienummer #48)

Tastcycli voor het [ Actieve kinematica beveiligen/terugzetten
automatisch controleren

en optimaliseren van de _ _ _ o
machinekinematica = Actieve kinematica optimaliseren

] Actieve kinematica controleren

Software-optie Cross Talk Compensation CTC (optienummer #141)
Compensatie van [ Registratie van dynamische positieafwijking door asversnellingen

askoppelingen = Compensatie van TCP

Software-optie Position Adaptive Control PAC (optienummer #142)

Aanpassing van [ | Aanpassing van regelparameters afhankelijk van de positie van de
regelparameters assen in het werkbereik

[ Aanpassing van regelparameters afhankelijk van de snelheid of
versnelling van een as
Software-optie Load Adaptive Control LAC (optienummer #143)
Dynamische aanpassing van u Automatisch bepalen van werkstukmaten en wrijvingskrachten

regelparameters = Tijdens de bewerking de parameters van de adaptieve voorsturing

continu aan de actuele maten van het werkstuk aanpassen

Software-optie Active Chatter Control ACC (optienummer #145)

Volautomatische functie om ‘chatter' tijdens de bewerking te voorkomen
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Ontwikkelingsversie (upgrade-functies)

Naast software-opties worden belangrijke verdere ontwikkelingen
van de TNC-software via upgrade-functies, de zogenoemde Feature
Content Level (Engelse term voor ontwikkelingsversie), beheerd. U
kunt niet beschikken over functies die afhankelijk zijn van de FCL,
wanneer u een software-update in uw TNC laadt.

Als u een nieuwe machine ontvangt, dan staan u alle
upgrade-functies gratis ter beschikking.

Upgrade-functies zijn in het handboek met FCL n aangegeven,
waarbij n het volgnummer van de ontwikkelingsversie aangeeft.

U kunt met een tegen betaling verkrijgbaar sleutelgetal de FCL-
functies permanent vrijschakelen. Neem daartoe contact op met
uw machineleverancier of met HEIDENHAIN.

Gebruiksomgeving

De TNC voldoet aan de eisen van klasse A volgens EN 55022 en is
hoofdzakelijk bedoeld voor gebruik in een industriéle omgeving.

Juridische opmerking

Dit product maakt gebruik van open source software. Meer
informatie vindt u op de besturing onder

» werkstand Programmeren/bewerken
» MOD-functie
» Softkey LICENTIE-INFORMATIE

TNC 620 | Gebruikershandboek HEIDENHAIN-klaartekstdialoog | 9/2013
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TNC-type, software en functies

Nieuwe functies

Nieuwe functies 73498x-02

DXF-bestanden kunnen nu direct op de TNC worden geopend,
om daaruit contouren en puntenpatronen te extraheren
("Programmeren: gegevensovername uit DXFbestanden of
klaartekstcontouren’, Bladzijde 233).

De actieve richting van de gereedschapsas kan nu bij
handbediening en tijdens handwiel-override als virtuele
gereedschapsas worden geactiveerd ("Handwielpositionering
tijdens de programma-afloop laten doorwerken: M118 (software-
optie Miscellaneous functions)', Bladzijde 351).

Het schrijven en lezen van tabellen is nu met vrij definieerbare
tabellen mogelijk ("Vrij definieerbare tabellen”, Bladzijde 376).

Nieuwe tastcyclus 484 voor kalibratie van het kabelloze
tastsysteem TT 449 (zie gebruikershandboek Cycli).

De nieuwe handwielen HR 520 en HR 550 FS worden ondersteund
("Verplaatsen met elektronische handwielen”, Bladzijde 438).

Nieuwe bewerkingscyclus 225 Graveren (zie gebruikershandboek
Cyclusprogrammering).

Nieuwe software-optie actieve chatteronderdrukking ACC ("Actieve
chatteronderdrukking ACC (software-optie)", Bladzijde 363).

Nieuwe handmatige tastcyclus "Middenas als
referentiepunt” ("Middenas als referentiepunt ", Bladzijde 481).

Nieuwe functie voor het afronden van hoeken ("Hoeken afronden:
M197", Bladzijde 357).

De externe toegang tot de TNC kan nu via een MOD-functie
worden geblokkeerd ("Externe toegang').
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Gewijzigde functies 73498x-02

In de gereedschapstabel is het maximumaantal tekens

voor de velden NAME en DOC van 16 naar 32 verhoogd
("Gereedschapsgegevens in de tabel invoeren", Bladzijde 156).
De gereedschapstabel is uitgebreid met de kolom ACC
("Gereedschapsgegevens in de tabel invoeren®, Bladzijde 156).
De bediening en het positioneergedrag van de handbediende
tastcycli is verbeterd ("3D-tastsysteem gebruiken (software-optie
Touch probe functions)", Bladzijde 462).

In cycli kunnen met de functie PREDEF nu ook voorgedefinieerde
waarden in een cyclusparameter worden overgenomen (zie
gebruikershandboek Cyclusprogrammering).

Bij de KinematicsOpt-cycli wordt nu een nieuw optimalisatie-

algoritme gebruikt (zie gebruikershandboek Cyclusprogrammering).

Bij cyclus 257 Frezen van ronde tappen is nu een parameter
beschikbaar waarmee u de benaderingspositie bij de tap kunt
vastleggen (zie gebruikershandboek Cyclusprogrammering).

Bij cyclus 256 Rechthoekige tap is nu een parameter beschikbaar
waarmee u de benaderingspositie bij de tap kunt vastleggen (zie
gebruikershandboek Cyclusprogrammering).

Met de handmatige tastcyclus "Basisrotatie" kan de scheve
ligging van het werkstuk nu ook via een tafelrotatie worden
gecompenseerd ("Scheve ligging van het werkstuk via een
tafelrotatie compenseren’, Bladzijde 475)
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Eerste stappen met de TNC 620
1.1  Overzicht

1.1 Overzicht

Dit

hoofdstuk is bedoeld om beginnende TNC-gebruikers snel

vertrouwd te maken met de belangrijkste bedieningsmogelijkheden
van de TNC. Meer informatie over de diverse onderwerpen vindt u
in de bijbehorende beschrijving waarnaar telkens wordt verwezen.

In dit hoofdstuk worden de volgende onderwerpen behandeld:

Machine inschakelen

Het eerste onderdeel programmeren
Het eerste onderdeel grafisch testen
Gereedschappen instellen

Werkstuk instellen

Het eerste programma uitvoeren

1.2 Machine inschakelen

Stroomonderbreking bevestigen en referentiepunten
benaderen

» CE-toets indrukken: de TNC vertaalt het PLC- M ‘ s ‘ F

Handbediening

Het inschakelen en het benaderen van de

mmmmm

referentiepunten zijn machine-afhankelijke functies.

3B Raadpleeg uw machinehandboek.

Ol o N </ B

Schakel de voedingsspanning van de TNC en de machine in:
de TNC start het besturingssysteem. Dit proces kan enkele
minuten duren. Daarna toont de TNC in de kopregel op het ror 11

+50.
+72.
=18
.000
+0.

000
863
21717}

000

s zoe0 F enn/ain our
0% XCNml P1 -T1

beeldscherm de dialoog Stroomonderbreking % YCNm1 13:46

rrrrr
FuNCTIE
Az

ssssss
TABEL.

uuuuu

programma

@ > Stuurspanning inschakelen: de TNC controleert de

noodstopschakeling en gaat naar de werkstand
Referentiepunt benaderen

@ > Referentiepunten in de vooraf ingevoerde volgorde

De

passeren: voor iedere as externe START-toets
indrukken. Als uw machine is uitgerust met lengte-
en hoekmeetsystemen, vervalt het passeren van
de referentiepunten.

TNC is nu gebruiksklaar en staat in de werkstand

Handbediening.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

46

Referentiepunten benaderen: zie "Inschakelen”, Bladzijde 434
Werkstanden: zie "Programmeren®, Bladzijde 71
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Het eerste onderdeel programmeren

1.3 Het eerste onderdeel programmeren

De juiste werkstand selecteren

Programma's kunnen alleen in de werkstand Programmeren
worden gemaakt:

» \Werkstandtoets indrukken: de TNC gaat naar de
werkstand Programmeren

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
m \Werkstanden: zie "Programmeren®, Bladzijde 71

De belangrijkste bedieningselementen van de TNC

Functies voor dialoogondersteuning

Toets
Invoer bevestigen en volgende dialoogvraag e
activeren
|ent |
EN

Dialoogvraag overslaan
>

Dialoog voortijdig beéindigen E

Dialoog afbreken, invoer niet accepteren DEL

u

Softkeys op het beeldscherm waarmee u,
afhankelijk van de actieve bedrijfstoestand, de
functie kunt selecteren

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

B Programma's maken en wijzigen: zie "Programma bewerken",
Bladzijde 96

m Toetsenoverzicht: zie "Bedieningselementen van de TNC",
Bladzijde 2
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Eerste stappen met de TNC 620
1.3 Het eerste onderdeel programmeren

Een nieuw programma openen/bestandsbeheer

» Toets PGM MGT indrukken: de TNC opent T [Proarammeren
MGT Bestandsbeheer. Het bestandsbeheer van de TNC S— PR
is vergelijkbaar met het bestandsbeheer op een P
pc met Windows Explorer. Met bestandsbeheer e
beheert u de gegevens op de harde schijf van de o e = .EEmEies
TNC.
» Selecteer met de pijltoetsen de map waarin u het %3?5?::8-:”
nieuwe bestand wilt openen. Bl B cgEain J
» Voer een willekeurige bestandsnaam in met de i
extensie .H: de TNC opent dan automatisch een e e
programma en vraagt naar de maateenheid van [ | beepbod] G Ei | EIND

het nieuwe programma

» Maateenheid selecteren: softkey MM of INCH
indrukken: de TNC start automatisch de definitie
van het onbewerkte werkstuk (zie "Een onbewerkt
werkstuk definiéren’, Bladzijde 49)

De eerste en de laatste regel van het programma worden
automatisch door de TNC gegenereerd. Deze regels kunt u daarna
niet meer wijzigen.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

B Bestandsbeheer: zie "Werken met bestandsbeheer”,
Bladzijde 104

® Nieuw programma maken: zie "Programma's openen en
invoeren", Bladzijde 91
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Het eerste onderdeel programmeren 1.3

Een onbewerkt werkstuk definiéren

Nadat u een nieuw programma hebt geopend, start de TNC T [T

direct de dialoog voor invoer van de definitie van het onbewerkte IS nel - onbeu. warkstuk: nax. Z
werkstuk. Als onbewerkt werkstuk definieert u altijd een G e

rechthoekig blok door opgave van het MIN- en MAX-punt, telkens gl ]

gerelateerd aan het geselecteerde referentiepunt.

Nadat u een nieuw programma hebt geopend, start de TNC
automatisch de definitie van het onbewerkte werkstuk en vraagt
naar de daarvoor benodigde gegevens:

> Bewerkingsvlak in grafische weergave: XY?: actieve spilas ]
invoeren. Z licht als vooraf ingestelde waarde op, met ENT-toets
overnemen ‘ ‘ ’ ‘ ‘

» Definitie van onbewerkt werkstuk: Minimum X: kleinste X-
coordinaat van het onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het ZA
referentiepunt invoeren, bijv. 0, met ENT-toets bevestigen MAX

» Definitie van onbewerkt werkstuk: Minimum Y: kleinste Y-
coordinaat van het onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het 100
referentiepunt invoeren, bijv. 0, met ENT-toets bevestigen

» Definitie van onbewerkt werkstuk: Minimum Z: kleinste Z-
coordinaat van het onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het 0

referentiepunt invoeren, bijv. -40, met ENT-toets bevestigen 100

MIN
» Definitie van onbewerkt werkstuk: Maximum X: grootste X- -40 0

coordinaat van het onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het
referentiepunt invoeren, bijv. 100, met ENT-toets bevestigen

» Definitie van onbewerkt werkstuk: Maximum Y: grootste Y-
coordinaat van het onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het
referentiepunt invoeren, bijv. 100, met ENT-toets bevestigen

» Definitie van onbewerkt werkstuk: Maximum Z: grootste Z-
coordinaat van het onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het
referentiepunt invoeren, bijv. 0, met ENT-toets bevestigen: De
TNC beéindigt de dialoog

NC-voorbeeldregels

0 BEGIN PGM NIEUW 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 NIEUW MM

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
®  Onbewerkt werkstuk definiéren: Bladzijde 92
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Eerste stappen met de TNC 620
1.3 Het eerste onderdeel programmeren

Programma-opbouw

Bewerkingsprogramma's moeten zoveel mogelijk altijd op dezelfde
manier zijn opgebouwd. Dat is overzichtelijker, versnelt de
programmering en beperkt het aantal foutenbronnen.

Aanbevolen programma-opbouw bij eenvoudige, conventionele
contourbewerkingen

1 Gereedschap oproepen, gereedschapsas definiéren

2 Gereedschap terugtrekken

3 In het bewerkingsvlak in de buurt van het startpunt van de contour
voorpositioneren

4 In de gereedschapsas boven het werkstuk of direct op diepte
voorpositioneren. Indien nodig, spil/koelmiddel inschakelen

Contour benaderen

Contour bewerken

Contour verlaten

Gereedschap terugtrekken, programma afsluiten

0 N O o

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m  Contourprogrammering: zie "Gereedschapsverplaatsingen’,
Bladzijde 182

Aanbevolen programma-opbouw bij eenvoudige
cyclusprogramma's

Gereedschap oproepen, gereedschapsas definiéren
Gereedschap terugtrekken

Bewerkingsposities definiéren

Bewerkingscyclus definiéren

Cyclus oproepen, spil/koelmiddel inschakelen
Gereedschap terugtrekken, programma afsluiten

D ok WwN -

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
m Cyclusprogrammering: Zie gebruikershandboek Cycli

Programma-opbouw
contourprogrammering

0 BEGIN PGM BSPCONT MM
1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

Programma-opbouw
cyclusprogrammering

0 BEGIN PGM BSBCYC MM

1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...

3 TOOL CALL 5 Z $5000

4 L Z+250 RO FMAX

5 PATTERN DEF POS1( X... Y... Z... ) ...
6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13

8 L Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Het eerste onderdeel programmeren

Een eenvoudige contour programmeren

Er moet op diepte 5 mm één keer rond de contour worden
gefreesd die in de afbeelding rechts wordt getoond. De definitie
van het onbewerkte werkstuk hebt u al gemaakt. Nadat u met een
functietoets een dialoog hebt geopend, voert u alle gegevens in die
de TNC in de kopregel op het beeldscherm vraagt.

TOOL >
CALL
V >

APPR >
DEP

Gereedschap oproepen: voer de
gereedschapsgegevens in. Bevestig de
invoer telkens met de ENT-toets; vergeet de
gereedschapsas niet

Gereedschap terugtrekken: druk op de oranje
astoets Z, om in de gereedschapsas terug te
trekken en voer de waarde voor de te benaderen
positie in, bijv. 250. Met ENT-toets bevestigen

Radiuscorr.: RL/RR/geen corr.? met ENT-toets
bevestigen: geen radiuscorrectie activeren

Aanzet F=? met ENT-toets bevestigen: in ijlgang
(FMAX) verplaatsen

Additionele M-functie? met toets END
bevestigen: de TNC slaat de ingevoerde
verplaatsingsregel op

Gereedschap in het bewerkingsvlak
voorpositioneren: druk op de oranje astoets X en
voer de waarde voor de te benaderen positie in,
bijv. -20

Druk op de oranje astoets Y en voer de waarde
voor de te benaderen positie in, bijv. -20. Met ENT-
toets bevestigen

Radiuscorr.: RL/RR/geen corr.? met ENT-toets
bevestigen: geen radiuscorrectie activeren

Aanzet F=? met ENT-toets bevestigen: in ijlgang
(FMAX) verplaatsen

Additionele M-functie? met toets END
bevestigen: de TNC slaat de ingevoerde
verplaatsingsregel op

Gereedschap naar diepte verplaatsen: druk op
de oranje astoets en voer de waarde voor de
te benaderen positie in, bijv. -5. Met ENT-toets
bevestigen

Radiuscorr.: RL/RR/geen corr.? met ENT-toets
bevestigen: geen radiuscorrectie activeren

Aanzet F=? Positioneeraanzet invoeren, bijv. 3000
mm/min, met ENT-toets bevestigen

Additionele M-functie? Spil en koelmiddel
inschakelen, bijv. M13, met toets END bevestigen:
de TNC slaat de ingevoerde verplaatsingsregel op

Contour benaderen: druk op de toets APPR/DEP:
de TNC toont een softkeybalk met functies voor
benaderen en verlaten
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Eerste stappen met de TNC 620
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Het eerste onderdeel programmeren

Benaderingsfunctie APPR CT selecteren:
coordinaten van contourstartpunt 1in Xen'Y
invoeren, bijv. 5/5, met ENT-toets bevestigen

Middelpuntshoek? Inloophoek invoeren, bijv. 90°,
met ENT-toets bevestigen

Cirkelradius? Ingaande radius invoeren, bijv.
8 mm/min, met ENT-toets bevestigen

Radiuscorr.: RL/RR/geen corr.? met softkey
RL bevestigen: radiuscorrectie links van de
geprogrammeerde contour activeren

Aanzet F=? Bewerkingsaanzet invoeren, bijv.
700 mm/min, met toets END invoer opslaan

Contour bewerken, contourpunt 2 benaderen: u
hoeft alleen de gewijzigde gegevens in te voeren,
dus alleen Y-coordinaat 95 invoeren en met toets
END de invoer opslaan

Contourpunt 2 benaderen: X-codrdinaat 95
invoeren en met toets END de invoer opslaan

Afkanting bij contourpunt 3 definiéren:
afkantingsbreedte 10 mm invoeren, met toets
END opslaan

Contourpunt 4 benaderen: Y-codrdinaat 5 invoeren
en met toets END de invoer opslaan

Afkanting bij contourpunt 4 definiéren:
afkantingsbreedte 20 mm invoeren, met toets
END opslaan

Contourpunt 1 benaderen: X-coordinaat 5 invoeren
en met toets END de invoer opslaan

Contour verlaten

Functie voor verlaten DEP CT selecteren

Middelpuntshoek? Hoek voor verlaten invoeren,
bijv. 90°, met ENT-toets bevestigen

Cirkelradius? Radius voor verlaten invoeren, bijv.
8 mm/min, met ENT-toets bevestigen

Aanzet F=? Positioneeraanzet invoeren, bijv.
3000 mm/min, met ENT-toets opslaan

Additionele M-functie? Koelmiddel uitschakelen,
bijv. M9, met toets END bevestigen: de TNC slaat
de ingevoerde verplaatsingsregel op
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Het eerste onderdeel programmeren

Gereedschap terugtrekken: druk op de oranje
astoets Z, om in de gereedschapsas terug te
trekken en voer de waarde voor de te benaderen
positie in, bijv. 250. Met ENT-toets bevestigen

Radiuscorr.: RL/RR/geen corr.? met ENT-toets
bevestigen: geen radiuscorrectie activeren

Aanzet F=? met ENT-toets bevestigen: in ijlgang
(FMAX) verplaatsen

ADDITIONELE M-FUNCTIE? M2 voor programma-
einde invoeren, met toets END bevestigen: de
TNC slaat de ingevoerde verplaatsingsregel op
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Eerste stappen met de TNC 620
1.3 Het eerste onderdeel programmeren

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

54

Compleet voorbeeld met NC-regels: zie "Voorbeeld:
rechteverplaatsing en afkantingen cartesiaans", Bladzijde 205

Nieuw programma maken: zie "Programma's openen en
invoeren", Bladzijde 91

Contouren benaderen/verlaten: zie " Contour benaderen en
verlaten", Bladzijde 188

Contouren programmeren: zie "Overzicht van de baanfuncties”,
Bladzijde 196

Programmeerbare aanzetmethoden: zie
"Gereedschapsverplaatsingen in klaartekstdialoog
programmeren", Bladzijde 93

Gereedschapsradiuscorrectie: zie
"Gereedschapsradiuscorrectie”, Bladzijde 177

Additionele M-functies: zie "Additionele functies voor controle
van programma-afloop, spil en koelmiddel ", Bladzijde 340
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Het eerste onderdeel programmeren 1

Cyclusprogramma maken

De in de afbeelding rechts getoonde boringen (diepte 20 mm)
moeten met een standaardboorcyclus worden gemaakt. De
definitie van het onbewerkte werkstuk hebt u al gemaakt.

TOOL
CALL
V

CYCL
DEF

BOREN/
SCHR.DR.

200

)

SPEC
FCT

CONTOUR/ -

CYCL
CALL

CYCLE
CALL

>

Gereedschap oproepen: voer de
gereedschapsgegevens in. Bevestig de invoer
telkens met de toets ENT, VERGEET DE
GEREEDSCHAPSAS NIET

Gereedschap terugtrekken: druk op de oranje
astoets Z, om in de gereedschapsas terug te
trekken en voer de waarde voor de te benaderen
positie in, bijv. 250. Met ENT-toets bevestigen

Radiuscorr.: RL/RR/geen corr.? met ENT-toets
bevestigen: geen radiuscorrectie activeren

Aanzet F=? met ENT-toets bevestigen: in ijlgang
(FMAX) verplaatsen

Additionele M-functie? met toets END
bevestigen: de TNC slaat de ingevoerde
verplaatsingsregel op

Cyclusmenu oproepen
Boorcycli weergeven

Standaardboorcyclus 200 selecteren: de TNC start
de dialoog voor de cyclusdefinitie. Voer stap voor
stap de door de TNC gevraagde parameters in.
Invoer telkens met ENT-toets bevestigen. De TNC
toont in de rechter beeldschermhelft bovendien
een grafische weergave met de desbetreffende
cyclusparameter

Menu voor speciale functies oproepen
Functies voor puntbewerking weergeven
Patroondefinitie selecteren

Puntinvoer selecteren: voer de codrdinaten van de
4 punten in; telkens met de ENT-toets bevestigen.
Na invoer van het vierde punt de regel met toets
END opslaan

Menu voor definitie van de cyclusoproep
weergeven

De boorcyclus op het gedefinieerde patroon
uitvoeren:

Aanzet F=? met ENT-toets bevestigen: in ijlgang
(FMAX) verplaatsen

Additionele M-functie? Spil en koelmiddel
inschakelen, bijv. M13, met toets END bevestigen:
de TNC slaat de ingevoerde verplaatsingsregel op
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Het eerste onderdeel programmeren

Gereedschap terugtrekken: druk op de oranje
astoets Z, om in de gereedschapsas terug te
trekken en voer de waarde voor de te benaderen
positie in, bijv. 2560. Met ENT-toets bevestigen

Radiuscorr.: RL/RR/geen corr.? met ENT-toets
bevestigen: geen radiuscorrectie activeren

Aanzet F=? met ENT-toets bevestigen: in ijlgang
(FMAX) verplaatsen

Additionele M-functie? M2 voor programma-einde
invoeren, met toets END bevestigen: de TNC slaat
de ingevoerde verplaatsingsregel op

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® Nieuw programma maken: zie "Programma's openen en
invoeren", Bladzijde 91

m Cyclusprogrammering: Zie gebruikershandboek Cycli

(5]

6

TNC 620 | Gebruikershandboek HEIDENHAIN-klaartekstdialoog | 9/2013



Het eerste onderdeel grafisch testen (software-optie Advanced

1.4 Het eerste onderdeel grafisch testen
(software-optie Advanced graphic

features)

De juiste werkstand selecteren

Programma's kunnen alleen in de werkstand Programmatest
worden getest:

» \Werkstandtoets indrukken: de TNC gaat naar de
werkstand Programmatest

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® \Werkstanden van de TNC: zie "Werkstanden", Bladzijde 71

B Programma's testen: zie "Programmatest"’, Bladzijde 511

Gereedschapstabel voor de programmatest selecteren

Deze stap hoeft alleen te worden uitgevoerd wanneer u in de
werkstand Programmatest nog geen gereedschapstabel hebt
geactiveerd.

PGM
MGT

>

Toets PGM MGT indrukken: de TNC opent
Bestandsbeheer

Softkey TYPE KIEZEN indrukken: er verschijnt
een softkeymenu voor selectie van het te tonen
bestandstype

softkey ALLE TON. indrukken: de TNC toont alle
opgeslagen bestanden in het rechtervenster

Cursor naar links naar de directory's verplaatsen
Cursor naar directory TNC:\ verplaatsen
Cursor naar rechts naar de bestanden verplaatsen

Cursor naar het bestand TOOL.T (actieve
gereedschapstabel) verplaatsen, met ENT-toets
overnemen: TOOL.T krijgt status S en is daardoor
actief voor de programmatest

Toets END indrukken: bestandsbeheer verlaten

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

®m Gereedschapsbeheer: zie "Gereedschapsgegevens in de tabel
invoeren", Bladzijde 156

B Programma's testen: zie "Programmatest’, Bladzijde 511
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Eerste stappen met de TNC 620

1.4 Het eerste onderdeel grafisch testen (software-optie Advanced

graphic features)

het te testen programma selecteren

» Toets PGM MGT indrukken: de TNC opent
MGT Bestandsbeheer
LAATSTE » Softkey LAATSTE BESTANDEN indrukken: de

BESTRANDEN

geselecteerde bestanden

TNC opent een apart venster met de laatst

» Met de pijltoetsen het te testen programma
selecteren en met de ENT-toets overnemen

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

B Programma selecteren: zie "Werken met bestandsbeheer’,

Bladzijde 104

de beeldschermindeling en het aanzicht selecteren

{\ » Toets voor selectie van de beeldschermindeling
J indrukken: de TNC toont in de softkeybalk alle
beschikbare alternatieven
pat » Softkey PGM + GRAFISCH indrukken: de TNC
GRAFISCH toont in de linker beeldschermhelft het programma

en in de rechter beeldschermhelft het onbewerkte

werkstuk

» Met de softkey het gewenste aanzicht selecteren

» Bovenaanzicht weergeven
] J
= » Weergave in 3 vlakken
) 9

» 3D-weergave
=1/

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® Grafische functies: zie "Grafische weergaven (software-optie

Advanced graphic features)”, Bladzijde 500

B Programmatest uitvoeren: zie "Programmatest”, Bladzijde 511
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Het eerste onderdeel grafisch testen (software-optie Advanced
graphic features)

De programmatest starten

RESET
+
STRART

STOP

STRART

» Softkey RESET + START indrukken: de TNC
simuleert het actieve programma tot een
geprogrammeerde onderbreking of tot het
programma-einde

» Tijdens de simulatie kunt u met de softkeys het
aanzicht veranderen

» Softkey STOP indrukken: de TNC onderbreekt de
programmatest

» Softkey START indrukken: de TNC gaat na een
onderbreking verder met de programmatest

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
B Programmatest uitvoeren: zie "Programmatest”, Bladzijde 511

m Grafische functies: zie "Grafische weergaven (software-optie
Advanced graphic features)", Bladzijde 500

m Testsnelheid instellen: zie "Snelheid van de Programmatests
instellen”, Bladzijde 501
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Eerste stappen met de TNC 620
1.5 Gereedschappen instellen

1.5 Gereedschappen instellen

De juiste werkstand selecteren

Gereedschappen kunnen in de werkstand Handbediening worden
ingesteld:

@ » \Werkstandtoets indrukken: de TNC gaat naar de
werkstand Handbediening

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
® \Werkstanden van de TNC: zie "Werkstanden", Bladzijde 71

Gereedschap voorbereiden en opmeten
» Het benodigde gereedschap in de juiste klauwplaat spannen

» Bij opmeten met extern gereedschap-voorinstelapparaat:
gereedschap opmeten, lengte en radius noteren of rechtstreeks
via een communicatieprogramma naar de machine verzenden

» Bij opmeten op de machine: gereedschap in de
gereedschapswisselaar opslaan Bladzijde 62

Handbediening
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Gereedschappen instellen 1.5

De gereedschapstabel TOOL.T

In de gereedschapstabel TOOL.T (permanent opgeslagen e ieeal o (e
onder TNC:\TABLE)\) slaat u niet alleen gereedschapsgegevens -
(bijv. lengte en radius) op, maar ook andere specifieke e N
gereedschapsgegevens die de TNC nodig heeft om de meest : i a 2 . g r
uiteenlopende functies te kunnen uitvoeren. s : : J‘- J
Ga als volgt te werk om gereedschapsgegevens in de : e = : N
gereedschapstabel TOOL.T in te voeren: 2 ozs ® 2 .
e » Gereedschapstabel weergeven: de TNC toont de ® = = 8 J( [ F
i gereedschapstabel in een tabelweergave = - — = : @@
5 o s s @
BEWERKEN » Gereedschapstabel wijzigen: softkey BEWERKEN — i) um )
uIT op AAN zetten BEcIN EINDE | BLADZIJOE | BLADZIJDE ER,:::‘ womn | 5 | £

» Met de pijltoetsen omlaag of omhoog het te
wijzigen gereedschapsnummer selecteren

» Met de pijltoetsen naar rechts of naar links de te
wijzigen gereedschapsgegevens selecteren

» Gereedschapstabel verlaten: toets END indrukken

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
® \Werkstanden van de TNC: zie "Werkstanden", Bladzijde 71

m \Werken met de gereedschapstabel: zie "Gereedschapsgegevens
in de tabel invoeren®, Bladzijde 156
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Eerste stappen met de TNC 620
1.5 Gereedschappen instellen

De plaatstabel TOOL_PTCH

aaaaaaaaaaaaa

Plaatstabel bewerken

C:\table\tool_p. tch
P 4 T TNAME. RSU| ST F | L )

? De werking van de plaatstabel is machine-afhankelijk.

Raadpleeg uw machinehandboek. oo B
- . S
= = Y
In de plaatstabel TOOL_PTCH (permanent opgeslagen
onder TNC:\TABLE)\) legt u vast welk gereedschap zich in uw i s 11
gereedschapsmagazijn bevindt. s @@
Ga als volgt te werk om gegevens in de plaatstabel TOOL_PTCH in P i
te voeren: BEGIN EINDE | BLADZIJDE | BLADZIJDE ER,:::‘ s;l:EEEEDL‘; Eam
o » Gereedschapstabel weergeven: de TNC toont de
TEHW gereedschapstabel in een tabelweergave
PLARTS- » Plaatstabel weergeven: de TNC toont de
TReR plaatstabel in een tabelweergave
» Plaatstabel wijzigen: softkey BEWERKEN op AAN
zetten

» Met de pijltoetsen omlaag of omhoog het te
wijzigen plaatsnummer selecteren

» Met de pijltoetsen naar rechts of naar links de te
wijzigen gegevens selecteren

» Plaatstabel verlaten: toets END indrukken
Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® \Werkstanden van de TNC: zie "Werkstanden®, Bladzijde 71

® \Werken met de plaatstabel: zie "Plaatstabel voor
gereedschapswisselaar', Bladzijde 166
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1.6 Werkstuk instellen

De juiste werkstand selecteren

Werkstukken kunnen in de werkstand Handbediening of El.
handwiel worden ingesteld

@ » \Werkstandtoets indrukken: de TNC gaat naar de
werkstand Handbediening

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® De werkstand Handbediening: zie "Verplaatsen van de
machineassen", Bladzijde 437

Werkstuk opspannen
Span het werkstuk met een spaninrichting op de machinetafel.

Wanneer uw machine met een 3D-tastsysteem is uitgerust, vervalt

het asparallelle uitrichten van het werkstuk.

Wanneer u niet over een 3D-tastsysteem beschikt, moet het
werkstuk zo worden uitgericht dat het parallel aan de machine-
assen is opgespannen.
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Eerste stappen met de TNC 620
1.6 Werkstuk instellen

Werkstuk uitlijnen met 3D-tastsysteem
(software-optie Touch probe function)

» 3D-tastsysteem inspannen: in de werkstand MDI
(MDI = Manual Data Input) eenTOOL CALL-regel met opgave
van de gereedschapsas uitvoeren en vervolgens weer de
werkstand Handbediening selecteren (in de werkstand
MDI kunnen willekeurige NC-regels onafhankelijk van elkaar
regelgewijs worden uitgevoerd)

TasT- » Tastfuncties selecteren: de TNC toont in de
A7 softkeybalk de beschikbare functies
jess > Basisrotatie meten: de TNC toont het
basisrotatiemenu. Voor het registreren van de

basisrotatie twee punten op een rechte op het
werkstuk tasten

» Tastsysteem met de asrichtingstoetsen in de buurt
van het eerste tastpositie voorpositioneren

» Met de softkey de tastrichting selecteren

» NC-start indrukken: het tastsysteem verplaatst zich
in de vastgelegde richting, totdat het het werkstuk
raakt en keert daarna weer automatisch terug naar
het startpunt

» Tastsysteem met de asrichtingstoetsen in de buurt
van het tweede tastpositie voorpositioneren

» NC-start indrukken: het tastsysteem verplaatst zich
in de vastgelegde richting, totdat het het werkstuk
raakt en keert daarna weer automatisch terug naar
het startpunt

» Vervolgens toont de TNC de vastgestelde
basisrotatie

» Weergegeven waarde met softkey BASISROTATIE
INSTELLEN als actieve rotatie overnemen. Softkey
EINDE voor het verlaten van het menu

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m \Werkstand MDI: zie "Eenvoudige bewerkingen programmeren
en uitvoeren', Bladzijde 494

®m \Werkstuk uitlijnen: zie "Scheve ligging van het werkstuk
compenseren met 3D-tastsysteem (software-optie Touch probe
functions)", Bladzijde 474
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Werkstuk instellen

Referentiepunt vastleggen met 3D-tastsysteem
(software-optie Touch probe function)

» 3D-tastsysteem inspannen: in de werkstand MDI een TOOL
CALL-regel met opgave van de gereedschapsas uitvoeren en
vervolgens weer de werkstand Handbediening selecteren

TAST-
FUNCTIE
A7

TASTEN

350

REF.-
PUNT
VASTL.

>

>

Tastfuncties selecteren: de TNC toont in de
softkeybalk de beschikbare functies

Referentiepunt bijv. op de hoek van het werkstuk
instellen

Tastsysteem naar een positie in de buurt van de
eerste tastpositie op de eerste zijkant van het
werkstuk verplaatsen

Met de softkey de tastrichting selecteren

NC-start indrukken: het tastsysteem verplaatst zich
in de vastgelegde richting, totdat het het werkstuk
raakt en keert daarna weer automatisch terug naar
het startpunt

Tastsysteem met de asrichtingstoetsen in de buurt
van de tweede tastpositie op de eerste zijkant van
het werkstuk voorpositioneren

NC-start indrukken: het tastsysteem verplaatst zich
in de vastgelegde richting, totdat het het werkstuk
raakt en keert daarna weer automatisch terug naar
het startpunt

Tastsysteem met de asrichtingstoetsen in de buurt
van de eerste tastpositie op de tweede zijkant van
het werkstuk voorpositioneren

Met de softkey de tastrichting selecteren

NC-start indrukken: het tastsysteem verplaatst zich
in de vastgelegde richting, totdat het het werkstuk
raakt en keert daarna weer automatisch terug naar
het startpunt

Tastsysteem met de asrichtingstoetsen in de buurt
van de tweede tastpositie op de tweede zijkant
van het werkstuk voorpositioneren

NC-start indrukken: het tastsysteem verplaatst zich
in de vastgelegde richting, totdat het het werkstuk
raakt en keert daarna weer automatisch terug naar
het startpunt

Vervolgens toont de TNC de codérdinaten van het
vastgestelde hoekpunt

0 instellen: softkey REFPUNT VASTLEGG.
indrukken

Menu met softkey EINDE verlaten

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m Referentiepunten vastleggen: zie "Referentiepunt vastleggen
met 3D-tastsysteem (software-optie Touch probe functions)’,

Bladzijde 477
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Eerste stappen met de TNC 620
1.7 Het eerste programma uitvoeren

1.7 Het eerste programma uitvoeren

De juiste werkstand selecteren

Programma's kunnen worden uitgevoerd in de werkstand
Programma-afloop regel voor regel of in de werkstand
Automatische programma-afloop:

» \Werkstandtoets indrukken: de TNC gaat naar de
werkstand Programma-afloop regel voor regel,
de TNC voert het programma regel voor regel uit.
U moet echter elke regel met de NC-starttoets

bevestigen
» \Werkstandtoets indrukken: de TNC gaat naar de
werkstand Automatische programma-afloop, de

TNC voert het programma na NC-start uit tot een
programma-onderbreking of tot het programma-
einde

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
® \Werkstanden van de TNC: zie "Werkstanden", Bladzijde 71

® Programma's uitvoeren: zie "Programma-afloop”,
Bladzijde 514

het uit te voeren programma selecteren

» Toets PGM MGT indrukken: de TNC opent
MGT Bestandsbeheer
LAATSTE » Softkey LAATSTE BESTANDEN indrukken: de

BESTANDEN

TNC opent een apart venster met de laatst
geselecteerde bestanden

» Indien nodig, met de pijltoetsen het uit te voeren
programma selecteren en met de ENT-toets
overnemen

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m Bestandsbeheer: zie "Werken met bestandsbeheer”,
Bladzijde 104

Programma starten

@ » NC-starttoets indrukken: de TNC voert het actieve
programma uit

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

B Programma's uitvoeren: zie "Programma-afloop”,
Bladzijde 514

rrrrrrrrrrrr

Automatische programma-afloop

CL DEF 4.5 v+90
CL DEF 4.5 F388 DR- RADIUSS
Z+2 RO FMAX M3

s ¢
O [
= l

<jim|

E
2
3~
2

ox vINml 13:47
+508.000 Y +72.863 [2
B +8.8060 C +0.000

o2

]

T A

NoM )@ 1 & T 5z s zeeo [ enm/nin our 1eex M 5.8
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Inleiding
21 De TNC 620

2.1 De TNC 620

De TNC's van HEIDENHAIN zijn in de werkplaats programmeerbare
contourbesturingen, waarmee standaard frees- en
boorbewerkingen direct op de machine in gemakkelijk te

begrijpen klaartekstdialoog geprogrammeerd kunnen worden.

Deze besturingen zijn ontworpen voor toepassing op frees- en
boormachines alsmede bewerkingscentra met maximaal 18 assen.
Ook kan de hoekpositie van de spil geprogrammeerd worden.

De indeling van zowel het bedieningspaneel als van de
beeldschermweergave is overzichtelijk, zodat alle functies snel en
eenvoudig kunnen worden bereikt.

Programmering: HEIDENHAIN-klaartekstdialoog en
DIN/ISO

Het maken van programma's is bijzonder eenvoudig in de
gebruikersvriendelijke klaartekstdialoog van HEIDENHAIN.
Grafische programmeerweergave geeft de afzonderlijke
bewerkingsstappen tijdens de programma-invoer weer. Ook helpt
de vrije contourprogrammering FK wanneer er geen voor NC
geschikte tekening voorhanden is. De grafische simulatie van de
werkstukbewerking is zowel tijdens de programmatest als tijdens
de programma-afloop mogelijk.

Bovendien kunnen de TNC's ook volgens DIN/ISO of in DNC-bedrijf
worden geprogrammeerd.

Een programma kan ook ingevoerd en getest worden terwijl een
ander programma op dat moment een werkstukbewerking uitvoert.

Compatibiliteit

Bewerkingsprogramma's die u op HEIDENHAIN-
contourbesturingen (vanaf TNC 150 B) hebt gemaakt, kunnen
beperkt door de TNC 620 worden uitgevoerd. Indien NC-regels
ongeldige elementen bevatten, worden deze door de TNC bij het
openen van het bestand als ERROR-regels aangegeven.

zie "Vergelijking van de functies van de en de
iTNC 530". Raadpleeg hiertoe ook de uitgebreide

beschrijving van de verschillen tussen de iTNC 530
en de TNC 620
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Beeldscherm en bedieningspaneel 2.2

2.2 Beeldscherm en bedieningspaneel

Beeldscherm

De TNC wordt in compacte uitvoering of in een uitvoering met
een apart beeldscherm en bedieningspaneel geleverd. Bij beide
varianten is de TNC uitgerust met een 15 inch plat TFT-scherm.

1 Kopregel

Bij een TNC die aangezet is, toont het beeldscherm in de
kopregel de geselecteerde werkstanden: machinewerkstanden
links en programmeerwerkstanden rechts. In het grote

veld van de kopregel staat de werkstand waarop het
beeldscherm is ingeschakeld: daar verschijnen dialoogvragen
en meldteksten (uitzondering: wanneer de TNC alleen grafisch
weergeeft).

2 Softkeys

In de voetregel toont de TNC verdere functies in een
softkeybalk. Deze functies worden d.m.v. de daaronder
liggende toetsen geselecteerd. Ter oriéntering tonen streepjes
direct boven de softkeybalk het aantal softkeybalken dat met
de aan de buitenkant beschikbare zwarte pijltoetsen kan
worden geselecteerd. De actieve softkeybalk wordt met een
oplichtende balk weergegeven

Softkey-keuzetoetsen
Softkeybalken omschakelen

Vastleggen van de beeldschermindeling

o 0 A~ W

Beeldscherm-omschakeltoets voor machine- en
programmeerwerkstanden

Softkey-keuzetoetsen voor softkeys voor machinefabrikanten

Softkeybalken voor softkeys voor machinefabrikanten
omschakelen

9 USB-aansluiting
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Inleiding
2.2 Beeldscherm en bedieningspaneel

Beeldschermindeling vastleggen

De gebruiker kiest de beeldschermindeling: zo kan de TNC bijv. in
de werkstand Programmeren het programma in het linkervenster
tonen, terwijl het rechtervenster tegelijkertijd bijv. het programma
grafisch weergeeft. Als alternatief kan in het rechter venster ook de
onderverdeling van het programma worden getoond of uitsluitend
het programma in één groot venster. Welke vensters de TNC kan
weergeven, hangt af van de geselecteerde werkstand.

Beeldschermindeling vastleggen:

C) » Beeldscherm-omschakeltoets indrukken:
de softkeybalk toont de mogelijke
beeldschermindelingen, zie "Werkstanden", pagina
62
P » Beeldschermindeling met softkey selecteren
GRAFISCH
Bedieningspaneel
De TNC 620 wordt met een geintegreerd bedieningspaneel e ®
geleverd. Als alternatief is de TNC 620 ook verkrijgbaar met een R :
apart beeldscherm en bedieningspaneel met lettertoetsenbord. ] Exia.n -
1 Lettertoetsenbord voor tekstinvoer, bestandsnamen en DIN/ »
ISO-programmering. @
=
2 = Bestandsbeheer -
® Calculator | =
= MOD-functie =
m HELP-functie
3 Programmeerwerkstanden -
4 Machinewerkstanden 2@@ EDrDED ooon
5 O dial L TEEE SEEEEE DoDnn
penen van programmeerdialogen @ P S : :
6 Navigatietoetsen en sprongfunctie GOTO IEE B FEREE spoo
® 4 3 @ e aann
7 Invoer van getallen en askeuze Q fm wae DEED
8 Touchpad o
. . )
9 Muisfunctietoetsen PErEEOrEEEEE Bann
; [P : ; DEEOEDEOO0EOE) oan
10 Machinebedieningspaneel (zie machinehandboek) DD ONODEED00 Haas
. 3 S s s
De functies van de toetsen worden stuk voor stuk op de eerste 10 EHEODEDN®EODDOED
uitklapbare bladzijde beschreven. BEBEEC I EEEE)
. . , . . ~ BDE @ EE
Sommige machinefabrikanten gebruiken niet het ﬁ} EEE 2 mmlﬂ;ﬁ
standaardbedieningspaneel van HEIDENHAIN. 5
B Raadpleeg uw machinehandboek. m} DEE P EEEEE
Externe toetsen, zoals bijv. NC-START of NC-STOR - Eﬁ g L
zijn in uw machinehandboek beschreven. :
O @mmﬂm—u—u—mm @®
- 10
@ - it i e i ) ()
® ®
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2.3 Werkstanden

Handbediening en El. handwiel

Het instellen van de machine gebeurt bij handbediening. In deze
werkstand kunnen de machine-assen handmatig of stapsgewijs
worden gepositioneerd, de referentiepunten worden vastgelegd en
kan het bewerkingsvlak worden gezwenkt.

De werkstand El. handwiel ondersteunt het handmatig verplaatsen
van de machine-assen met een elektronisch handwiel HR.

Softkeys voor de beeldschermindeling (selecteren zoals
hiervoor beschreven)

Venster Softkey

Posities
POSITIE
Links: posities, rechts: statusweergave PoSITIE
STATUS

Positioneren met handinvoer

In deze werkstand kunnen eenvoudige verplaatsingen
geprogrammeerd worden, bijv. voor het vlakfrezen of
voorpositioneren.

Softkeys voor de beeldschermindeling

Venster Softkey

Programma

Links: programma, rechts: statusweergave P

STATUS

Programmeren

Uw bewerkingsprogramma's worden in deze werkstand gemaakt.
De vrije contourprogrammering, de verschillende cycli en

de Q-parameterfuncties bieden uitgebreide ondersteuning

en aanvulling bij het programmeren. Desgewenst geeft de

programmeerweergave de geprogrammeerde verplaatsingen weer.

Softkeys voor de beeldschermindeling

Venster Softkey

Programma

Werkstanden

2.3

Handbediening PRI LA
j
+50.000 Ubersicht |peM|LBL |cyc|M|Pos|TooL | TT| »
RFNOM X +Se.0e0 A +0.000
Y +72.863 v vzesa 8 0,000 | S ﬂ
Z -10.000 z  -1se.000 C +0.000
T B s D10 L -l
B +0.000 | +60.0000 R +5.0000
E +0.000 |oL-TAB +0.0000 DR-TAB  +0.0000 ki Y
DL-PGM  +2.0000 DR-PGM  +0.0000 I; v
MS L] ‘o
Fu
» @
e
Ll
Ll REP e
1 £
g Po cALL © 000007 | @ %‘
Now  ©l T8 2 5 2000 |leerives Fans o
F ena/nin  Our 1eex M 5/8
= F100%
8% XLCNml P1 =T @
. o rra e
8% YINml 13:46 liee]
STATUS STATUS STATUS U STATUS <= -
CooRD.
OUERZICHT | POS.WEERG | GEREED. | owpeg. | O PARAM. =l =

Links: programma, rechts: programma- Pem
onderverdeling

+
VERDELING

Links: programma, rechts: grafische e
programmeerweergave M

GRAFISCH
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Progranmeren

Positioneren met handingave

$mdi.h

Upersicnt [pen|LeL | cve|m|pos| TooL [TT] >
200

PLANE AXIAL B+3@ MOVE DIST@ FMAX

0% XINml P1 -T1

0% ViNm1 13:48

g RFNOM X  +50.000 A +e. "

e G eele ¢ imiees 8 ielees ]

a Mg z  -150.000 C +e.000 —

S CYCL DEF 13.0 ORIENTATIE T D1 =]

& CVCL DEF 13.1 Hol

B gucL Der 1d.1 Ho L +60.0000 R +5.0000 o

e L x+zeo Re Fieo M3 DL-TAB  +0.0000  DR-TAB +0.0000

s 3o DL-PGM  +0.0000  DR-PGM _+0.2000 W

1 TOOL CALL 40 2 S2000 d

11 FN 17: SYSWRITE ID 60 NR1 =+5 Lo} L]

12 CYCL DEF zee BOREN Pu 1
0200=+2  ;VEILIGHEIDSAFSTAND » » et
0201=-20  ;DIEPTE /
0208=+150 ;AANZET DIEPTEVERPL. @

0202:45  ;DIEPTEVERPLAATSING LaL
0210=+2  ;STILSTANDSTIJD BOVEN
0203=+0  COORD. OPPERVLAK LeL REP
PG CALL @ 00:00:07

Aktives PGM: smdi

sto0x
-18.800| & g

+50.000 Y +72.863 2 2l
B +0.000 C +0.000
A
NoM 1 @ 1 R T 52 s zeee @& enm/min Our 10@% M 5/8 Uit Q‘WQ
STATUS STATUS STATUS Gl STATUS A -
COBRD.
overzzon | pos.ueers | seeE>. | oese. | o Paman. ENINE

Programmeren
EX4.h

o —BEGIN PGH Exa Mn

=
RRY
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[
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siv | emoe | eLaozzuoe | eLostove starT Reser
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Inleiding
2.3 Werkstanden

Programmatest
De TNC simuleert programma's en delen van programma's e Tprogrannatest
in de werkstand Programmatest, om bijv. geometrische — B
onverenigbaarheden, ontbrekende of foutieve gegevens in het 2 ac rom 822 “riigo Veias 2o
programma en beschadigingen van het te bewerken oppervlak e
te ontdekken. De simulatie wordt grafisch met verschillende
aanzichten ondersteund. (Software-optie Advanced graphic
features)
Softkeys voor de beeldschermindeling: zie "Automatische
programma-afloop en programma-afloop regel voor regel",
Bladzijde 72.

C 0| ef ‘ swr | e |

Automatische programma-afloop en programma-
afloop regel voor regel

In Automatische programma-afloop voert de TNC een programma
t/m het einde van het programma of tot een handmatige resp.

geprogrammeerde onderbreking uit. Na een onderbreking kan de
programma-afloop weer worden voortgezet.

Progranmeren

Automatische programma-afloop

In Programma-afloop regel voor regel wordt elke regel apart gestart
d.m.v. de externe START-toets.

Softkeys voor de beeldschermindeling o cveCor S monisls
Venster Softkey +59K.amaa :Y +72.863 2 -10.000| &
B +0.0800 C +0.000
Programma
PGM Nom (1 & 1 2 T sZs zee0 E omm/nin our 1eex M 5/9 -
, 4
Links: programma, rechts: programma- Pem
onderverdeling UERDELING
Links: programma, rechts: status PeN
STATUS

Links: programma, rechts: Grafische weergave pen
(software-optie Advanced graphic features) BRAFISCH
Grafische weergave (software-optie Advanced

- GRAFISCH
graphic features)

Softkeys voor de beeldschermindeling bij pallettabellen
(software-optie Pallet managment)

Venster Softkey
Pallettabel
PALLET
Links: programma, rechts: pallettabel PeN
PHL+LET
Links: pallettabel, rechts: status PALLET
STK:TLIS
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Statusweergaven 2.4

2.4 Statusweergaven

"Algemene" statusweergave

De algemene statusweergave onder aan het beeldscherm EIEASeE PreEr O a oo e
informeert over de actuele status van de machine. Zij verschijnt LAl ==
automatisch in de werkstanden S f G o o |G
® Programma-afloop regel voor regel en Automatische 3 g e P 7
programma-afloop, zolang voor de weergave niet uitsluitend s oo S
"grafische weergave" is geselecteerd, en bij het [Qmcrp s Y
B positioneren met handinvoer. —
o _ ) —
In de werkstanden Handbediening en El. handwiel verschijnt de 180455/ ¥ t27.128 2 -10.255 g
statusweergave in het grote venster. Fises iy
. won @& 1 K T SZs 200 F emamin  our 100w WA =
Informatie over de statusweergave —— ‘ -

Symbool Betekenis

ACT Digitale uitlezing: modus Actuele, Nominale of
Restwegcoordinaten

E Machine-assen; hulpassen geeft de TNC met

kleine letters aan. De volgorde en het aantal
van de aangegeven assen worden door de
machinefabrikant vastgelegd. Raadpleeg uw
machinehandboek

@g Nummer van het actieve referentiepunt uit de
preset-tabel. Indien het referentiepunt handmatig
is vastgelegd, geeft de TNC achter het symbool
de tekst MAN weer

FSM De weergave van de aanzet in inch komt overeen
met een tiende van de effectieve waarde.
Toerental S, aanzet F en actieve additionele M-

functie
+ As is geklemd
® As kan met het handwiel worden verplaatst
|£ Assen worden, rekening houdend met de
basisrotatie, verplaatst
m Assen worden in het gezwenkte bewerkingsvlak
verplaatst
;;3” De functie M128 of FUNCTION TCPM is actief
Geen programma actief
2
= Programma is gestart
1
— Programma is gestopt
el
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Inleiding
2.4 Statusweergaven

Symbool Betekenis

X

Programma wordt afgebroken

Additionele statusweergaven

De additionele statusweergaven geven gedetailleerde informatie
over de programma-afloop. Zij kunnen in alle werkstanden
opgeroepen worden, m.u.v. de werkstand Programmeren/
bewerken.

Additionele statusweergave inschakelen

) » Softkeybalk voor de beeldschermindeling
% oproepen
S » Beeldschermweergave met additionele
sTATUS statusweergave selecteren: de TNC geeft in
de rechter beeldschermhelft het statusscherm
OVERZICHT weer

Additionele statusweergaven selecteren

a » Softkeybalk omschakelen totdat STATUS-softkeys
verschijnen
sTATUS » Additionele statusweergave direct met softkey
i selecteren, bijv. posities en cooérdinaten, of
» gewenst aanzicht met shift-softkeys selecteren

Hieronder zijn de beschikbare statusweergaven beschreven, die
direct via softkeys of shift-softkeys geselecteerd kunnen worden.

Houd er rekening mee dat bepaalde hieronder
? beschreven statusinformatie alleen beschikbaar is,
B wanneer de bijbehorende software-optie op uw TNC
is vrijgegeven.
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Overzicht

Het statusscherm Overzicht toont de TNC nadat deze is

ingeschakeld, voorzover de beeldschermindeling PROGRAMMA
+STATUS (resp. POSITIE + STATUS) is geselecteerd. Samengevat

is de belangrijkste statusinformatie in het overzichtsscherm

opgenomen. Deze informatie treft u ook op meerdere plaatsen in

de desbetreffende detailschermen aan.

Softkey

STATUS
OVERZICHT

Betekenis

Digitale uitlezing

Statusweergaven 2.4

Automatische programma-afloop

stat.H

Progranmatest

17 LBL 15
18 L Ix-0.1 R@ FMAX

19 CYCL DEF 11.@ MAATFACTOR
20 CYCL DEF 11.1 SCL 0.9395
21 STop

22 CALL LBL 15 REPS

23 PLANE RESET STAY

24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

T [ s D1e
L +50.0000
DL-TAB  +0.0000
DL-PGM  +0.2500
ni1e

X +4s.8622
» v +133.0983

a LeL ss
LaL

Gereedschapsinformatie

ox% XINm1 P1 -T1

0% vINml 13:48

Aktives PGM:

Ubersicnt | e | LaL ove || pos| TooL | TT| >
RFNOM X +50.10 +0.000

[

v +72.863 B +0.000

2z -15e.000 C +0.000 —
s

PGH CALL TNC:\nc_prog\PGH | (& 00:00: 01

2 A

=

CEN— s
Fu i |
@ xv -
e

Ll |
el

lo

REP

+508.458 Y

+27.128| [2

s100%
-18.255 & g

Actieve M-functies

Actieve coordinatentransformaties

Actief subprogramma

Actieve herhaling van programmadelen

Met PGM CALL opgeroepen programma

Actuele bewerkingstijd

Naam van het actieve hoofdprogramma

Algemene programma-informatie (tab PGM)

Softkey

Geen directe
keuze
mogelijk

Betekenis

Naam van het actieve hoofdprogramma

Cirkelmiddelpunt CC (pool)

Teller voor stilstandtijd

Bewerkingstijd wanneer het programma in
de werkstand Programmatest volledig is
gesimuleerd

Actuele bewerkingstijd in %

Actuele tijd

Opgeroepen programma's
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T een
B +8.0800 C +0.000
Fio0x
A
nn Bl 1 K T sz zse0 F onn/nin  our 10e% M S/ ““"‘g
HANDMATIG o INTERNE
PRRAMETER
VERPL. s stop
Automatische programma-afloop S
stat.H
17 LaL 15 Upersicht Pan |LBL|cvc|n|Pos|TooL |TT[(
14 L Ix-0.1 Re Frax
15 GvoL DEF 11.6 MAATFACTOR Aktives PaH: g
20 cveL DeF 1111 SoL 6.5gss =
22 CALL LBL 15 REPS v +84.2780 ©0:00:01 A
% pLane REsT STav @l
24 LBL @ Aktuelle Uhrzeit: 13:48:10 s E
25 END Pon STAT1 MM
futgerutens Prograane -
PGM 1: TNC:\NC_PTog\PGMNSTAT1.H L
Per 2
Pom 3 S0
PEM 4 Hesi
Por 5! T
i B
Pem 7:
Per o1
Per 8¢
o xia1 P -T1 oh o
o vinal 13:48 . %
+50.459 Y +27.128 2 -19.255| & ¥
B +0.000 C +0.000
Fie0x
@
non @@ 1 K& T 525 2500 F ona/min  our 1oex M5 | IUEH ”’;
HANDMATIG o INTERNE
PARANETER
VERPL. ppraed stop
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Inleiding
2.4

Herhaling van programmadelen/subprogramma's (tab LBL)

Softkey

Geen directe
keuze
mogelijk

Statusweergaven

Betekenis

Actieve herhalingen van programmadelen
met regelnummer, labelnummer en aantal
geprogrammeerde/nog uit te voeren
herhalingen

Actieve subprogrammanummers met
regelnummer waarin het subprogramma
is opgeroepen en het labelnummer dat is
opgeroepen

Informatie over standaardcycli (tab CYC)

Softkey

Geen directe
keuze
mogelijk

Betekenis

Actieve bewerkingscyclus

Automatische programma-afloop Proaraauatest
stat.H
17 LeL 1

21 STop
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

Wiederholungen
Satz-Nr.

ox% XINml P1 -T1

0% vINml 13:48

Ubersicnt [PeH LBL |ovo|n|pos| TooL |TT[¢>

LBL-Nr. /Name REP

=

i

i [
]

lo

76

Actieve waarden van de cyclus 32 Tolerantie

s100% %
+50.459 Y +27.128 Z -10.255 &
B +8.8060 C +0.00808
F100%
)
nw @& 1 K T SzZs zses F omaznin  Our 100% WS/ Y
HANDMATIG o INTERNE
PARAMETER
VERPL. i stop
Automatische programma-afloop [P RER
stat.H
17 LBL 15 Ubersicht [PaM|LBL cve || Pos|TooL [TT [*
18 L Ix-0.1 RO FMAX
15 CYCL DEF 11.8 MAATFACTOR (55927 =]
2o CvcL DEF 11.1 ScL e.ggss el
E1stop Zvkilus 32 TOLERANZ Actief —
22 CALL LBL 15 REPS T =
23 PLANE RESET STAY
24 LBL o HBcshoBR s
25 END PGM STAT1 i i)
W ~l
Sl
Y
i)
@x XiNml PL -T2
@ vinm1 13:a8 T %
+50.459 Y +27.128 2 -18.255| & ¥
B +0.000 C +0.000
F100%
@
nNow @l & 1 K T sz zsee F enn/nin  our 10ex M 58 “""‘g
HANDMATIG o INTERNE
PARAMETER
VERPL. ppiniald stop
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Actieve additionele M-functies (tab M)

Softkey

Geen directe

keuze
mogelijk

Betekenis

betekenis

Lijst met actieve M-functies met gedefinieerde

Lijst met actieve M-functies die door uw

machinefabrikant worden aangepast

Posities en coérdinaten (tab POS)

Softkey

STATUS
POS . WEERG

Betekenis

Soort digitale uitlezing, bijv. actuele positie

Statusweergaven 2.4

Zwenkhoek voor het bewerkingsvlak

Hoek van de basisrotatie
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Actieve kinematica

5 1olooen

¢ +25.00000

[osrundarehuns +0.00008

Automatische programma-afloop REOEEERA S
stat.H
17 LeL 15 Ubersicht |pan|LBL|cve M| pos|TooL [T [«
18 L Ix-8.1 RO FMAX
19 CYCL DEF 11.@ MAATFACTOR Mite i E
20 CYcL DEF 11.1 SCL 0.3385 i
1 sTop —
22 CALL LBL 15 REPS =
23 PLANE RESET STAY
24 LaL o s
25 END PG STAT1 MM
W
= —
e ] S
v T
wse 8
ex xinml P1 -T1
ex vinml 13:48 e %
+508.459 Y +27.128 2 =118.. 255 E?' s
B +8.8060 C +0.00808
F100%
)
nn Bl 1 K T SZs zseo F omn/min  our 100% W S/E G
HANDMATIG o INTERNE
PARAMETER
VERPL. i stop
Automatische programma-afloop [P RER
stat.H
17 L6L 15 Ubersicht |par|LBL cve M Pos|TooL|TTIH>
18 L Ix-0.1 RO FMAX =
19 CYGL DEF 11.8 MAATFACTOR RFNOM X +S0.100 C +0.000 =
2e CvcL DEF 11.1 ScL e.ggss )
E1stop =
22 CALL LBL 1S5 REPS £ BEECHCL -
23 PLANE RESET STAY A +0.000
2a LaL o 8 +0.000 s
25 END PGM STAT1 i
A +0.00000 7

Aktive Kinematik
©1_B_HEAD_C_TABLE

0% XINml P1 -T1

0% viNml 13:48

E®
2
3

+50.458 Y +27.128| 2 =19 .25655
B +0.000 C +0.000
ot Bl 1 K T sZE 2500 F omn/nin  our 10ex M S/
[r— ‘ o
PARAMETER
VERPL. ppignd

,..
5
H
H

«jm

€]
B
2
3
2

=
s
8
&

ol

INTERNE

sTOP
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Inleiding

24

Statusweergaven

Informatie over de gereedschappen (tab TOOL)

Softkey

STATUS
GEREED .

Betekenis
Weergave v.h. actieve gereedschap:

m \Weergave T. gereedschapsnummer en -naam

® \Weergave RT: nummer en naam van een
zustergereedschap

Automatische programma-afloop

stat.H

Progranmatest

Gereedschapsas

21 STop
22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 LEL 0

25 END PGM STAT1 MM

TEH 5 D1e

oL
TRB  +0.0000
PGM  +0.2500

CUR.TINE

T s
RT

Gereedschapslengte en -radiussen

Overmaten (deltawaarden) vanuit de
gereedschapstabel (TAB) en de TOOL CALL (PGM)

ox% XINml P1 -T1

0% vINml 13:48

Ubscsicnt | Per| LaL|cve | pos TooL [TT[¢>

L +60.0000

2ol 5 o

+0.0000

=

DR DRZ
+0.0000 +0.0000
+9.1000 +0.0500

TIMEL TIMEZ

I

I

i

&
sl

lo

s100%
-18.255 & g

Standtijd, maximale standtijd (TIME 1) en maximale
standtijd bij TOOL CALL (TIME 2)

Weergave geprogrammeerd gereedschap en
zustergereedschap

Gereedschapsmeting (tab TT)

o

N2

Softkey

Geen directe

keuze
mogelijk

De TNC toont de tab TT alleen dan wanneer deze
functie op uw machine actief is.

Betekenis

Nummer van het gereedschap dat gemeten
wordt

+508.459 Y +27.128 2 =
B +8.8060 C +0.080808
F1o0%
@
non @l & 1 K2 T sizZs zse0 F omaznin  Our 1eex W@ | ““"‘2
HANDMATIG al INTERNE
PARANETER
VERPL. T sToP.
Automatische programma-afloop Prodcasustest
stat.H
17 LBL 15 Ubersicnt | Pt LBL | cvc|m[pos| TooL TT[¢>
16 L Ix-0.1 Re FHAX
18 GYCL DEF 11.0 MAATFACTOR TR S 10 " g
20 CVCL DEF 11.1 SCL 0.8885 poc:
(o1 Stop p—
22 CALL LBL 15 REPS MIn e
23 PLANE RESET STAY mAx
24 LBL 0 =0 e =
25 END PGM STAT1 M
W
L T
=
0 &

ox% XINm1 P1 -T1

0% vINml 13:48

+508.458 Y
B +8.000 C

v @e 1 KT

Szs zsee F

+27.128| [2
+0.00808

enn/nin

s100%
-18.255 & g

F1oex
)

AAN

our 100x M 5/E

Weergave of gereedschapsradius of -lengte
wordt gemeten

HANDMATIG
VERPL.

INTERNE
sTOP

o
PARAMETER
LIJST

MIN- en MAX-waarde meting van de
afzonderlijke snijkanten en resultaat van de
meting met roterend gereedschap (DYN)

78

Nummer van gereedschapssnijkant met
bijpehorende meetwaarde. Het sterretje achter
de meetwaarde geeft aan dat de tolerantie uit
de gereedschapstabel is overschreden
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Coordinatenomrekeningen (tab TRANS)

Softkey Betekenis
sTATUS Naam van de actieve nulpunttabel
COGRD.
OMREK .

Statusweergaven 2.4

Actief nulpuntnummer (#), commentaar uit de
actieve regel van het actieve nulpuntnummer

(DOC) uit cyclus 7

Actieve nulpuntverschuiving (cyclus 7); de TNC

geeft een actieve nulpuntverschuiving weer
van maximaal 8 assen

Gespiegelde assen (cyclus 8)

Automatische programma-afloop pEETE L
stat.H
17 LeL 15 P | LBL | ove | 1| Pos | TooL | 7T TRANS [¢>
16 L Tx-e.1 ke
19 CYCL DEF 11.@ MAATFACTOR Nullpunkt-Tab. : " E
2e cvoL DEF 1111 ScL o.ssss » poc: LI
Bisror —
22 CALL LBL 15 REPS X +48.8622 =
25 PLANE RESET STAV ETeeRy
24 Lot o i
25 END pon STATL M B
¥
B v +0.00000
S
] e
X ©.939500 VB
v e.ssese0
2 e.sesse0
ex xinml P1 -T1
ex vinml 13:48 e %
+50.459 Y +27.128 2 -18.255)| & ¥
B +8.8060 C +0.00808
Fieex
@
v Bl 1 K T sz 250 F onn/nin  our 10e% M S/ Gl
HANDMATIG o INTERNE
PRRAMETER
VERPL. ) stop

Actieve basisrotatie

Actieve rotatiehoek (cyclus 10)

Actieve maatfactor/maatfactoren (cycli 11 / 26);
de TNC geeft een actieve maatfactor weer van

maximaal 6 assen

Middelpunt van de centrische strekking

Zie het gebruikershandboek Cycli, Cycli voor
coordinatenomrekening.

Q-parameters weergeven (tab QPARA)

Softkey

STATUS
Q PARAM.

Betekenis

Weergave van de actuele waarden van de
gedefinieerde Q-parameters

Automatische programma-afloop

Progranmatest

stat.H

Weergave van de tekenreeksen van de
gedefinieerde stringparameters
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Inleiding
2.5 Window-Manager

2.5 Window-Manager

en de werking van de Window-Manager. Raadpleeg
3B uw machinehandboek.

? Uw machinefabrikant bepaalt de beschikbare functies

Op de TNC hebt u de Window-Manager Xfce tot uw beschikking.
Xfce is een standaardapplicatie voor UNIX-besturingssystemen
waarmee de grafische gebruikersinterface kan worden beheerd.
Met de Window-Manager kunnen de volgende functies worden
uitgevoerd:

® Taakbalk voor het omschakelen tussen verschillende applicaties
(gebruikersinterfaces) weergeven.

®m Extra desktop beheren waarop speciale applicaties van uw
machinefabrikant kunnen draaien.

m Sturen van de focus tussen applicaties van de NC-software en
applicaties van de machinefabrikant.

® De grootte en positie van aparte vensters (pop-upvensters)
kunnen worden gewijzigd. De aparte vensters kunnen ook
worden gesloten, teruggezet en geminimaliseerd.

De TNC toont linksboven op het beeldscherm
E> een ster wanneer een applicatie van de Window-
Manager of de Window-Manager zelf een fout
heeft veroorzaakt. Ga in dat geval naar de Window-
manager en verhelp het probleem. Raadpleeg het
machinehandboek, indien nodig.
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Taakbalk

Via de taakbalk kunt u met de muis diverse werkgebieden
selecteren. De TNC beschikt over de volgende werkgebieden:
m \Werkgebied 1: actieve machinewerkstand

® \Werkgebied 2: actieve programmeerwerkstand

m \Werkgebied 3: toepassingen van de machinefabrikant (optioneel
beschikbaar)

Bovendien kunt u via de taakbalk ook andere toepassingen
selecteren die u parallel met de TNC hebt gestart (bijv. naar de pdf-
viewer of TNCguide omschakelen).

Via het groene HEIDENHAIN-symbool opent u met een muisklik
een menu waarmee u informatie krijgt, instellingen kunt

uitvoeren of toepassingen kunt starten. De volgende functies zijn
beschikbaar:

®  About Xfce: informatie over de Window-Manager Xfce

®  About HeROS: informatie over het besturingssysteem van de
TNC

® NC Control: TNC-software starten en stoppen. Uitsluitend
toegestaan voor diagnosedoeleinden

= Web Browser: Mozilla Firefox starten

m Diagnostics: uitsluitend te gebruiken door hiertoe
bevoegd specialistisch personeel voor het starten van
diagnosetoepassingen

m Settings: configuratie van diverse instellingen
®m Date/Time: instelling van datum en tijd

B Language: taalinstelling voor systeemdialogen. De TNC
overschrijft deze instelling bij het starten met de taalinstelling
van machineparameter 7230

B Network: netwerkinstelling

® Reset WM-Conf: basisinstellingen van de Window-Manager
terugzetten. Hiermee worden eventueel ook de door uw
machinefabrikant uitgevoerde instellingen gereset

B Screensaver: instellingen voor de screensaver (diverse
instellingen beschikbaar)

B Shares: netwerkverbindingen configureren

® Tools: uitsluitend voor geautoriseerde gebruikers vrijgegeven.

De onder Tools beschikbare toepassingen kunnen direct

worden gestart door het bijbehorende bestandstype in het

bestandsbeheer van de TNC te selecteren zie "Bestandsbeheer:

Basisprincipes", Bladzijde 101
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Inleiding
2.6 Veiligheidssoftware SELinux

2.6 Veiligheidssoftware SELinux

SELinux is een uitbreiding voor op Linux gebaseerde
besturingssystemen. SELinux is extra veiligheidssoftware in de
zin van Mandatory Access Control (MAC) en beveiligt het systeem
tegen de uitvoering van niet-geautoriseerde processen of functies
en dus tegen virussen en andere schadelijke software.

MAC betekent dat elke actie expliciet toegestaan moet zijn, omdat
de TNC deze anders niet uitvoert. De software dient als extra
beveiliging naast de normale toegangsbeperking onder Linux.
Alleen wanneer de standaardfuncties en toegangscontrole van
SELinux toestaan dat bepaalde processen en acties worden
uitgevoerd, is dat toegestaan.

De SELinux-installatie van de TNC is zodanig

E> voorbereid dat alleen programma's mogen
worden uitgevoerd die met de NC-software van
HEIDENHAIN worden geinstalleerd. Andere
programma's kunnen met de standaardinstallatie niet
worden uitgevoerd.

De toegangscontrole van SELinux onder HEROS 5 is als volgt
geregeld:

m De TNC voert alleen applicaties uit die met de NC-software van
HEIDENHAIN worden geinstalleerd.

m Bestanden die verband houden met de veiligheid van de
software (systeembestanden van SELinux, boot-bestanden van
HERQOS b5, etc.) mogen uitsluitend door expliciet geselecteerde
programma's worden gewijzigd.

®m Bestanden die door andere programma's nieuw gemaakt
worden, mogen in principe niet worden uitgevoerd.
B Erzijn slechts twee processen waarbij nieuwe bestanden
mogen worden uitgevoerd:
® Starten van een software-update. Een software-update van
HEIDENHAIN kan systeembestanden vervangen of wijzigen.
® Starten van de SELinux-configuratie De configuratie van
SELinux is meestal door uw machinefabrikant met een
wachtwoord beveiligd. Raadpleeg het machinehandboek.

E> HEIDENHAIN adviseert SELinux altijd te activeren,

omdat dit extra beveiliging biedt tegen een aanval
van buitenaf.

82 TNC 620 | Gebruikershandboek HEIDENHAIN-klaartekstdialoog | 9/2013



Toebehoren: 3D-tastsystemen en elektronische handwielen van 2.7
HEIDENHAIN

2.7 Toebehoren: 3D-tastsystemen en
elektronische handwielen van
HEIDENHAIN

3D-tastsystemen (software-optie Touch probe
function)

Met de verschillende 3D-tastsystemen van HEIDENHAIN kunnen:
m werkstukken automatisch worden uitgericht
m referentiepunten snel en nauwkeurig worden vastgelegd

B metingen op het werkstuk tijdens de programma-afloop worden
uitgevoerd

B gereedschappen worden gemeten en gecontroleerd

Alle cyclusfuncties (tast- en bewerkingscycli) zijn
in het gebruikershandboek Cyclusprogrammering
beschreven. Neem contact op met HEIDENHAIN,
wanneer u dit gebruikershandboek nodig hebt.
ID: 679295-xx

De schakelende tastsystemen TS 220, TS 440, TS 444, TS 640 en
TS 740

Deze tastsystemen zijn bijzonder geschikt voor het automatisch
uitrichten van het werkstuk, het vastleggen van het referentiepunt
en voor metingen op het werkstuk. Bij de TS 220 vindt overdracht
van de schakelsignalen plaats via een kabel; de TS 220 is bovendien
een voordelig alternatief wanneer er slechts incidenteel hoeft te
worden gedigitaliseerd.

De tastsystemen TS 640 (zie afbeelding) en het kleinere
tastsysteem TS 440 zijn speciaal voor machines met
gereedschapswisselaar geschikt. De overdracht van de
schakelsignalen vindt via een infraroodtraject zonder kabels plaats.

De werking: in de schakelende tastsystemen van HEIDENHAIN
registreert een slijtvaste optische sensor het uitwijken van de
taststift. Het gegenereerde signaal zorgt ervoor dat de actuele
waarde van de actuele positie van het tastsysteem opgeslagen
wordt.

Het gereedschaps-tastsysteem TT 140 voor gereedschapsmeting

De TT 140 is een schakelend 3D-tastsysteem voor het meten
en controleren van gereedschappen. De TNC stelt hiervoor

3 cycli beschikbaar, waarmee gereedschapsradius en -lengte

bij stilstaande of roterende spil kunnen worden bepaald. De
bijzonder robuuste constructie en de hoge beschermingsklasse
maken de TT 140 ongevoelig voor koelmiddelen en spanen. Het
schakelsignaal wordt via een optische sensor gerealiseerd, die
slijtvast werkt en een hoge betrouwbaarheid waarborgt.
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Inleiding

2.7 Toebehoren: 3D-tastsystemen en elektronische handwielen van
HEIDENHAIN

Elektronische handwielen HR

De elektronische handwielen vereenvoudigen het precieze
handmatig verplaatsen van de assleden. De verplaatsing per
omwenteling van het handwiel is over een groot bereik instelbaar.
Naast de inbouwhandwielen HR 130 en HR 150 biedt HEIDENHAIN
ook het draagbare handwiel HR 410 aan.
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3.1 Basisbegrippen

3.1 Basisbegrippen

Lengte- en hoekmeetsystemen en referentiemerken

Op de machine-assen bevinden zich lengte- en ya ‘
hoekmeetsystemen, die de posities van de machinetafel resp. het
gereedschap registreren. Er zijn meestal lengtemeetsystemen aan Y
lineaire assen aangebouwd, en hoekmeetsystemen aan rondtafels
en zwenkassen.

Wanneer een machine-as wordt verplaatst, genereert het
bijbehorende lengte- en hoekmeetsysteem een elektrisch signaal,
waaruit de TNC de precieze actuele positie van de machine-as
bepaalt.

Bij een stroomonderbreking gaat de relatie tussen de positie
van de machineslede en de berekende actuele positie verloren.
Om deze relatie te herstellen, beschikken incrementele lengte-
en hoekmeetsystemen over referentiemerken. Bij het passeren
van een referentiemerk ontvangt de TNC een signaal dat een
machinevast referentiepunt kenmerkt. Daarmee kan de TNC de
relatie tussen de actuele positie en de actuele machinepositie

. X
herstellen. Bij lengtemeetsystemen met afstandsgecodeerde e
referentiemerken moeten de machine-assen maximaal 20 mm —
verplaatst worden, bij hoekmeetsystemen maximaal 20°. X(Z)Y)

Bij absolute meetsystemen wordt na inschakeling een absolute
positiewaarde naar de besturing gezonden. Hierdoor is, zonder dat
de machine-assen worden verplaatst, de relatie tussen de actuele
positie en de positie van de machineslede direct na inschakeling
hersteld.

Referentiesysteem

Met een referentiesysteem worden posities in een vlak of een

ruimte eenduidig vastgelegd. De opgave van een positie is altijd Z‘
gerelateerd aan een vastgelegd punt en wordt door codrdinaten
beschreven.

In het rechthoekige systeem (cartesiaans systeem) worden drie
richtingen als assen X, Y en Z vastgelegd. De assen staan loodrecht
op elkaar en snijden elkaar in één punt, het nulpunt. Eén codrdinaat
geeft de afstand tot het nulpunt in één van deze richtingen aan.

Zo wordt een positie in het vlak door twee codrdinaten en in een
ruimte door drie codrdinaten beschreven.

Coodrdinaten die aan het nulpunt zijn gerelateerd, worden absolute
coodrdinaten genoemd. Relatieve coordinaten zijn gerelateerd

aan een willekeurige, andere positie (referentiepunt) in het
coordinatensysteem. Relatieve codrdinatenwaarden worden ook
incrementele codrdinatenwaarden genoemd.
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Basisbegrippen 3.1

Referentiesysteem op freesmachines

Bij de bewerking van een werkstuk op een freesmachine gaat men
in het algemeen uit van het rechthoekige codrdinatensysteem. De
afbeelding rechts toont hoe het rechthoekige codrdinatensysteem
toegekend wordt aan de machine-assen. De drie-vingerregel van
de rechterhand dient als ezelsbruggetje: wanneer de middelvinger
in de richting van de gereedschapsas vanaf het werkstuk naar het
gereedschap wijst, dan wijst hij in de richting Z+, de duim in de
richting X+ en de wijsvinger in de richting Y+.

De TNC 620 kan optioneel maximaal 18 assen besturen. Naast
de hoofdassen X, Y en Z zijn er ook parallelle additionele assen

U, V en W. Rotatie-assen worden met A, B en C aangeduid. De
afbeelding rechtsonder toont de indeling van de additionele assen
resp. rotatie-assen ten opzichte van de hoofdassen.

Aanduiding van de assen op freesmachines

De assen X, Y en Z op uw freesmachine worden ook aangeduid
met gereedschapsas, hoofdas (1e as) en nevenas (2e as). De
positie van de gereedschapsas is bepalend voor de toewijzing van
de hoofd- en nevenas.

Gereedschapsas Hoofdas Nevenas
X Y z
Y z X
z X Y
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3.1 Basisbegrippen

Poolcoordinaten

Als de maatvoering van de productietekening rechthoekig vi
is, moet het bewerkingsprogramma ook met rechthoekige
coordinaten gemaakt worden. Bij werkstukken met cirkelbogen P e

of bij hoekmaten is het vaak eenvoudiger de posities d.m.v. ) PR N
poolcoordinaten vast te leggen. / PA;

Poolcodrdinaten beschrijven (in tegenstelling tot de rechthoekige . PAs PR\
coordinaten X, Y en Z) alleen posities in een vlak. Poolcodrdinaten PR PA,

hebben hun nulpunt in de pool CC (CC = circle centre; Engelse 10 N4 0°
term voor cirkelmiddelpunt). Een positie in een vlak wordt op die N
manier eenduidig bepaald door middel van:

® poolcodrdinatenradius: de afstand vanaf pool CC tot de positie 30

® poolcodrdinatenhoek: hoek tussen de hoekreferentie-as en de
lijn die de pool CC met de positie verbindt

x ¥

Vastleggen van de pool en de hoekreferentie-as

De pool wordt door twee cooérdinaten in het rechthoekige
coordinatensysteem in één van de drie vlakken vastgelegd.
Daarmee wordt ook de hoekreferentie-as voor de
poolcodrdinatenhoek PA eenduidig bepaald.

Poolcoérdinaten (vlak) Hoekreferentie-as
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Basisbegrippen 3.1

Absolute en incrementele werkstukposities

Absolute werkstukposities

Wanneer de codrdinaten van een positie gerelateerd zijn aan
het codrdinatennulpunt (oorsprong), worden deze als absolute
coordinaten aangeduid. Elke positie op het werkstuk wordt door
middel van de absolute codrdinaten eenduidig bepaald.

Voorbeeld 1: boringen met absolute codrdinaten:

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

Incrementele werkstukposities

Incrementele coodrdinaten zijn gerelateerd aan de laatst
geprogrammeerde positie van het gereedschap, die als relatief
(denkbeeldig) nulpunt dient. Incrementele codrdinaten geven bij het

maken van het programma dus de maat tussen de laatste en de o
daaropvolgende nominale positie aan, waarmee het gereedschap »
zich moet verplaatsen. Derhalve wordt zij ook als kettingmaat o
aangeduid. —
Een incrementele maat wordt gekenmerkt door een "I" voér de =)

asaanduiding.
Voorbeeld 2: boringen met incrementele coérdinaten

Absolute coordinaten van de boring 4

X=10mm

Y =10 mm

Boring 5, gerelateerd aan 4 Boring ©, gerelateerd aan 5
X'=20 mm X'=20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absolute en incrementele poolcoordinaten

Absolute codrdinaten zijn altijd gerelateerd aan de pool en de
hoekreferentie-as.

Incrementele codrdinaten zijn altijd gerelateerd aan de laatst
geprogrammeerde positie van het gereedschap.
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3.1 Basisbegrippen

Referentiepunt selecteren

Een productietekening geeft een bepaald vormelement van het

werkstuk als absoluut referentiepunt (nulpunt) aan, meestal een Z ‘
hoek van het werkstuk. Bij het vastleggen van het referentiepunt

wordt het werkstuk eerst ten opzichte van de machine-assen Y
uitgericht en wordt het gereedschap voor elke as in een bekende

positie ten opzichte van het werkstuk gebracht. Voor deze positie

wordt de weergave van de TNC op nul of op een overeenkomstige
positiewaarde vastgelegd. Daardoor wordt het werkstuk toegekend

aan het referentiesysteem dat voor de TNC-weergave resp. uw
bewerkingsprogramma geldt.

Als op de productietekening relatieve referentiepunten staan
vermeld, dan maakt u gewoon gebruik van de cycli voor
coordinatenomrekening (zie gebruikershandboek Cycli, Cycli voor
coordinatenomrekening).

Wanneer de productietekening geen juiste NC-maten heeft, dan
wordt een positie of een hoek van het werkstuk als referentiepunt
geselecteerd van waaruit de maten van de overige posities op het
werkstuk heel eenvoudig bepaald kunnen worden.

De referentiepunten kunnen met een 3D-tastsysteem van

HEIDENHAIN bijzonder eenvoudig worden vastgelegd. Zie

gebruikershandboek Cyclusprogrammering "Referentiepunt
vastleggen met 3D-tastsystemen”.

MAX

MIN

Voorbeeld
De schets van het werkstuk toont boringen (1 t/m 4), waarvan de vi
maatvoering gerelateerd is aan een absoluut referentiepunt met
de codrdinaten X=0 Y=0. De boringen (5 t/m 7) zijn gerelateerd S 150
aan een relatief referentiepunt met de absolute codrdinaten X=450 :TO N\ N\
750'_ U
Y=750. Met de cyclus NULPUNTVERSCHUIVING kunt u het nulpunt )i \/ \/
tijdelijk naar de positie X=450, Y=750 verschuiven, om de boringen S{ e
(5 t/m 7) zonder verdere berekeningen te programmeren. a =
320421 an
\V \U
P
>
325 450 900
950

90 TNC 620 | Gebruikershandboek HEIDENHAIN-klaartekstdialoog | 9/2013

xV



Programma's openen en invoeren

3.2 Programma's openen en invoeren

Opbouw van een NC-programma in HEIDENHAIN-
klaartekst-formaat
Een bewerkingsprogramma bestaat uit een aantal

programmaregels. De afbeelding rechts toont de elementen van
een regel.

De TNC nummert de regels van een bewerkingsprogramma in Block
oplopende volgorde. 10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘
De eerste regel van een programma wordt d.m.v. BEGIN PGM, de ‘ ‘
programmanaam en de geldende maateenheid gekenmerkt.

. . Path functions Words
De daaropvolgende regels bevatten informatie over:
® het onbewerkte werkstuk Block number

gereedschapsoproepen

benaderen van een veiligheidspositie
aanzetten en toerentallen
baanbewegingen, cycli en verdere functies

De laatste regel van een programma wordt d.m.v. END PGM, de
programmanaam en de geldende maateenheid gekenmerkt.

HEIDENHAIN adviseert om na de

' gereedschapsoproep in principe altijd een

[ veiligheidspositie te benaderen, van waaruit de TNC
zonder botsingsgevaar kan positioneren voor de
bewerking!

Onbewerkt werkstuk definiéren: BLK FORM

Direct na het openen van een nieuw programma moet een
rechthoekig, onbewerkt werkstuk gedefinieerd worden. Om het
onbewerkte werkstuk achteraf te definiéren, moet de toets SPEC
FCT, de softkey PROGRAMMA-INSTELL. en daarna de softkey
BLK FORM worden ingedrukt. Deze definitie heeft de TNC nodig
voor grafische simulaties. De zijden van het rechthoekige blok
mogen niet langer zijn dan 100 000 mm en liggen parallel aan de
assen X,Y en Z. Dit onbewerkte werkstuk wordt door twee van zijn
hoekpunten vastgelegd:

® MIN-punt: kleinste X-, Y- en Z-codrdinaat van het rechthoekige
blok; absolute waarden invoeren

® MAX-punt: grootste X-, Y- en Z-codrdinaat van het rechthoekige
blok; absolute of incrementele waarden invoeren

De definitie van het onbewerkte werkstuk is alleen
noodzakelijk, wanneer het programma grafisch moet
worden getest!
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Programmeren: basisprincipes, bestandsbeheer

3.2 Programma's openen en invoeren

Nieuw bewerkingsprogramma openen

Een bewerkingsprogramma moet altijd in de werkstand
PROGRAMMEREN worden ingevoerd. Voorbeeld van het openen van
een programma:

» Werkstand PROGRAMMEREN selecteren
» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
MGT indrukken

Kies de directory waarin het nieuwe programma moet worden
opgeslagen:

BESTANDSNAAM = ALT.H

» Nieuwe programmanaam invoeren en met ENT-
toets bevestigen

» Maateenheid kiezen: softkey MM of
INCH indrukken. De TNC gaat naar het
programmavenster en opent de dialoog voor de
definitie van de BLK-FORM (onbewerkt werkstuk)

ENT

MM

BEWERKINGSVLAK IN GRAFISCHE WEERGAVE: XY

@ » Spilas invoeren, bijv. Z

DEFINITIE VAN ONBEWERKT WERKSTUK: MINIMUM

» Achtereenvolgens X-, Y- en Z-codrdinaten van het
MIN-punt invoeren en telkens met de ENT-toets
bevestigen

ENT

DEFINITIE VAN ONBEWERKT WERKSTUK: MAXIMUM

» Achtereenvolgens X-, Y- en Z-co6rdinaten van het
MAX-punt invoeren en telkens met de ENT-toets
bevestigen

ENT

Voorbeeld: weergave van de BLK-Form in het NC-programma
0 BEGIN PGM NIEUW 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 NIEUW MM

Regelnummers alsmede BEGIN- en END-regels worden
automatisch door de TNC gegenereerd.

Wanneer u geen definitie van een onbewerkt

E> werkstuk wilt programmeren, breekt u de dialoog bij
Bewerkingsvlak in grafische weergave: XY met de
DElL:toets af!

De TNC kan de grafische weergave alleen tonen
wanneer de kortste zijJde minimaal 50 um en de
langste zijde maximaal 99 999,999 mm bedraagt.

Programmeren
Def. onbew.

werkstuk:

max.

z

L z+100 RO FMAX M3
-30 v-30 R@ FMAX

L X-3
& END PGM 1 MM

o]

Programmabegin, naam, maateenheid
Spilas, MIN-punt-coordinaten
MAX-punt-codrdinaten

Programma-einde, naam, maateenheid
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Programma's openen en invoeren

Gereedschapsverplaatsingen in klaartekstdialoog
programmeren

Om een regel te programmeren, moet begonnen worden met een
dialoogtoets. In de kopregel van het beeldscherm vraagt de TNC
alle vereiste gegevens op.

Als u de DIN/ISO-functies met een aangesloten
USB-toetsenbord invoert, let er dan op dat de
hoofdletterfunctie actief is.

Voorbeeld van een positioneerregel

7]

COORDINATEN?

ENT

» Regel openen

» 10 (doelcoordinaat voor X-as invoeren)

» 20 (doelcoordinaat voor Y-as invoeren)

» met ENT-toets naar volgende vraag

RADIUSCORR.: RL/RR/GEEN CORR.:?

» "Geen radiuscorrectie" invoeren en met ENT-toets
naar de volgende vraag

AANZET F=? / F MAX = ENT
» 100 (aanzet voor deze baanbeweging 100 mm/min invoeren)

ent » met ENT-toets naar volgende vraag

ADDITIONELE M-FUNCTIE?
» 3 (additionele functie M3 "Spil aan") invoeren.
» Met toets ENT beéindigt de TNC deze dialoog.

ENT

Het programmavenster toont de regel:
3L X+10 Y+5 RO F100 M3
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3 .2
Programmeren
Additionele M-functie?

I
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+led Z+0
3 TooL CALL 5 z Sasen

L7 ol I

S L x5 X 113
s L z+z Ro FrAx
7 L 2z-6 Ro Fz000
s APPR LOT X+12 V45 RS RL F250
s
10 RND R7.5
11 L X+36 ves0
12 RND R7.5
13 L x+60 1
14 RND R7.S
15 L x+8d veS0 H
18 L ves g
17 DEP Le
16 L z+z RO FMAX
18 L Z+100 Re FHAX M3
20 END PG 14 MM

| s

= 1 |53 1150

M ‘ M8 4 ‘ HIBS’ H‘.l‘lS’ I112B‘ ‘ H12S‘
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3.2 Programma's openen en invoeren

Mogelijke aanzetgegevens

Functies voor vastleggen aanzet Softkey

In ijlgang verplaatsen, regelgewijs actief.
Uitzondering: indien voor APPR-regel

F MAX

gedefinieerd, dan is FMAX ook actief voor het
benaderen van het hulppunt (zie "Belangrijke
posities bij het benaderen en verlaten",
Bladzijde 189)

Met automatisch berekende aanzet uit de
TOOL CALL-regel verplaatsen

F AUTO

Met geprogrammeerde aanzet (eenheid
mm/min resp. 1/10 inch/min) verplaatsen Bij

rotatie-assen interpreteert de TNC de aanzet
in graden/min, ongeacht of het programma in
mm of inch is geschreven

Aanzet per omwenteling definiéren (eenheid
mm/omw resp. inch/omw). Let op: in inch-

FU

programma's FU niet te combineren met
M136

Tandaanzet definiéren (eenheid mm/tand
resp. inch/tand) Het aantal tanden moet in

Fz

de gereedschapstabel in de kolom CUT.
gedefinieerd zijn

Functies voor dialoogondersteuning Toets
Dialoogvraag overslaan NO |
|ewr |
Dialoog voortijdig beéindigen E
Dialoog afbreken en wissen
O

94
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Actuele positie overnemen

De TNC biedt de mogelijkheid de actuele gereedschapspositie in
het programma over te nemen, bijv. bij

B verplaatsingsregels programmeren

®m Cycli programmeren

Ga als volgt te werk om hiervoor de juiste positiewaarden over te
nemen:

» Invoerveld op de positie in een regel positioneren waar u een
positie wilt overnemen

» Functie Actuele positie overnemen selecteren: de
TNC toont in de softkeybalk de assen waarvan u
de posities kunt overnemen

as » As selecteren: de TNC schrijft de actuele positie
2 van de geselecteerde as in het actieve invoerveld

De TNC neemt in het bewerkingsvlak altijd de
coordinaten van het gereedschapsmiddelpunt over,
ook wanneer de gereedschapsradiuscorrectie actief
is.

De TNC neemt in de gereedschapsas altijd
de codrdinaat van de gereedschapspunt over
en houdt dus altijd rekening met de actieve
gereedschapslengtecorrectie.

De TNC houdt de softkeybalk voor de askeuze actief
totdat u deze weer uitschakelt door opnieuw de toets
"Actuele positie overnemen" in te drukken. Deze
procedure geldt ook wanneer u de actuele regel
opslaat en met de baanfunctietoets een nieuwe
regel opent. Wanneer u een regelelement selecteert
waarin u met de softkey een invoeralternatief moet
selecteren (b.v. de radiuscorrectie), dan sluit de TNC
ook de softkeybalk voor de askeuze.

De functie "Actuele positie overnemen" is niet
toegestaan wanneer de functie "Bewerkingsvlak
zwenken" actief is.
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3.2 Programma's openen en invoeren

Programma bewerken

U kunt een programma alleen bewerken wanneer het
niet op dat moment in een machinewerkstand van de

TNC wordt uitgevoerd.

Tijdens het maken of wijzigen van een bewerkingsprogramma kan
met de pijltoetsen of met de softkeys elke regel in het programma
en elk afzonderlijk woord van een regel geselecteerd worden:

Functie

Per bladzijde terugbladeren

Softkey/
toetsen

BLADZIJDE

Per bladzijde verderbladeren

BLADZIJDE

Sprong naar programmabegin

BEGIN

Sprong naar programma-einde

EINDE

Positie van de actuele regel op het
beeldscherm wijzigen. Hiermee kunt
u meerdere programmaregels laten
weergeven die véoér de actuele regel
geprogrammeerd zijn.

Positie van de actuele regel op het
beeldscherm wijzigen. Hiermee kunt
u meerdere programmaregels laten
weergeven die na de actuele regel
geprogrammeerd zijn.

Van regel naar regel springen

Afzonderlijke woorden in regel selecteren

Een bepaalde regel kiezen: de toets GOTO
indrukken, het gewenste regelnummer
invoeren en met de ENT-toets bevestigen.
Of: de regelnummerstap invoeren en het
aantal ingevoerde regels door te drukken
op de softkey N REGELS naar boven of
naar beneden overslaan

96

GOTO

oD
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Functie Softkey/toets

Waarde van een geselecteerd woord op
nul zetten

Foutieve waarde wissen

(Niet-knipperende) foutmelding wissen

8688
Im jm M EW M

Geselecteerd woord wissen

mz=
Z0

Geselecteerde regel wissen

(=)
m
r

Cycli en programmadelen wissen DEL

oF)

Regel invoegen die als laatste is bewerkt LanTSTE
NC-REGEL

resp. geWiSt INUOEGEN

Regels op willekeurige plaats invoegen

» Kies de regel waarachter een nieuwe regel moet worden
ingevoegd en open de dialoog

Woorden veranderen en invoegen

» Kies in een regel een woord en overschrijf het door het nieuwe
woord. Op het moment dat het woord wordt geselecteerd,
staat de klaartekstdialoog ter beschikking

» Wijziging beéindigen: toets END indrukken

Wanneer een woord moet worden ingevoegd, druk dan op de
pijltoetsen (naar rechts of links) totdat de gewenste dialoog
verschijnt en voer het gewenste woord in.

Dezelfde woorden in verschillende regels zoeken
Voor deze functie softkey AUTOM. TEKENEN op UIT zetten.
» Een woord in een regel selecteren: pijltoets

zo vaak indrukken totdat het gewenste woord
gemarkeerd is

» Regel met pijltoetsen selecteren

De markering bevindt zich in de nieuw geselecteerde regel op
hetzelfde woord als in de eerst geselecteerde regel.

Wanneer in zeer lange programma's het zoeken

E> is gestart, toont de TNC een symbool met de
voortgangsinformatie. Tegelijkertijd kan dan met een
softkey het zoekproces worden afgebroken.
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3.2 Programma's openen en invoeren

Willekeurige tekst zoeken

» Zoekfunctie selecteren: softkey ZOEKEN indrukken. De TNC
toont de dialoog Zoek tekst:

» Gezochte tekst invoeren

» Tekst zoeken: softkey UITVOEREN indrukken

Programmadelen markeren, kopiéren, wissen en invoegen

Om programmadelen binnen een NC-programma of naar een ander W [Progranmeren
NC-programma te kopiéren, beschikt de TNC over de volgende
functies: zie tabel hieronder.

Ga bij het kopiéren van programmadelen als volgt te werk:

» Kies de softkeybalk met markeerfuncties i b

» Kies de eerste (laatste) regel van het te kopiéren T
programmadeel "

» Markeer de eerste (laatste) regel: softkey BLOK MARKEREN i
indrukken. De TNC laat de eerste positie van het regelnummer b EE
oplichten en toont de softkey SELECTIE AFBREKEN

nnnnnnnn WISSEN

El
LAATSTE
NC-REGEL.
INVOEGEN

BLOK.
KOPTEREN

» \Verplaats de cursor naar de laatste (eerste) regel van het
programmadeel dat u wilt kopiéren of wissen. De TNC geeft alle
gemarkeerde regels in een verschillende kleur weer. U kunt de
markeerfunctie op elk gewenst moment beéindigen door op de
softkey SELECTIE AFBREKEN te drukken

» Gemarkeerd programmadeel kopiéren: softkey BLOK
KOPIEREN indrukken; gemarkeerd programmadeel wissen:
softkey BLOK WISSEN indrukken. De TNC slaat het
gemarkeerde blok op

» Kies met de pijltoetsen de regel waarachter het gekopieerde
(gewiste) programmadeel moet worden ingevoegd

Om het gekopieerde programmadeel in een ander
E> programma in te voegen, moet via bestandsbeheer

het juiste programma worden geselecteerd.

Daarin moet u de regel markeren waarachter u wilt

invoegen.

» Opgeslagen programmadeel invoegen: softkey BLOK
INVOEGEN indrukken

» Markeerfunctie beéindigen: softkey SELECTIE AFBREKEN
indrukken
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Markeerfunctie inschakelen

Programma's openen en invoeren

Softkey

BLOK
MARKEREN

Markeerfunctie uitschakelen

SELECTIE
AFBREKEN

Gemarkeerd blok wissen

BLOK
KNIP-
PEN

In geheugen opgeslagen blok invoegen

BLOK
TUSSENY .

Gemarkeerd blok kopiéren

BLOK
KOPIEREN

De zoekfunctie van de TNC

Met de zoekfunctie van de TNC kunnen willekeurige teksten in een
programma worden gezocht en eventueel ook door een nieuwe
tekst worden vervangen.

Naar willekeurige teksten zoeken

» Eventueel regel selecteren waarin het te zoeken woord is
opgeslagen

ZOEKEN

x|

ZOEKEN

ZOEKEN

EIND

>

Zoekfunctie selecteren: de TNC toont het
zoekvenster en in de softkeybalk de zoekfuncties
die u tot uw beschikking hebt (zie tabel
Zoekfuncties)

+40 (de te zoeken tekst invoeren; let op
hoofdletters/kleine letters)

Zoeken starten: de TNC springt naar de volgende
regel waarin de gezochte tekst is opgeslagen

Zoeken herhalen: de TNC springt naar de volgende
regel waarin de gezochte tekst is opgeslagen

Zoekfunctie beéindigen
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Programmeren: basisprincipes, bestandsbeheer
3.2 Programma's openen en invoeren

Zoeken/vervangen van willekeurige teksten

E> De functie Zoeken/vervangen is niet mogelijk, indien
B een programma beveiligd is

B het programma juist op dat moment door de TNC
wordt uitgevoerd

Bij de functie ALLE VERVANGEN moet erop worden
gelet, dat niet per vergissing tekstdelen worden
vervangen die eigenlijk onveranderd moeten blijven.
Eenmaal vervangen teksten zijn onherroepelijk
verloren.

» Eventueel regel selecteren waarin het te zoeken woord is
opgeslagen

» Zoekfunctie selecteren: de TNC toont het
zoekvenster en in de softkeybalk de zoekfuncties
die u tot uw beschikking hebt

ZOEKEN

» De te zoeken tekst invoeren; let op hoofdletters/
kleine letters; met de ENT-toets bevestigen

> Tekst invoeren; let op hoofdletters/kleine letters

» Zoeken starten: de TNC springt naar de volgende
gezochte tekst

ZOEKEN

» Als u de tekst wilt vervangen en daarna
naar de volgende treffer wilt springen:
softkey VERVANGEN indrukken, of als u alle
gevonden teksten wilt vervangen: softkey ALLE
VERVANGEN indrukken, of als u de tekst niet
wilt vervangen en naar de volgende treffer wilt
springen: softkey ZOEKEN indrukken

» Zoekfunctie beéindigen

VERVANGEN

EIND
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Bestandsbeheer: Basisprincipes

3.3 Bestandsbeheer: Basisprincipes

Bestanden
Bestanden in de TNC

Programma's
in HEIDENHAIN-formaat
in DIN/ISO-formaat

Type

Tabellen voor
gereedschappen
gereedschapswisselaar
pallets

nulpunten

punten

presets

tastsystemen
draaigereedschap
back-upbestanden

afhankelijke gegevens (bijv.

structureringspunten)

.TCH

.PNT
.PR
TP
.TRN
.BAK
.DEP

Teksten als
ASCll-bestanden
Protocolbestanden
Helpbestanden

IXT
.CHM
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3.3 Bestandsbeheer: Basisprincipes

Als een bewerkingsprogramma in de TNC ingevoerd wordt, moet
dit eerst een naam krijgen. De TNC slaat het programma op de
harde schijf op als een bestand met dezelfde naam. De TNC slaat
teksten en tabellen ook in de vorm van bestanden op.

Om de bestanden snel te kunnen vinden en beheren, beschikt de
TNC over een speciaal venster voor bestandsbeheer. Hier kunnen
de verschillende bestanden worden opgeroepen, gekopieerd,
hernoemd en gewist.

U kunt met de TNC bestanden tot een maximale grootte van 2
GByte beheren en opslaan.

Afhankelijk van de instelling genereert de TNC na
het bewerken en opslaan van NC-programma’'s een
backup-bestand *.bak. Dit kan van invioed zijn op de
beschikbare geheugenruimte.

Namen van bestanden

Bij programma's, tabellen en teksten zet de TNC achter de
bestandsnaam nog een extensie. Deze extensie wordt van de
bestandsnaam gescheiden door een punt. Deze extensie geeft het
bestandstype aan.

Bestandsnaam Bestandstype
PROG20 H

Kies bestandsnamen van maximaal 25 tekens, omdat de

TNC anders niet meer de hele naam van het programma kan
weergeven.

Bestandsnamen op de TNC moeten aan de volgende norm
voldoen: De Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std
1003.1, 2004 Edition (Posix-Standard). Bestandsnamen mogen dus
uit de volgende tekens bestaan:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Om problemen bij de bestandsoverdracht te voorkomen, mogen
geen andere tekens in bestandsnamen worden gebruikt.

E> De maximaal toegestane lengte van bestandsnamen

mag de maximaal toegestane padlengte van 82
tekens niet overschrijden, zie "Paden".
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Bestandsbeheer

Extern gemaakte bestanden op de TNC weergeven

Op de TNC zijn een aantal extra tools geinstalleerd waarmee
u de in de onderstaande tabel vermelde bestanden kunt laten

weergeven en deels ook kunt bewerken.

Bestandstypen Type
PDF-bestanden pdf
Excel-tabellen xls
csv
Internetbestanden html
Tekstbestanden txt
ini
Grafische bestanden bmp
gif
ipg
png

Meer informatie over het weergeven en bewerken van de vermelde
bestandstypen: zie Bladzijde 116

Gegevensbeveiliging

HEIDENHAIN adviseert u regelmatig op een pc een back-up te
maken van nieuwe programma's en bestanden die in de TNC
worden gemaakt.

Met de gratis data-overdrachtsoftware TNCremo NT stelt
HEIDENHAIN een eenvoudige mogelijkheid ter beschikking voor
het maken van back-ups van op de TNC opgeslagen gegevens.

Bovendien hebt u een gegevensdrager nodig waarop alle
machinespecifieke gegevens (PLC-programma, machineparameters
enz.) zijn opgeslagen. U kunt zich hiervoor tot uw machinefabrikant
wenden.
Van tijd tot tijd dient u bestanden die u niet
E> meer nodig hebt, te wissen, zodat de TNC voor

systeembestanden (bijv. gereedschapstabel) steeds
genoeg vrije hardeschijfruimte beschikbaar heeft.
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3.4 Werken met bestandsbeheer

34 Werken met bestandsbeheer

Directory's

Omdat er op de harde schijf zeer veel programma's resp.
bestanden opgeslagen kunnen worden, is het overzichtelijker
wanneer de afzonderlijke bestanden onderverdeeld worden
in directory's (mappen). In deze directory's kunnen weer
onderliggende directory's worden gemaakt, de zogenoemde
subdirectory's. Met de toets -/+ of de ENT-toets kunt u
subdirectory's weergeven of verbergen.

Paden

Een pad geeft het station en alle directory's resp. subdirectory's
weer waarin een bestand is opgeslagen. De afzonderlijke gegevens
worden door een "\" gescheiden.

tekens van station, directory en bestandsnaam
inclusief extensie, bedraagt 82 tekens!

Station-ID's mogen uit maximaal 8 hoofdletters
bestaan.

E> De maximaal toegestane padlengte, d.w.z. alle

Voorbeeld

In het station TNC:\ is de directory AUFTR1 gemaakt. Vervolgens
werd in de directory AUFTR1 nog de subdirectory NCPROG
gemaakt en daar werd het bewerkingsprogramma PROG1.H
naartoe gekopieerd. Het bewerkingsprogramma heeft dus het pad:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Rechts wordt een voorbeeld gegeven van een directory-overzicht
met verschillende paden.

B=] TNCA

AUFTR1
—{7 NCPROG
[ wzTaB

=F—{] A35K941
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Overzicht: functies van het bestandsbeheer

Functie

Afzonderlijk bestand kopiéren

Softkey

KOPIEREN

A [
e

Bladzijde
108

Bepaald bestandstype weergeven

TYPE

KIEZEN

107

Nieuw bestand maken

NIEUW
BESTAND

108

De 10 laatst geselecteerde
bestanden weergeven

LARTSTE
BESTANDEN

111

Bestand of directory wissen

WISSEN

12

Bestand markeren

MARKEREN

113

Bestand hernoemen

HERNOEMEN

e

114

Bestand tegen wissen en wijzigen
beveiligen

BESCHERM .

N @

115

Bestandsbeveiliging opheffen

ONBESCH .

115

Gereedschapstabel importeren

TRBEL
IMPOR-
TEREN

164

Netstations beheren

NETWERK

123

Editor selecteren

EDITOR
SELECT.

115

Bestanden op eigenschappen
sorteren

SORTEREN

114

Directory kopiéren

KOP. DIR

C =)

111

Directory met alle subdirectory's
wissen

Directory's van een station
weergeven

Directory hernoemen

HERNOEMEN

[nec]= evz]

Nieuwe directory maken

NIEUWE
DIRECTORY

TNC 620 | Gebruikershandboek HEIDENHAIN-klaartekstdialoog | 9/2013

3.4

105



Programmeren: basisprincipes, bestandsbeheer
3.4 Werken met bestandsbeheer

Bestandsbeheer oproepen

» Toets PGM MGT indrukken: de TNC toont het
MGT venster voor bestandsbeheer (de afbeelding toont

Programmeren
PAT.H

de basisinstelling. Wanneer de TNC een andere
beeldschermindeling weergeeft, druk dan op de
softkey VENSTER)

=1
=0 TNC128

wO table
=0 tncauide

Het linker, smalle venster toont de beschikbare stations en
directory's. Stations duiden de apparaten aan waarmee gegevens
opgeslagen worden of waarmee overdracht van gegevens
geschiedt. Eén station is de harde schijf van de TNC. Andere
stations zijn de interfaces (RS232, Ethernet), waarop bijv. een

us  Datum

Tiid

=

27-07-2012 07:05:21
02-05-2011 10:15:22

+ 02-05-2011 10:15:22
02-05-2011 10:15:22
+ 02-05-2011 10:15:22

+ 02-05-2011 10:15:22
. 10:15

22

12-03-2013 07:54:14

177032613 13:51:25}
+ 02-05-2011 10:15:22
18-09-2012 13:06:24
25-07-2012 10:41:25
13-10-2010 09:18:23
+ @2-e5-7011 10:15:23

02-05-2011 10:15:22

i

51 bestandCen) 21.83 Gbyte ur:

13

BLADZIJDE

pc aangesloten kan worden. Een directory wordt altijd door

BLADZIJDE

KIEZEN | KoPTEREN

S5

TYPE

i

KIEZEN

UENSTER

LAATSTE

BESTANDEN
[y

EIND

een mapsymbool (links) en de naam van de directory (rechts)
aangeduid. Subdirectory's zijn naar rechts ingesprongen. Als
er voor het mapsymbool een driehoek staat, dan zijn er nog
meer subdirectory's die u met de toets -/+ of ENT kunt laten
weergegeven.

In het rechter, brede venster worden alle bestanden getoond die
in de gekozen directory zijn opgeslagen. Van elk bestand wordt
uitgebreidere informatie getoond, die in onderstaande tabel wordt
beschreven.

Weergave Betekenis

Bestandsnaam Naam met maximaal 25 tekens

Type Bestandstype

Bytes Bestandsgrootte in byte

Status Eigenschappen bestand:

E Programma werd in de werkstand
Programmeren geselecteerd

S Programma werd in de werkstand
Programmatest geselecteerd

M Programma werd in een werkstand

Programma-afloop geselecteerd

Bestand is tegen wissen en wijzigen
beveiligd

Bestand is tegen wissen en wijzigen
beveiligd, omdat het momenteel wordt

uitgevoerd
Datum Datum waarop het bestand de laatste
keer is gewijzigd
Tijd Tijd waarop het bestand de laatste keer
is gewijzigd
106
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Stations, directory's en bestanden selecteren
» Bestandsbeheer oproepen
MGT

Gebruik de pijltoetsen of de softkeys, om de cursor naar de
gewenste positie op het beeldscherm te verplaatsen:

» verplaatst de cursor van het rechter naar het
linkervenster en omgekeerd

» verplaatst de cursor in een venster omhoog en
omlaag

BLADZIJDE » verplaatst de cursor in een venster per pagina op
en neer

BLADZIJDE

Stap 1: station selecteren
» Station in het linkervenster markeren
KrEzen » Station selecteren: softkey KIEZEN indrukken, of

EnT » ENT-toets indrukken

Stap 2: Directory selecteren

» Directory in het linkervenster markeren: het rechtervenster
toont automatisch alle bestanden van de gemarkeerde
(oplichtende) directory

Stap 3: Bestand selecteren

TvpE » Softkey TYPE KIEZEN indrukken
Krezey » Softkey van het gewenste bestandstype
indrukken, of

ALLE TON. > alle bestanden tonen: softkey ALLE TON.
[ indrukken, of

» Bestand in het rechtervenster markeren
KIEZEN » softkey KIEZEN indrukken, of

ENT

» ENT-toets indrukken

De TNC activeert het geselecteerde bestand in de werkstand van
waaruit Bestandsbeheer werd opgeroepen
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3.4 Werken met bestandsbeheer

Nieuwe directory maken

In het linkervenster directory markeren waarin een subdirectory
moet worden gemaakt

» NIEUW (nieuwe directorynaam invoeren)

enT » ENT-toets indrukken

DIRECTORY \NIEUW MAKEN?
» Met softkey JA bevestigen of

JA

» met softkey NEE afbreken

Nieuw bestand maken

» Directory selecteren waarin u het nieuwe bestand wilt maken.

» NIEUW (nieuwe bestandsnaam met extensie)
invoeren en op de ENT-toets drukken, of

ENT

NEw » Dialoog voor het maken van een nieuw bestand
openen, NIEUW (nieuwe bestandsnaam met
extensie) invoeren en op de ENT-toets drukken.

ENT

Afzonderlijk bestand kopiéren
» Verplaats de cursor naar het bestand dat moet worden
gekopieerd

L » Softkey KOPIEREN indrukken: kopieerfunctie
-"- selecteren. De TNC opent een apart venster

» Naam van het doelbestand invoeren en met de
ENT-toets of de softkey OK overnemen: de TNC
kopieert het bestand naar de huidige directory,
resp. naar de geselecteerde doeldirectory. Het
oorspronkelijke bestand blijft behouden, of

0K

%E » Druk op de softkey Doeldirectory om in een apart
B N venster de doeldirectory te selecteren; met de
ENT-toets of de softkey OK overnemen: de TNC
kopieert het bestand met dezelfde naam naar de
gekozen directory. Het oorspronkelijke bestand
blijft behouden.

kopiéren met de ENT-toets of de softkey OK hebt
gestart.

E> De TNC toont een voortgangsindicatie wanneer u het
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Bestand naar een andere directory kopiéren

» Beeldschermindeling met vensters van gelijke grootte
selecteren

» In beide vensters directory's weergeven: softkey PAD indrukken

Rechtervenster

» Cursor naar de directory verplaatsen waarnaar u de bestanden
wilt kopiéren, en de bestanden met de ENT-toets in deze
directory weergeven

Linkervenster

» Directory met de bestanden selecteren die moeten worden
gekopieerd, en met de ENT-toets bestanden weergeven

e » Functies voor het markeren van de bestanden
weergeven

BESTAND » Cursor op het bestand zetten dat u wilt kopiéren

MARKEREN en het bestand markeren Eventueel kunnen nog
meer bestanden op dezelfde wijze gemarkeerd
worden

E%Hn%% » De gemarkeerde bestanden naar de doeldirectory

- kopiéren

Verdere markeringsfuncties: zie "Bestanden markeren’,
Bladzijde 113.

Wanneer zowel in het linker als in het rechtervenster bestanden
gemarkeerd zijn, dan kopieert de TNC vanuit de directory waarin
ook de cursor staat.

Bestanden overschrijven

Als bestanden naar een directory gekopieerd worden waarin
bestanden met dezelfde namen staan, vraagt de TNC, of de
bestanden in de doeldirectory overschreven mogen worden:

» Alle bestanden overschrijven (veld "Bestaande bestanden"
geselecteerd): softkey OK indrukken of

» Geen bestand overschrijven: softkey AFBREKEN indrukken of

Wanneer u een beveiligd bestand wilt overschrijven, moet u dit
in het veld "Beveiligde bestanden" selecteren of de procedure
afbreken.
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3.4 Werken met bestandsbeheer

Tabel kopiéren

Regels in een tabel importeren

Wanneer u een tabel naar een bestaande tabel kopieert, kunt
u met de softkey VELDEN VERVANGEN afzonderlijke regels
overschrijven. Voorwaarden:

B de bestemmingstabel moet al bestaan

B het te kopiéren bestand mag alleen de vervangende regels
bevatten

® het bestandstype van de tabellen moet hetzelfde zijn

Met de functie VELDEN VERVANGEN worden regels

A in de bestemmingstabel overschreven. Maak een
backup van de originele tabel, om gegevensverlies te
voorkomen.

Voorbeeld

U hebt op een voorinstelapparaat de gereedschapslengte en
gereedschapsradius van 10 nieuwe gereedschappen gemeten.
Vervolgens genereert het voorinstelapparaat de gereedschapstabel
TOOL_Import.T met 10 regels (lees 10 gereedschappen).

» Kopieer deze tabel van de externe gegevensdrager naar een
willekeurige directory

» Kopieer de extern gemaakte tabel met behulp van de
bestandsbeheerfunctie van de TNC naar de bestaande tabel
TOOL.T: de TNC vraagt of de bestaande gereedschapstabel
TOOL.T moet worden overschreven:

» Wanneer de softkey JA wordt ingedrukt, overschrijft de TNC
het actuele bestand TOOL.T volledig. Na het kopiéren bestaat
TOOL.T dus uit 10 regels

» Of als u op de softkey VELDEN VERVANGEN drukt, overschrijft
de TNC in het bestand TOOL.T de 10 regels. De gegevens van
de overige regels worden door de TNC niet gewijzigd.

Regels uit een tabel extraheren

In tabellen kunt u een of meer regels markeren en in een aparte
tabel opslaan.

» Open de tabel waaruit u regels wilt kopiéren

Selecteer met de pijltoetsen de eerste te kopiéren regel
Druk op de softkey ADD. FUNCT.

Druk op de softkey MARKEREN

Markeer evt. nog meer regels

Druk op de softkey OPSLAAN ALS

v v v v v Y

Voer een tabelnaam in waarin de geselecteerde regels moeten
worden opgeslagen
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Directory kopiéren

» Zet de cursor in het rechtervenster op de directory die moet
worden gekopieerd

» Druk op de softkey KOPIEREN: de TNC toont het venster waarin
de doeldirectory kan worden geselecteerd

» Doeldirectory selecteren en met de ENT-toets of de softkey
OK bevestigen: de TNC kopieert de geselecteerde directory,
inclusief subdirectory's, naar de geselecteerde doeldirectory

Eén van de laatst geselecteerde bestanden selecteren

» Bestandsbeheer oproepen
MGT
LAATSTE » De 10 laatst geselecteerde bestanden weergeven:

BESTRANDEN

softkey LAATSTE BESTANDEN indrukken

Gebruik de pijltoetsen, om de cursor naar het gewenste bestand te
verplaatsen:

» verplaatst de cursor in een venster omhoog en

omlaag

OK

» Bestand selecteren: softkey OK indrukken, of

EnT » ENT-toets indrukken
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PAT.H

TNC: \nC_PTOg\PEHN*

 Bestandsnaan Brte Status Datum

Tisd

izssen | arseeen

27-07-2012 07:05:21
10:15:22

TCH.R 130

turbine.H 1971 ©3-10-2012 07:11:
uheel.h 10767 + 10-e9-2012 14:02:
zeroshitt.d 6557 02-05-2011

51 bestand(en) 21.83 Gbyte urij
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3.4 Werken met bestandsbeheer

Bestand wissen

' Let op: gegevensverlies mogelijk!
Het wissen van bestanden kan niet meer ongedaan
® worden gemaakt!

» \Verplaats de cursor naar het bestand dat moet worden gewist

WISSEN » Wisfunctie selecteren: softkey WISSEN indrukken.
De TNC vraagt of het bestand echt gewist moeten
worden

» Wissen bevestigen: softkey OK indrukken of
» Wissen afbreken: softkey AFBREKEN indrukken

Directory wissen

' Let op: gegevensverlies mogelijk!
Het wissen van bestanden kan niet meer ongedaan
worden gemaakt!

» \erplaats de cursor naar de directory die moet worden gewist

WIssE » Wisfunctie selecteren: softkey WISSEN
indrukken. De TNC vraagt of de directory met alle
subdirectory's en bestanden echt moet worden
gewist

» Wissen bevestigen: softkey OK indrukken of
» Wissen afbreken: softkey AFBREKEN indrukken
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Bestanden markeren

Markeringsfunctie Softkey
Afzonderlijk bestand markeren a—
MARKEREN
Alle bestanden in de directory markeren ALLE
BESTRANDEN
MARKEREN
Markering voor afzonderlijk bestand opheffen S
OPHEFFEN
Markering voor alle bestanden opheffen ALLe
oprerren
Alle gemarkeerde bestanden kopiéren KoP - HARK.
-0

Functies zoals het kopiéren of wissen van bestanden kunnen zowel
op afzonderlijke als op meerdere bestanden tegelijkertijd worden
toegepast. Meerdere bestanden worden als volgt gemarkeerd:

» Cursor naar het eerste bestand verplaatsen

» Markeringsfuncties weergeven: softkey
MARKEREN indrukken

MARKEREN

BESTAND » Bestand markeren: softkey BESTAND MARKEREN
ERRKEREN indrukken
' » Cursor naar volgend bestand verplaatsen. Werkt
alleen met softkeys. Navigeer niet met de
‘ pijltoetsen!
BESTAND » Nog een bestand markeren: softkey BESTAND
HRRKEREN MARKEREN indrukken etc.
KOP .MARK. » Gemarkeerde bestanden kopiéren: softkey KOP
B0 MARK. indrukken of
EIND » gemarkeerde bestanden wissen: softkey EINDE

indrukken, om markeringsfuncties te verlaten
WISSEN en vervolgens softkey WISSEN indrukken, om
gemarkeerde bestanden te wissen
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3.4 Werken met bestandsbeheer

Bestand hernoemen

» Verplaats de cursor naar het bestand dat moet worden
hernoemd

e » Functie voor het hernoemen selecteren

» Nieuwe bestandsnaam invoeren; het
bestandstype kan niet worden gewijzigd

» Hernoemen uitvoeren: softkey OK of ENT-toets
indrukken

Bestanden sorteren

» Kies de map waarin u de bestanden wilt sorteren
» Softkey SORTEREN selecteren

SORTEREN

» Softkey met het desbetreffende
weergavecriterium selecteren
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Additionele functies

Bestand beveiligen/bestandsbeveiliging opheffen

» Zet de cursor op het bestand dat moet worden beveiligd

ExTRA » Additionele functies selecteren: softkey ADDIT.
FRHETIeS FUNCT. indrukken
BESCHERH. » Bestandsbeveiliging activeren: softkey
f® BESCHERMEN indrukken. Het bestand krijgt de
status P
ONBESCH. » Bestandsbeveiliging opheffen: softkey ONBESCH.
B i indrukken

Editor selecteren

» \erplaats de cursor in het rechtervenster naar het bestand dat u

wilt openen

ExXTRA » Additionele functies selecteren: softkey ADDIT.
FLpcIIEs FUNCT. indrukken

EDITOR » Keuze van de editor waarmee het geselecteerde
SELEeT bestand moet worden geopend: softkey EDITOR

KIEZEN indrukken
» Gewenste editor markeren

» Softkey OK indrukken, om het bestand te openen

USB-apparaat aansluiten/verwijderen

» Zet de cursor in het linkervenster

ExTRA » Additionele functies selecteren: softkey ADDIT.
FRbETSES FUNCT. indrukken

» Softkeybalk omschakelen
éjﬁ » USB-apparaat zoeken

» Als u het USB-apparaat wilt verwijderen: zet de
cursor op het USB-apparaat

éﬁ » USB-apparaat verwijderen

Meer informatie: zie "USB-apparaten op de TNC", Bladzijde 124.
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3.4 Werken met bestandsbeheer

Extra tools voor het beheer van externe
bestandstypen

Met extra tools kunt u diverse, extern gemaakte bestandstypen op
de TNC laten weergeven of bewerken.

Bestandstypen Beschrijving
PDF-bestanden (pdf) Bladzijde 116
Excel-tabellen (xls, csv) Bladzijde 117

Internetbestanden (htm, html)  Bladzijde 117

Zip-archieven (zip) Bladzijde 118
Tekstbestanden (ASCII- Bladzijde 119
bestanden, bijv. txt, ini)

Grafische bestanden (bmp, Bladzijde 120
gif, jpg, png)

Wanneer u de bestanden vanaf de pc met

E> TNCremoNT naar de besturing wilt verzenden, moet
u de bestandsnaamextensies pdf, xIs, zip, bmp gif,
ipg en png hebben ingevoerd in de lijst met de binair
te verzenden bestandstypen (menu-item >Extra
>Configuratie >Modus in TNCremoNT).

PDF-bestanden weergeven

Ga als volgt te werk om PDF-bestanden direct op de TNC te T—
openen: Bl esim T Gl wra @ Bk

» Bestandsbeheer oproepen oo et ot
MGT

» Directory selecteren waarin het PDF-bestand is o

opgeslagen

» Zet de cursor op het PDF-bestand

» ENT-toets indrukken: De TNC opent het PDF-
bestand met de extra tool PDF-viewer in een
eigen applicatie

ENT

Met de toetscombinatie ALT+TAB kunt u op ieder moment
terugschakelen naar de TNC-interface en het PDF-bestand
open laten staan. Als alternatief kunt u met een muisklik op het
desbetreffende symbool in de taakbalk terugschakelen naar de
TNC-interface.

Wanneer u de cursor boven een knop positioneert, ziet u een korte
schermtip voor de functie van de knop. Meer informatie over de
bediening van de PDF-viewer vindt u onder Help.

Ga als volgt te werk om de PDF-viewer af te sluiten:

» Met de muis menu-item Bestand selecteren

» Menu-item Sluiten selecteren: de TNC keert terug naar
Bestandsbeheer
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Excel-bestanden weergeven en bewerken

Ga als volgt te werk om Excel-bestanden met de bestandsextensie
xls of csv direct op de TNC te openen en te bewerken:

PGM » Bestandsbeheer oproepen .
MGT ? -
» Directory selecteren waarin het Excel-bestand is

opgeslagen s s

Zet de cursor op het Excel-bestand ; i

» ENT-toets indrukken: De TNC opent het Excel- 3

ENT ) ) s
bestand met de extra tool Gnumeric in een eigen 3

applicatie 3

&

Met de toetscombinatie ALT+TAB kunt u op ieder moment e
terugschakelen naar de TNC-interface en het Excel-bestand

open laten staan. Als alternatief kunt u met een muisklik op het

desbetreffende symbool in de taakbalk terugschakelen naar de

TNC-interface.

Wanneer u de cursor boven een knop positioneert, ziet u een korte
schermtip voor de functie van de knop. Meer informatie over de
bediening van Gnumeric vindt u onder Help.

Ga als volgt te werk als u Gnumeric wilt afsluiten:

» Met de muis menu-item File selecteren

» Menu-item Quit selecteren: de TNC keert terug naar
Bestandsbeheer

Internetbestanden weergeven

Ga als volgt te werk om internetbestanden met de
bestandsextensie htm of html direct op de TNC te openen:

» Bestandsbeheer oproepen
MGT
» Directory kiezen waarin het internetbestand is
opgeslagen

» Zet de cursor op het internetbestand

» ENT-toets indrukken: De TNC opent het
internetbestand met de extra tool Mozilla Firefox
in een eigen applicatie

Met de toetscombinatie ALT+TAB kunt u op ieder moment
terugschakelen naar de TNC-interface en het PDF-bestand
open laten staan. Als alternatief kunt u met een muisklik op het
desbetreffende symbool in de taakbalk terugschakelen naar de
TNC-interface.

Wanneer u de cursor boven een knop positioneert, ziet u een korte
schermtip voor de functie van de knop. Meer informatie over de
bediening van Mozilla Firefox vindt u onder Help.

Ga als volgt te werk om Mozilla Firefox af te sluiten:

» Met de muis menu-item File selecteren

» Menu-item Quit selecteren: de TNC keert terug naar
Bestandsbeheer
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Werken met zip-archieven
Ga als volgt te werk om zip-archieven met de bestandsextensie zip

Archve_Agton_Help

direct op de TNC te openen: L}j’*’“ S—
» Bestandsbeheer oproepen e
MGT
> Directory selecteren waarin het archiefbestand is
opgeslagen

Zet de cursor op het archiefbestand

ENTtoets indrukken: De TNC opent het
archiefbestand met de extra tool Xarchiver in een
eigen applicatie

v

ENT

Met de toetscombinatie ALT+TAB kunt u op ieder moment o=

terugschakelen naar de TNC-interface en het archiefbestand
open laten staan. Als alternatief kunt u met een muisklik op het
desbetreffende symbool in de taakbalk terugschakelen naar de
TNC-interface.

Wanneer u de cursor boven een knop positioneert, ziet u een korte
schermtip voor de functie van de knop. Meer informatie over de
bediening van Xarchiver vindt u onder Help.

Let erop dat de TNC bij het in- en uitpakken van
E> NC-programma's en NC-tabellen geen conversie
van binair naar ASCII of omgekeerd uitvoert. Bij
de overdracht naar TNC-besturingen met andere
softwareversies kunnen dergelijke bestanden
mogelijk niet door de TNC worden gelezen.

Ga als volgt te werk als u Xarchiver wilt afsluiten:

» Met de muis menu-item Archief selecteren

» Menu-item Afsluiten selecteren: de TNC keert terug naar
Bestandsbeheer
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Tekstbestanden weergeven of bewerken

Ga als volgt te werk om tekstbestanden (ASCll-bestanden, bijv.
met bestandsextensie txt of ini) te openen en te bewerken:

» Bestandsbeheer oproepen
MGT

» Station en directory kiezen waarin het
tekstbestand is opgeslagen

as the K fron [EWENINE) is fi xed at any posi

» Zet de cursor op het tekstbestand

ENT-toets indrukken: De TNC toont een
venster waarin de gewenste editor kan worden
geselecteerd

ENT

» Druk op de ENT-toets als u de Mousepad- £
applicatie wilt selecteren. Als alternatief kunt u
TXT-bestanden ook met de interne teksteditor van
de TNC openen

» De TNC opent het tekstbestand met de extra tool
Mousepad in een eigen applicatie

Wanneer u een H- of I-bestand op een extern station

E> opent en met Mousepad op het TNC-station opslaat,
worden de programma's niet automatisch naar het
interne besturingsformaat geconverteerd. De op die
manier opgeslagen programma's kunt u niet met de
TNC-editor openen of afwerken.

Met de toetscombinatie ALT+TAB kunt u op ieder moment
terugschakelen naar de TNC-interface en het tekstbestand
open laten staan. Als alternatief kunt u met een muisklik op het
desbetreffende symbool in de taakbalk terugschakelen naar de
TNC-interface.

In Mousepad kunt u gebruikmaken van de bekende Windows-
snelkoppelingen om teksten snel te bewerken (Ctrl+C, Ctrl+V.,...).

Ga als volgt te werk als u Mousepad wilt afsluiten:

» Met de muis menu-item Bestand selecteren

» Menu-item Afsluiten selecteren: de TNC keert terug naar
Bestandsbeheer
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Grafische bestanden weergeven
Ga als volgt te werk om grafische bestanden met de

< sisiratt
Do Beabeten prveh Gebess L

bestandsextensie bmp, gif, jpg of png direct op de TNC te openen: Biew
» Bestandsbeheer oproepen
MGT

» Directory selecteren waarin het grafische bestand
is opgeslagen

» Zet de cursor op het grafische bestand

» ENT-toets indrukken: De TNC opent het grafische
bestand met de extra tool ristretto in een eigen
applicatie

ENT

Met de toetscombinatie ALT+TAB kunt u op ieder moment
terugschakelen naar de TNC-interface en het grafische bestand
open laten staan. Als alternatief kunt u met een muisklik op het
desbetreffende symbool in de taakbalk terugschakelen naar de
TNC-interface.

Meer informatie over de bediening van ristretto vindt u onder
Help.

Ga als volgt te werk als u ristretto wilt afsluiten:

» Met de muis menu-item Bestand selecteren

» Menu-item Afsluiten selecteren: de TNC keert terug naar
Bestandsbeheer
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Bestandsoverdracht naar/van een extern
opslagmedium

=

Voordat overdracht van gegevens naar een extern
opslagmedium kan plaatsvinden, moet de data-
interface worden ingesteld, zie "Data-interfaces
instellen".

Wanneer u via de seriéle interface gegevens
verstuurt, kunnen afhankelijk van de gebruikte
data-overdrachtsoftware problemen optreden die u
door het opnieuw uitvoeren van de overdracht kunt
verhelpen.

» Bestandsbeheer oproepen
MGT

VENSTER

» Beeldschermindeling voor de data-overdracht
selecteren: softkey VENSTER indrukken. De
TNC toont in de linker beeldschermhelft alle
bestanden van de huidige directory en in de
rechter beeldschermhelft alle bestanden die in de
root-directory TNC:\ zijn opgeslagen.

Gebruik de pijltoetsen, om de cursor naar het bestand te
verplaatsen waarvan overdracht moet plaatsvinden:

» verplaatst de cursor in een venster omhoog en
omlaag

» verplaatst de cursor van het rechter naar het
linkervenster en omgekeerd

Werken met bestandsbeheer 34
PAT.H
BLADZIJDE | BLADZIJDE | KIEZEN KOPIEREN TYPE VENSTER 0ON
IS EIND
[ | kesnbs| 230,
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Wanneer er van de TNC naar de externe gegevensdrager moet
worden gekopieerd, zet dan de cursor in het linkervenster op het
bestand waarvan overdracht moet plaatsvinden.

Wanneer er van de externe gegevensdrager naar de TNC moet
worden gekopieerd, zet dan de cursor in het rechtervenster op het
bestand waarvan overdracht moet plaatsvinden.

%E » Ander station of andere directory selecteren:

B T softkey voor het selecteren van de directory
indrukken; de TNC toont een apart venster. Kies in
het aparte venster met de pijltoetsen en de ENT-
toets de gewenste directory.

e » Overdracht van afzonderlijke bestanden: softkey
b KOPIEREN indrukken, of

» overdracht van meer bestanden: softkey
MARKEREN indrukken (op de tweede softkeybalk,
zie "Bestanden markeren', pagina 111)

MARKEREN

» Met softkey OK of met de ENT-toets bevestigen. Door de TNC
wordt een statusvenster getoond, dat u over de voortgang van
het kopiéren informeert, of

VENSTER » Data-overdracht beéindigen: cursor naar het
linkervenster verschuiven en dan de softkey

VENSTER indrukken. De TNC toont weer het
standaardvenster voor bestandsbeheer

Om bij de weergave van twee bestandsvensters

E> een andere directory te selecteren, moet de softkey
TOON BOOM worden ingedrukt. Wanneer u de
softkey TOON BESTANDEN indrukt, toont de TNC de
inhoud van de geselecteerde directory!
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De TNC op het netwerk

=

Om de Ethernet-kaart op uw netwerk aan te sluiten,
zie "Ethernet-interface".

De TNC legt foutmeldingen tijdens netwerkbedrijf
vast, zie "Ethernet-interface".

Wanneer de TNC op een netwerk is aangesloten, staan extra
stations in het linker directoryvenster ter beschikking (zie
afbeelding). Alle eerder beschreven functies (station selecteren,
bestanden kopiéren enz.) gelden ook voor netstations, voor zover
hun toegangsautorisatie dit toelaat.

Netstation aansluiten en loskoppelen

PGM
MGT

NETWERK

» Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT
indrukken, evt. met softkey VENSTER de
beeldschermindeling zo kiezen als in de afbeelding
rechtsboven is weergegeven

» Netwerkinstellingen selecteren: softkey
NETWERK (tweede softkeybalk) indrukken.

» Netstations beheren: softkey NETWERKVERBIND.
DEFINIER. indrukken. De TNC toont in een
venster mogelijke netstations waartoe u toegang
hebt. Met de hieronder omschreven softkeys
kunnen voor elk station de aansluitingen worden

3.4

Programming
82093-02-01.H

vastgelegd
Functie Softkey
Netwerkverbinding tot stand brengen, de Verbinden
TNC markeert de kolom Mount, wanneer de
verbinding actief is.
Netwerkverbinding beéindigen Verbreken
Automatisch een netwerkverbinding tot Auto
stand brengen bij inschakeling van de TNC.
De TNC markeert de kolom Auto, wanneer
de verbinding automatisch tot stand wordt
gebracht
Nieuwe netwerkverbinding instellen Toevoegen
Bestaande netwerkverbinding verwijderen Verwijderen
Netwerkverbinding kopiéren Kopiéren
Netwerkverbinding bewerken Bewerken
Statusvenster wissen Leegmaken
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USB-apparaten op de TNC

Gegevens kunnen bijzonder eenvoudig met behulp van USB-
apparaten worden opgeslagen resp. in de TNC worden geladen. De
TNC ondersteunt de volgende USB-blokapparaten:

® Diskettestations met bestandssysteem FAT/VFAT

®m  Geheugensticks met bestandssysteem FAT/VFAT

®m Harde schijven met bestandssysteem FAT/VFAT

m Cd-rom-stations met bestandssysteem Joliet (ISO9660)

Dergelijke USB-apparaten herkent de TNC bij het aansluiten ervan
automatisch. USB-apparaten met andere bestandssystemen

(bijv. NTFS) ondersteunt de TNC niet. De TNC geeft dan bij het
aansluiten de foutmelding USB: TNC ondersteunt apparaat niet.

apparaat niet ook weer als er een USB-hub wordt
aangesloten. In dat geval de melding gewoon met de
toets CE bevestigen.

E> De TNC geeft de foutmelding USB: TNC ondersteunt

In principe moeten alle USB-apparaten met de
hiervoor vermelde bestandssystemen op de TNC
kunnen worden aangesloten. Het kan onder bepaalde
omstandigheden voorkomen dat een USB-apparaat
niet correct door de besturing wordt herkend.
Gebruik in een dergelijk geval een ander USB-
apparaat.

In Bestandsbeheer worden USB-apparaten als apart station in de
directoryboom weergegeven, zodat de in de voorgaande paragrafen
beschreven functies voor bestandsbeheer ook voor USB-apparaten
kunnen worden gebruikt.

Uw machinefabrikant kan vaste namen aan USB-
apparaten toekennen. Machinehandboek raadplegen!

N4
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Om een USB-apparaat te verwijderen, gaat u als volgt te werk:

PGM
MGT

Uana

NETWERK

'

>

Bestandsbeheer selecteren: toets PGM MGT
indrukken

Met de pijltoets het linkervenster selecteren

Met een pijltoets het te verwijderen USB-apparaat
selecteren

Softkeybalk doorschakelen
Additionele functies selecteren

Functie voor het verwijderen van USB-apparaten
selecteren: de TNC verwijdert het USB-apparaat
uit de directoryboom

Bestandsbeheer afsluiten

Omgekeerd kunt u een eerder verwijderd USB-apparaat weer
aansluiten, door de volgende softkey te gebruiken:

i

>

Functie voor het opnieuw aansluiten van USB-
apparaten selecteren
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Programmeren: Programmeerondersteuning
4.1 Beeldschermtoetsenbord

4.1 Beeldschermtoetsenbord

Als u de compacte uitvoering (zonder lettertoetsenbord) van de

TNC 620 gebruikt, kunt u letters en speciale tekens invoeren via het :
beeldschermtoetsenbord of via een pc-toetsenbord dat via de USB- Efeoe
aansluiting is aangesloten.

Machine parameters
18@.h

LT
oK AFBREKEN

& bestand(en) 150.95 Gbyte urij

Tekst via het beeldschermtoetsenbord invoeren

>

Druk op de GOTO-toets wanneer u letters, bijv. voor een
programma- of directorynaam, via het beeldschermtoetsenbord
wilt invoeren

De TNC opent een venster waarin het numerieke toetsenbord
van de TNC met de bijbehorende letters wordt weergegeven

De cursor kan naar het gewenste teken worden verplaatst door
eventueel meermaals de desbetreffende toets in te drukken

Wacht totdat de TNC het geselecteerde teken in het invoerveld
overneemt, voordat u het volgende teken invoert

Met de softkey OK de tekst in het geopende dialoogvenster
overnemen

Met de softkey abc/ABC kiest u hoofdletters of kleine letters.
Wanneer uw machinefabrikant extra speciale tekens heeft
gedefinieerd, kunt u deze met de softkey SPECIALE TEKENS
oproepen en invoegen. Gebruik de softkey BACKSPACE als u
afzonderlijke tekens wilt wissen.

128
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Commentaar invoegen 4.2

4.2 Commentaar invoegen

Toepassing

U kunt in een bewerkingsprogramma commentaar invoegen met Fresie®  [Programmeren
als doel programmastappen te verklaren of aanwijzingen te geven. o nie i3 Srih

@ BEGIN PGM Ex11 MM

Als de TNC een commentaar niet meer volledig op
het beeldscherm kan weergeven, verschijnt er op het

beeldscherm het teken >>.

Het laatste teken in een commentaarregel mag geen ’ *
tilde (~) zijn. 1= oyt o7 8 e
Er kan op de volgende drie manieren een commentaar worden i L, ARG B L
toegevoegd. il e - ‘

Commentaar tijdens de programma-invoer

» Gegevens voor een programmaregel invoeren, dan

" (puntkomma) op het lettertoetsenbord indrukken — de TNC
komt met de vraag Commentaar?

» Commentaar invoeren en de regel met de toets END afsluiten

Commentaar achteraf toevoegen

» De regel selecteren waarachter het commentaar moet worden
gezet

» Met de pijl-naarrechts-toets het laatste woord in de regel
selecteren: een puntkomma verschijnt aan het einde van de
regel en de TNC komt met de vraag Commentaar?

» Commentaar invoeren en de regel met de toets END afsluiten

Commentaar in een eigen regel

» De regel selecteren waarachter het commentaar moet worden
toegevoegd

» De programmeerdialoog met de toets *;" (puntkomma) op het
lettertoetsenbord openen

» Commentaar invoeren en de regel met de toets END afsluiten
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Functies bij het bewerken van het commentaar

Functie Softkey
Naar het begin van het commentaar springen BEGIN
H«
Naar het einde van het commentaar springen EINDE
=
Naar het begin van een woord springen. LaRTSTE
. WOORD
Woorden moeten met een spatie van elkaar pris
worden gescheiden
Naar het einde van een woord springen. VOLGEND
. WOORD
Woorden moeten met een spatie van elkaar —
worden gescheiden
Omschakelen van invoeg- naar
overschrijfmodus OVERSCHR .
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4.3 Programma's structureren

Definitie, toepassingsmogelijkheid

De TNC maakt het mogelijk bewerkingsprogramma's met
structureringsregels te becommentariéren. Structureringsregels zijn
korte teksten (max. 37 tekens) die bedoeld zijn als uitleg of titels
voor de daaropvolgende programmaregels.

Lange en ingewikkelde programma's kunnen door zinvolle
structureringsregels overzichtelijker en begrijpelijker worden.

Dit vergemakkelijkt in het bijzonder latere veranderingen in het
programma. Structureringsregels worden op een willekeurige
plaats in het bewerkingsprogramma ingevoegd. Zij kunnen
additioneel in een eigen venster weergegeven en ook bewerkt
resp. aangevuld worden.

De ingevoegde structureringspunten worden door de TNC in een
apart bestand beheerd (extensie .SEC.DEP). Hierdoor neemt de
snelheid bij het navigeren in het structureringsvenster toe.

Structureringsvenster weergeven/wisselen van het
actieve venster

= » Structureringsvenster weergeven:
VERDELING beeldschermindeling PROGRAMMA + STRUCT.
selecteren

» Ander actief venster selecteren: softkey "Ander
venster kiezen" indrukken

Structureringsregel in het programmavenster (links)

toevoegen

» Gewenste regel selecteren waarachter de structureringsregel
moet worden ingevoegd

> Softkey STRUCTURERING INVOEGEN of toets *
op het ASClI-toetsenbord indrukken

INDELING

INVOEGEN

» Structureringstekst via lettertoetsenbord invoeren

» Eventueel structureringsdiepte met de softkey
veranderen

Regels in structureringsvenster selecteren

Als in het structureringsvenster van regel naar regel

wordt gesprongen, voert de TNC de regeluitlezing in het
progammavenster mee. Zo kunnen in enkele stappen grote
programmadelen worden overgeslagen.
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1 BLK FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100
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UETLIGHEIDSAFSTAND
3COORD. OPPERVLAK
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CERL
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BEGIN EINDE | BLADZIJDE

BLADZIJDE

2Z0EKEN ‘ ‘

131




Programmeren: Programmeerondersteuning
4.4 De calculator

4.4 De calculator
Bediening
De TNC beschikt over een calculator met de belangrijkste Ferbeaieie  [Programmeren
wiskundige functies. B EX11
» Met de toets CALC de calculator laten weergeven of weer
sluiten ;
» Rekenfuncties selecteren: verkort commando via softkey
selecteren of via het lettertoetsenbord invoeren. LR AT R
Rekenfunctie Verkort commando 5 S
Optellen N o mememe B ~
Aftrekken - ‘ ’ : ‘ = s
Vermenigvuldigen *
Delen /
Berekeningen tussen haakjes ()
Arc-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COosS
Tangens TAN
Waarden machtsverheffen XAY
Vierkantswortel trekken SQRT
Inversefunctie 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Waarde bij buffergeheugen optellen M+
Waarde tijdelijk opslaan MS
Buffergeheugen oproepen MR
Buffergeheugen wissen MC
Natuurlijk logaritme LN
Logaritme LOG
Exponentiéle functie eNx
Voorteken controleren SGN
Absolute waarde vormen ABS
Cijfers na de komma afbreken INT
Cijfers voor de komma afbreken FRAC
Modulogetal MOD
Aanzicht selecteren Aanzicht
Waarde wissen CE
Maateenheid MM of INCH
Weergave van hoekwaarden DEG (graden) of RAD
(boogmaat)
Weergavewijze van getalwaarde DEC (decimaal) of HEX

(hexadecimaal)
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De calculator

Berekende waarde in het programma overnemen

» Met de pijltoetsen het woord selecteren waarin de berekende
waarde wordt overgenomen

» Met de toets CALC de calculator laten weergeven en de
gewenste berekening uitvoeren

» Toets "Actuele positie overnemen" of softkey WAARDE
OVERNEMEN indrukken: de TNC neemt de waarde over in het
actieve invoerveld en sluit de calculator

calculator overnemen. Wanneer u de softkey
WAARDE OPHALEN indrukt, neemt de TNC de
waarde uit het actieve invoerveld in de calculator
over.

E> U kunt ook waarden uit een programma in de

Positie van de calculator instellen

Onder de softkey ADDITIONELE FUNCTIES vindt u de instellingen
voor het verschuiven van de calculator:

Functie Softkey
Calculator in pijlrichting verschuiven 1
Stapgrootte voor verschuiving instellen sTER
FAST
Calculator in het midden positioneren +

U kunt de calculator ook met de pijltoetsen van

E> uw toetsenbord verschuiven. Als u een muis hebt
aangesloten, kunt u de calculator ook daarmee
positioneren.
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4.5 Grafische programmeerweergave

Wel/geen grafische programmeerweergave

Tijdens het maken van een programma kan de TNC de
geprogrammeerde contour als een 2D-lijngrafiek weergeven.

» Naar de beeldschermindeling programma links en grafische
weergave rechts gaan: toets SPLIT SCREEN en softkey PGM +
GRAFISCH indrukken

» Softkey AUTOM. TEKENEN op AAN zetten. Tijdens
het invoeren van de programmaregels toont de
TNC elke geprogrammeerde baanbeweging in het
grafisch venster rechts

AUTOM.
TEKENEN
IT] AAN

Wanneer het programmeren niet grafisch moet worden
weergegeven, zet dan de softkey AUTOM. TEKENEN op UIT.

BIJ AUTOM. TEKENEN AAN worden geen herhalingen van
programmadelen meegetekend.

Een bestaand programma grafisch laten weergeven

» Kies met de pijltoetsen de regel tot waar grafisch moet
worden weergegeven of druk op GOTO en voer het gewenste
regelnummer direct in

» Grafisch weergeven: softkey RESET + START
indrukken

RESET
+
START

Overige functies:

Functie Softkey
Grafische programmeerweergave in zijn RESET
geheel maken -
Grafische programmeerweergave regelgewijs START
AFZ. STAP
maken = |

Grafische programmeerweergave in zijn
geheel maken of na RESET + START voltooien

START

Grafische programmeerweergave stoppen.
Deze softkey verschijnt alleen terwijl de TNC
het programma grafisch weergeeft

STOP
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s FPOL  X+100 Y+
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12 FLT
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21 END PGM HEBEL MM
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Regelnummers weergeven/verbergen

a > Softkeybalk omschakelen: zie afbeelding
» Regelnummers weergeven: softkey TONEN
REGELNR. WEGLATEN REGELNR. op TONEN zetten

» Regelnummers weergeven: softkey TONEN
WEGLATEN REGELNR. op WEGLATEN zetten

Grafische weergave wissen

B » Softkeybalk omschakelen: zie afbeelding
GRAF L. » Grafische weergave wissen: softkey GRAF W.
R1scsen WISSEN indrukken

Rasterlijnen weergeven

B » Softkeybalk omschakelen: zie afbeelding
% » Rasterlijnen weergeven: Softkey "RASTERLIJNEN
urt WEERGEVEN" indrukken
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4.5 Grafische programmeerweergave

Vergroting of verkleining van een detail

U kunt zelf bepalen hoe de grafische weergave moet worden
afgebeeld. D.m.v. een kader wordt het detail voor vergroting of
verkleining geselecteerd.

» Softkeybalk voor vergroting/verkleining van detail selecteren
(tweede balk, zie afbeelding)

U beschikt dan over de volgende functies:

Functie Softkey
kader weergeven en verschuiven. Voor het f
verschuiven de softkey die op dat moment -
ingedrukt wordt, ingedrukt houden

! =
Kader verkleinen — voor het verkleinen —
softkey indrukken L
Kader vergroten — voor het vergroten softkey
indrukken

RUUWDEEL
DETRIL

» Met softkey ONBEW. WERKST. DETAIL het
geselecteerde bereik overnemen

Met de softkey ONBEW. WERKST. TERUGZETTEN wordt het
oorspronkelijke detail hersteld.

=

Als u een muis hebt aangesloten, kunt u met de
linkermuistoets een kader voor het te vergroten
gedeelte trekken. U kunt de grafische weergave ook
met het muiswieltje vergroten en verkleinen.
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LeT X-10 v
X+100 v+0
R- R10 CLSD+

20 X-30 v+@ Z+100
21 END PGM HEBEL MM

o
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4.6 Foutmeldingen

Fouten tonen

De TNC komt o.a. met foutmeldingen bij:

m verkeerde invoer

® |ogische fouten in het programma

B niet-uitvoerbare contourelementen

B gebruik van het tastsysteem in strijd met de voorschriften

Een opgetreden fout wordt in de kopregel rood weergegeven.
Daarbij worden lange en meerregelige foutmeldingen verkort
weergegeven. Wanneer er een fout optreedt in de werkstand

op de achtergrond, wordt deze rood met het woord "Fout"
weergegeven. De volledige informatie over alle actuele fouten vindt
u in het foutvenster.

Indien bij wijze van uitzondering een "fout tijdens de
gegevensverwerking" optreedt, opent de TNC automatisch het
foutvenster. Een dergelijke fout kan niet worden gecorrigeerd. Sluit
het systeem af en start de TNC opnieuw.

De foutmelding in de kopregel wordt weergegeven totdat ze wordt
gewist of door een fout met een hogere prioriteit wordt vervangen.
Een foutmelding die het nummer van een programmaregel bevat,
is door deze regel of een voorgaande regel veroorzaakt.

Foutvenster openen

m » Druk op de toets ERR. De TNC toont het
foutvenster en geeft alle actuele foutmeldingen
volledig weer.

Foutvenster sluiten

EIND » Druk op de softkey EINDE, of
m » druk op de toets ERR. De TNC sluit het
foutvenster.
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Uitgebreide foutmeldingen

De TNC toont mogelijke foutoorzaken en hoe de fout eventueel kan
worden gecorrigeerd:

» Foutvenster openen

EXTRA » Informatie over de oorzaak en het corrigeren van

Inee fouten: Plaats de cursor op de foutmelding en
druk op de softkey AANVULLENDE INFO. De TNC
opent een venster met informatie over de oorzaak
en het corrigeren van fouten

» Info verlaten: druk opnieuw op de softkey ADD.
INFO

Softkey INTERNE INFO

Via de softkey INTERNE INFO krijgt u informatie over de
foutmelding die uitsluitend in geval van service van belang is.

» Foutvenster openen.

INTERNE » Detailinformatie over de foutmelding: plaats de
ThFo cursor op de foutmelding en druk op de softkey
INTERNE INFO. De TNC opent een venster met
interne informatie over de fout

» Details verlaten: druk nogmaals op de softkey
INTERNE INFO.

Programmatest

EXTRA
INFO

INTERNE
nFo

PROTOCOL
BESTANDEN

EXTRA
FUNCTIES

VENSTER
WISSELEN

ALLES
WISSEN

138 TNC 620 | Gebruikershandboek HEIDENHAIN-klaartekstdialoog | 9/2013



Foutmeldingen

Fout wissen
Fout buiten het foutvenster wissen

» In de kopregel weergegeven fout/aanwijzing
wissen: CE-toets indrukken

In sommige werkstanden (bijv. Editor) kunt u de CE-
toets niet gebruiken voor het wissen van fouten,
omdat de toets voor andere functies wordt gebruikt.

Meerdere fouten wissen

» Foutvenster openen

» Afzonderlijke fout wissen: plaats de cursor op de
foutmelding en druk op de softkey WISSEN.

ALLES » Alle fouten wissen: druk op de softkey ALLE
WESSEN WISSEN.

WISSEN

Als de foutoorzaak van een fout niet is gecorrigeerd,
kan de fout niet worden gewist. In dat geval blijft de
foutmelding bestaan.

Foutenprotocol

De TNC slaat opgetreden fouten en belangrijke gebeurtenissen
(bijv. systeemstart) op in een foutenprotocol. Het foutenprotocol
heeft een beperkte capaciteit. WWanneer het foutenprotocol vol

is, gebruikt de TNC een tweede bestand. Wanneer dit ook vol is,
wordt het eerste foutenprotocol gewist en wordt er opnieuw naar
weggeschreven, etc. Als u de foutenhistorie wilt bekijken, schakelt
u eventueel om van ACTUEEL BESTAND naar VORIG BESTAND.

» Foutvenster openen.

PROTOCOL » Softkey PROTOCOLBESTANDEN indrukken.
Fout » Foutenprotocol openen: softkey
ERozacor FOUTENPROTOCOL indrukken.
VORIE » Stel eventueel een vorige logfile in: softkey VORIG
RESTAND BESTAND indrukken.
ACTUELE » Stel eventueel de huidige logfile in: softkey
RE3TaND HUIDIGE BESTAND indrukken.

Het oudste item van de fouten-logfile staat aan het begin — het
meest recente item aan het einde van het bestand.
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Toetsenprotocol

De TNC slaat de toetsinvoer en belangrijke gebeurtenissen (bijv.
systeemstart) op in een toetsenprotocol. Het toetsenprotocol heeft
een beperkte capaciteit. Wanneer het toetsenprotocol vol is, dan
wordt naar een tweede toetsenprotocol omgeschakeld. \Wanneer
dit ook vol is, wordt het eerste toetsenprotocol gewist en wordt

er opnieuw naar weggeschreven, etc. Als u de invoerhistorie wilt
bekijken, schakelt u eventueel om van ACTUEEL BESTAND naar
VORIG BESTAND.

PROTOCOL » Softkey PROTOCOLBESTANDEN indrukken

ToETSEN » Toetsen-logfile openen: softkey
EROTACOr TOETSENPROTOCOL indrukken

voRTE » Stel eventueel een vorige logfile in: softkey VORIG
BESTAND BESTAND indrukken

ACTUELE » Eventueel de actuele logfile instellen: softkey
EE3TEND ACTUEEL BESTAND indrukken

De TNC slaat iedere toets die tijdens de bedieningsprocedure op
het bedieningspaneel is ingedrukt, in een toetsenprotocol op. Het
oudste item staat aan het begin — het meest recente item aan het
einde van het bestand.
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Overzicht van toetsen en softkeys voor het bekijken van de
logfiles

Functie Softkey/
toetsen
Sprong naar logfile-begin BEGIN
Sprong naar logfile-einde ETnDE
Actuele logfile R
BESTAND
Vorige logfile —
BESTAND

Regel verder/terug

Terug naar het hoofdmenu e

= mim=im == =]

Aanwijzingsteksten

Bij een bedieningsfout, bijv. bediening van een niet-toegestane
toets of invoer van een waarde buiten het geldigheidsbereik, maakt
de TNC u met een (groene) aanwijzingstekst in de kopregel op
deze bedieningsfout attent. De TNC wist de aanwijzingstekst bij de
volgende geldige invoer.

Servicebestanden opslaan

U kunt eventueel de "actuele situatie van de TNC" opslaan en
deze ter beoordeling aan de servicetechnicus beschikbaar stellen.
Daarbij wordt een groep servicebestanden opgeslagen (fouten-
en toetsen-logfile, evenals andere bestanden die informatie
verschaffen over de actuele situatie van de machine en de
bewerking).

Als u de functie "Servicebestanden opslaan" meerdere keren met
dezelfde bestandsnaam uitvoert, wordt de eerder opgeslagen
groep servicebestanden overschreven. Gebruik daarom een andere
bestandsnaam bij het opnieuw uitvoeren van de functie.

Servicebestanden opslaan

» Foutvenster openen.

PROTOCOL > SOﬁ:key PROTOCOLBESTANDEN indrukken.
SeRvIcE. » Softkey SERVICEBESTANDEN OPSLAAN
oPSLAAN indrukken: De TNC opent een apart venster
waarin u een naam voor het servicebestand kunt
invoeren.
» » Servicebestanden opslaan: softkey OK indrukken.
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Helpsysteem TNCguide oproepen

Met de softkey kunt u het helpsysteem van de TNC oproepen. U
krijgt dan binnen het helpsysteem dezelfde foutmelding als die u
ontvangt wanneer u de HELP-toets indrukt.

beschikbaar stelt, geeft de TNC de additionele

3B softkey MACHINEFABRIKANT weer, waarmee u
dit afzonderlijke helpsysteem kunt oproepen. Daar
vindt u verdere gedetailleerde informatie over de
betreffende foutmelding.

? Wanneer de machinefabrikant ook een helpsysteem

L » Helpinformatie bij HEIDENHAIN-foutmeldingen
oproepen

e » Indien beschikbaar, helpinformatie voor
machinespecifieke foutmeldingen oproepen
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Contextgevoelig helpsysteem TNCguide 4.7

4.7 Contextgevoelig helpsysteem
TNCguide
Toepassing

Voordat u de TNCguide kunt gebruiken, moet

E> u de helpbestanden van de HEIDENHAIN-
homepage downloaden zie "Huidige helpbestanden
downloaden".

Het contextgevoelige helpsysteem TNCguide bevat de
gebruikersdocumentatie in HTML-formaat. Het oproepen van de
TNCguide vindt plaats via de HELP-toets, waarbij de TNC, mede
afhankelijk van de situatie, de bijbehorende informatie direct toont
(contextgevoelige oproep). Ook wanneer u een NC-regel bewerkt
en de HELP-toets indrukt, komt u in de regel precies op de plaats in
de documentatie waar de desbetreffende functie is beschreven.

De TNC probeert in principe de TNCguide te starten

E> in de taal die u als dialoogtaal hebt ingesteld op uw
TNC. Als de bestanden van deze dialoogtaal voor
uw TNC nog niet beschikbaar zijn, opent de TNC de
Engelse versie.

De volgende gebruikersdocumentatie is in de TNCguide
beschikbaar:

. Gebruikershandboek Klaartekstdialoog (BHBKIlartext.chm)
Gebruikershandboek DIN/ISO (BHBIso.chm)
Gebruikershandboek Cyclusprogrammering (BHBtchprobe.chm)
Lijst met NC-foutmeldingen (errors.chm)

Bovendien is het boekbestand main.chm beschikbaar, waarin alle
beschikbare chm-bestanden zijn samengevat.

machinespecifieke documentatie in de TNCguide
3B opnemen. Deze documenten staan dan als
afzonderlijk boek in het bestand main.chm.

? Desgewenst kan de machinefabrikant nog
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Werken met de TNCguide

TNCguide oproepen
De TNCguide kan op meerdere manieren worden gestart:

» de HELP-toets indrukken, wanneer de TNC niet op dat moment
een foutmelding toont

» met de muis klikken op softkeys, wanneer u eerst het
helpsymbool rechtsonder in het beeldscherm hebt aangeklikt

» een helpbestand (CHM-bestand) openen via het bestandbeheer
De TNC kan elk willekeurig CHM-bestand openen, ook wanneer
dit niet op de harde schijf van de TNC is opgeslagen

geeft de TNC de directe helpinformatie voor de
foutmeldingen. Om de TNCguide te kunnen starten,
moet u eerst alle foutmeldingen bevestigen.

E> Wanneer er een of meer foutmeldingen zijn,

De TNC start bij het oproepen van het helpsysteem
op de programmeerplaats de systeemintern
gedefinieerde standaardbrowser (in de regel de
Internet Explorer), in alle andere gevallen een door
HEIDENHAIN aangepaste browser.

Voor veel softkeys is een contextgevoelige oproep beschikbaar,
waarmee u direct naar de functiebeschrijving van de betreffende
softkey komt. Deze functie is alleen via de muisbediening
beschikbaar. Ga als volgt te werk:

» Softkeybalk selecteren waarin de gewenste softkey is
weergegeven

» Met de muis op het helpsymbool klikken dat de TNC direct
rechts boven de softkeybalk aangeeft: de muiscursor verandert
in een vraagteken

» Met het vraagteken klikken op de softkey waarvan u de functie
verklaard wilt hebben. De TNC opent nu de TNCguide. Wanneer
er voor de door u geselecteerde softkey geen scherminformatie
bestaat, opent de TNC het boekbestand main.chm, waarmee u
de gewenste verklaring automatisch door de gehele tekst heen
moet zoeken of dit handmatig moet doen door te navigeren.

Ook wanneer u juist bezig bent een NC-regel te bewerken, is er
een contextgevoelige oproep beschikbaar:

» Willekeurige NC-regel selecteren
» Met pijltoetsen de cursor in de regel verplaatsen

» Toets HELP indrukken: de TNC start het helpsysteem en
toont de beschrijving van de actieve functie (geldt niet voor
additionele functies of cycli die door uw machinefabrikant zijn
geintegreerd)
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In de TNCguide navigeren

Met de muis kunt u het eenvoudigst door de TNCguide navigeren.
Aan de linkerzijde is de inhoudsopgave zichtbaar. U kunt door

te klikken op het naar rechts wijzende driehoekje de daaronder
geplaatste hoofdstukken laten weergeven of door direct op het
desbetreffende item te klikken de corresponderende pagina

laten weergeven. De bediening is identiek aan de bediening van
Windows Verkenner.

Gelinkte teksten (kruisverwijzingen) zijn blauw en onderstreept
weergegeven. Door op een link te klikken, wordt de
corresponderende pagina geopend.

Vanzelfsprekend kunt u de TNCguide ook met toetsen en
softkeys bedienen. De volgende tabel geeft een overzicht van de
desbetreffende toetsfuncties.

Functie Softkey

B |nhoudsopgave links is actief: het daaronder
resp. daarboven liggende item selecteren

B Tekstvenster rechts is actief: pagina naar
onderen resp. naar boven verschuiven,
wanneer de tekst of grafische weergave
niet compleet getoond wordt

B |nhoudsopgave links is actief:
inhoudsopgave openklappen. Wanneer

de inhoudsopgave niet verder kan
worden opengeklapt, spring dan naar het
rechtervenster

m_ Tekstvenster rechts is actief: geen functie

B |nhoudsopgave links is actief:
inhoudsopgave dichtklappen

m_ Tekstvenster rechts is actief: geen functie

® |nhoudsopgave links is actief: met de
cursortoets gekozen pagina weergeven

m Tekstvenster rechts is actief: wanneer de
cursor op een link staat, spring dan naar de
gelinkte pagina

B Inhoudsopgave links is actief: tabs
omschakelen tussen weergave van de
inhoudsopgave, het trefwoordenregister en
van de functie voor het doorzoeken van de
de complete tekst en omschakelen naar de
rechterzijde van het beeldscherm

m Tekstvenster rechts is actief: sprong terug
naar het linkervenster

B |nhoudsopgave links is actief: het daaronder
resp. daarboven liggende item selecteren

m Tekstvenster rechts is actief: naar de
eerstvolgende link springen

Laatst getoonde pagina selecteren TERUG

-
Verder bladeren, wanneer u de functie 'Laatst UERDER
getoonde pagina selecteren' meermaals hebt =
gebruikt
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4.7 Contextgevoelig helpsysteem TNCguide

Functie Softkey
Eén pagina terugbladeren BLADZIJDE
Eén pagina verderbladeren BLADZIJDE
Inhoudsopgave weergeven/verbergen DIRECTORY
E
Wisselen tussen weergave van volledige en
gedeeltelijke afbeelding. Bij de gedeeltelijke | |

weergave ziet u nog een deel van het
oppervlak van de TNC

De focus wordt intern naar de TNC-toepassing NCEUIDE
omgeschakeld, zodat de besturing kan worden VERLATEN
bediend wanneer de TNCguide is geopend.

Wanneer de weergave van het complete beeld

actief is, verkleint de TNC automatisch de

venstergrootte voor de focuswisseling

TNCguide sluiten TNCEUTDE

AFSLUITEN

Trefwoordenregister

De belangrijkste trefwoorden zijn in het trefwoordenregister (tab
Index) vermeld en kunnen door u met een muisklik of door te
selecteren direct met de cursortoets worden geselecteerd.

Het linkervenster is actief.
» tab Index selecteren

» invoerveld Sleutelwoord activeren

» het gezochte woord invoeren, de TNC
synchroniseert dan het trefwoordenregister met
betrekking tot de ingevoerde tekst, zodat u het
trefwoord in de opgenomen lijst sneller kunt
vinden, of

» met de pijltoets het gewenste trefwoord laten
oplichten

» met de ENT-toets informatie over het
geselecteerde trefwoord laten weergeven

Het te zoeken woord kunt u uitsluitend met behulp
van een via USB aangesloten toetsenbord invoeren.
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Contextgevoelig helpsysteem TNCguide 4.7

Complete tekst doorzoeken

Onder de tab Zoeken kunt u door de gehele TNCguide naar een
bepaald woord zoeken.

Het linkervenster is actief.
» tab Zoeken selecteren

» invoerveld Zoeken: activeren

» het gezochte woord invoeren en met de ENT-toets
bevestigen. De TNC geeft een lijst van alle treffers
met dit woord weer

» met de pijltoets de gewenste positie laten
oplichten

» met de ENTtoets de gewenste treffer weergeven

Het te zoeken woord kunt u uitsluitend met behulp
van een via USB aangesloten toetsenbord invoeren.

U kunt slechts per woord door de gehele tekst
zoeken.

Wanneer u de functie Alleen in titels zoeken
activeert (met de muistoets of door het plaatsen
van de cursor en vervolgens op de spatiebalk te
drukken), doorzoekt de TNC niet de complete tekst
maar slechts alle titels.
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4.7 Contextgevoelig helpsysteem TNCguide

Huidige helpbestanden downloaden

De bij uw TNC-software behorende helpbestanden vindt u op de
HEIDENHAIN-homepage www.heidenhain.de onder:

» Documentatie / informatief

Gebruikersdocumentatie

TNCguide

Gewenste taal selecteren

TNC-besturingen

Serie, bijv. TNC 600

Gewenste NC-softwarenummer, bijv. TNC 620 (34059x-01)

vV vV v v v v Y

In de tabel Online-Help (TNCguide) de gewenste taalversie
selecteren

v

Zipbestand downloaden en uitpakken

» De uitgepakte CHM-bestanden op de TNC in de directory TNC:
\tncguide\de resp. in de corresponderende taalsubdirectory
plaatsen (zie ook de volgende tabel)

Als u de CHM-bestanden met TNCremoNT naar

E> de TNC verzendt, moet u in het menu-item Extra
>Configuratie >Modus >Overdracht in de binaire
modus de extensie .CHM invoeren.
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Taal
Duits

Contextgevoelig helpsysteem TNCguide

TNC-directory
TNC:\tncguide\de

Engels

TNC:\tncguide\en

Tsjechisch

TNC:\tncguide\cs

Frans

TNC:\tncguide\fr

[taliaans

TNC:\tncguide\it

Spaans

TNC:\tncguide\es

Portugees

TNC:\tncguide\pt

Zweeds

TNC:\tncguide\sv

Deens

TNC:\tncguide\da

Fins

TNC:\tncguide\fi

Nederlands

TNC:\tncguide\nl

Pools

TNC:\tncguide\pl

Hongaars

TNC:\tncguide\hu

Russisch

TNC:\tncguide\ru

Chinees (vereenvoudigd)

TNC:\tncguide\zh

Chinees (traditional)

TNC:\tncguide\zh-tw

Sloveens (software-optie)

TNC:\tncguide\sl|

Noors

TNC:\tncguide\no

Slowaaks

TNC:\tncguide\sk

Lets

TNC:\tncguide\lv

Koreaans

TNC:\tncguide\kr

Estisch

TNC:\tncguide\et

Turks

TNC:\tncguide\tr

Roemeens

TNC:\tncguide\ro

Litouws
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5.1 Gegevens gerelateerd aan gereedschap

5.1 Gegevens gerelateerd aan gereedschap

Aanzet F

De aanzet F is de snelheid in mm/min (inch/min), waarmee het
gereedschapsmiddelpunt zich op zijn baan verplaatst. De maximale
aanzet kan voor elke machine-as verschillend zijn en wordt door
machineparameters vastgelegd.

Invoer

De aanzet kan in de TOOL CALL-regel (gereedschapsoproep) en
in elke positioneerregel worden ingevoerd (zie "Programmaregels
met de baanfunctietoetsen maken", Bladzijde 186). In millimeter
programma’s moet de aanzet in mm/min worden ingevoerd, in
inch-programma’s vanwege de resolutie in 1/10 inch/min.

Jigang

Voor de ijlgang moet F MAX worden ingevoerd. Voor het invoeren
van F MAX moet bij de dialoogvraag Aanzet F= ? de ENT-toets of
de softkey FMAX worden ingedrukt.

Om in ijlgang van de machine te verplaatsen, kunt u

E> tevens de desbetreffende getalwaarde, bijv. F30000,
programmeren. Deze ijlgang werkt, in tegenstelling
tot FMAX, niet regelgewijs maar totdat u een nieuwe
aanzet programmeert.

Werkingsduur

De met een getalwaarde geprogrammeerde aanzet geldt tot

de regel waarin een nieuwe aanzet wordt geprogrammeerd. F
MAX geldt alleen voor de regel waarin hij geprogrammeerd werd.
Na de regel met F MAX geldt weer de laatste met getalwaarde
geprogrammeerde aanzet.

Verandering tijdens de programma-afloop

Tijdens de programma-afloop kan de aanzet worden veranderd met
de override-draaiknop F voor de aanzet.
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Spiltoerental S

Het spiltoerental S wordt in omwentelingen per minuut (omw/
min) in een TOOL CALL-regel ingevoerd (gereedschapsoproep).
Als alternatief kan er ook een snijsnelheid Vc in m/min worden
gedefinieerd.

Geprogrammeerde verandering

In het bewerkingsprogramma kan het spiltoerental met een TOOL
CALL-regel veranderd worden, waarin uitsluitend het nieuwe
spiltoerental wordt ingevoerd:

» Gereedschapsoproep programmeren: toets TOOL
CALL CALL indrukken

» Dialoog Gereedschapsnummer? met toets NO
ENT overslaan

» Dialoog Spilas parallel X/Y/Z ? met toets NO ENT
overslaan

» In de dialoog Spiltoerental S= ? het nieuwe
spiltoerental invoeren en met END-toets
bevestigen, of met softkey VC omschakelen naar
invoer van de snijsnelheid

Verandering tijdens de programma-afloop

Tijdens de programma-afloop kan het spiltoerental veranderd
worden met de override-draaiknop S voor het spiltoerental.
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5.2 Gereedschapsgegevens

Voorwaarde voor de gereedschapscorrectie

Zoals gebruikelijk is, worden de codrdinaten van de
baanverplaatsingen overeenkomstig de maten van het werkstuk

in de productietekening geprogrammeerd. Om de TNC in staat te
stellen de baan van het gereedschapsmiddelpunt te berekenen, en
dus een gereedschapscorrectie uit te voeren, moeten de lengte en
radius van elk ingezet gereedschap worden ingevoerd.

Gereedschapsgegevens kunnen of met de functie TOOL DEF
direct in het programma of apart in gereedschapstabellen worden
ingevoerd. Wanneer gereedschapsgegevens in tabellen worden
ingevoerd, is uitgebreidere, gereedschapsspecifieke informatie
beschikbaar. Wanneer het bewerkingsprogramma draait, houdt de
TNC rekening met alle ingevoerde informatie.

Gereedschapsnummer, gereedschapsnaam

Elk gereedschap heeft een gereedschapsnummer tussen 0 en
32767 Wanneer met gereedschapstabellen wordt gewerkt,
kunnen extra gereedschapsnamen worden toegekend.
Gereedschapsnamen mogen uit maximaal 32 tekens bestaan.

Het gereedschap met nr. 0 wordt als nulgereedschap vastgelegd
en heeft een lengte van L=0 en een radius van R=0. In
gereedschapstabellen moet het gereedschap TO ook door L=0 en
R=0 gedefinieerd worden.

Gereedschapslengte L

De gereedschapslengte L moet in principe als absolute lengte
gerelateerd aan het gereedschapsreferentiepunt worden ingevoerd.
De TNC heeft voor veel functies in combinatie met een meerassige
bewerking absoluut de totale gereedschapslengte nodig.

Gereedschapsradius R

De gereedschapsradius R moet direct worden ingevoerd.

i

8
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z A

V4 o
\/
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X
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Deltawaarden voor lengten en radiussen

Deltawaarden duiden afwijkingen voor lengte en radius van
gereedschappen aan.

Een positieve deltawaarde staat voor een overmaat (DL, DR,
DR2>0). Bij een bewerking met overmaat wordt de waarde voor de
overmaat bij het programmeren van de gereedschapsoproep met
TOOL CALL ingevoerd.

Een negatieve deltawaarde betekent een ondermaat (DL, DR,
DR2<0). Een ondermaat wordt in de gereedschapstabel voor
slijtage van een gereedschap ingevoerd.

Deltawaarden worden als getalwaarden ingevoerd, in een TOOL
CALL-regel kan de waarde ook met een Q-parameter worden

ingevoerd.

Invoerbereik: deltawaarden mogen max. + 99,999 mm zijn.

=

Deltawaarden uit de gereedschapstabel beinvlioeden
de grafische weergave van het gereedschap. De
weergave van het werkstuk blijft bij de simulatie
gelijk.

Deltawaarden uit de TOOL CALL-regel veranderen
tijdens de simulatie de weergavegrootte van het
werkstuk. De gesimuleerde gereedschapsgrootte
blijft gelijk.

Gereedschapsgegevens in het programma invoeren

Nummer, lengte en radius voor een bepaald gereedschap worden
in het bewerkingsprogramma één keer in een TOOL DEF-regel

vastgelegd:

» Gereedschapsdefinitie selecteren: Toets TOOL DEF indrukken

TOOL
DEF

=

Voorbeeld

» Gereedschapsnummer: met het
gereedschapsnummer een gereedschap eenduidig
kenmerken

» Gereedschapslengte: correctiewaarde voor de
lengte

» Gereedschapsradius: correctiewaarde voor de
radius

Tijdens de dialoog kan de waarde voor de lengte en
radius direct in het dialoogveld worden ingevoegd:
gewenste as-softkey indrukken.

4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Gereedschapsgegevens in de tabel invoeren

In een gereedschapstabel kunnen max. 9999 gereedschappen
gedefinieerd en de gereedschapsgegevens ervan

opgeslagen worden. Raadpleeg ook de bewerkingsfuncties
verderop in dit hoofdstuk. Om voor een gereedschap

verschillende correctiegegevens te kunnen invoeren
(gereedschapsnummer indexeren), voegt u een regel in en breidt u
het gereedschapsnummer uit met een punt en een cijfer van 1 t/m
9 (bijv. T 5.2).

De gereedschapstabellen moeten worden gebruikt, wanneer:

B geindexeerd gereedschap, bijvoorbeeld getrapte boren met
verschillende lengtecorrecties, moet worden toegepast

B de machine met een automatische gereedschapswisselaar is
uitgerust

B met de bewerkingscyclus 22 moet worden nageruimd (zie
gebruikershandboek Cyclusprogrammering, cyclus RUIMEN)

B met de bewerkingscycli 2571 t/m 254 moet worden gewerkt (zie
gebruikershandboek Cyclusprogrammering, cycli 251 t/m 254)

Wanneer u nog meer gereedschapstabellen wilt
maken of beheren, moet de bestandsnaam met een
letter beginnen.

In tabellen kunt u met de toets
"Beeldschermindeling" tabelweergave of
invoerschermweergave selecteren.

U kunt de weergave van de gereedschapstabel ook
wijzigen wanneer u de gereedschapstabel opent.
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Gereedschapsgegevens 5.2

Gereedschapstabel: standaard-gereedschapsgegevens

Afk. Invoer Dialoog
T Nummer waarmee het gereedschap in het programma -
wordt opgeroepen (bijv. b, index: 5.2)
NAAM Naam waarmee het gereedschap in het programma Gereedschapsnaam?
wordt opgeroepen (maximaal 32 tekens, alleen
hoofdletters, geen spaties)
L Correctiewaarde voor de gereedschapslengte L Gereedschapslengte?
Correctiewaarde voor de gereedschapsradius R Gereedschapsradius R?
R2 Gereedschapsradius R2 voor hoekradiusfrees (alleen Gereedschapsradius R2?
voor driedimensionale radiuscorrectie of grafische
weergave van de bewerking met radiusfrees)
DL Deltawaarde gereedschapslengte L Overmaat gereedschapslengte?
DR Deltawaarde gereedschapsradius R Overmaat gereedschapsradius?
DR2 Deltawaarde gereedschapsradius R2 Overmaat gereedschapsradius
R2?
LCUTS Lengte van de snijkant van het gereedschap voor cyclus Lengte snijkant in
22 gereedschapsas?
ANGLE Maximale insteekhoek van het gereedschap bij Maximale insteekhoek?
pendelende insteekbeweging voor cyclus 22 en 208
TL Gereedschapsblokkering vastleggen (TL: voor Tool GS geblokkeerd?
Locked = Engels voor gereedschap geblokkeerd) ja = ENT / nee = NO ENT
RT Nummer van zustergereedschap — indien beschikbaar — Zustergereedschap?
als reservegereedschap (RT: voor Replacement Tool =
Engels voor reservegereedschap); zie ook TIME2)
TIME1 Maximale standtijd van het gereedschap in minuten. Max. standtijd?
Dit is een machine-afhankelijke functie en wordt in het
machinehandboek beschreven
TIME2 Maximale standtijd van het gereedschap bij een TOOL Maximale standtijd bij TOOL
CALL in minuten: wanneer de actuele standtijd deze CALL?
waarde bereikt of overschrijdt, dan gebruikt de TNC bij
de volgende TOOL CALL het zustergereedschap (zie ook
CUR_TIME)
CUR_TIME Actuele standtijd van het gereedschap in minuten: de Actuele standtijd?

TNC houdt de actuele standtijd (CUR_TIME: voor CURrent
TIME = Engels voor actuele/lopende tijd) automatisch

bij. Voor te gebruiken gereedschappen kan vooraf een
standtijd worden ingevoerd
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5.2 Gereedschapsgegevens

Afk.
TYPE

Invoer

Gereedschapstype: softkey TYPE KIEZEN (3e
softkeybalk); de TNC toont een venster waarin het
gereedschapstype kan worden geselecteerd. U kunt
gereedschapstypen toekennen om het weergavefilter zo
in te stellen dat alleen het geselecteerde type in de tabel
zichtbaar is

Dialoog
Gereedschapstype?

DOC

Commentaar met betrekking tot gereedschap (max. 32
tekens)

Gereedschapscommentaar?

PLC

Informatie over dit gereedschap waarvan overdracht aan
de PLC moet plaatsvinden

PLC-status?

PTYPE

Gereedschapstype voor verwerking in de plaatstabel

Gereedschapstype voor
plaatstabel?

NMAX

Begrenzing van het spiltoerental voor dit gereedschap.
Zowel de geprogrammeerde waarde (foutmelding)

als een toerentalverhoging via potentiometers wordt
bewaakt. Functie niet actief: - invoeren.

Invoerbereik: 0 t/m +999999, functie niet actief: -
invoeren

Max. toerental [1/min]?

LIFTOFF

Vastleggen of de TNC het gereedschap bij een NC-stop
in de richting van de positieve gereedschapsas moet
terugtrekken, om markeringen door vrije sneden op

de contour te vermijden. Wanneer Y gedefinieerd is,
trekt de TNC het gereedschap van de contour terug,
wanneer deze functie in het NC-programma met M 148
geactiveerd is, zie "Gereedschap bij NC-stop automatisch
van de contour vrijzetten: M 148", Bladzijde 356

Gereedschap vrijzetten Ja/
Nee?

TP_NO

Verwijzing naar het nummer van het tastsysteem in de
tastsysteemtabel

Nummer van tastsysteem

T_ANGLE

Punthoek van het gereedschap. Wordt door de cyclus
Centreren (cyclus 240) gebruikt, om uit de diameter
invoer de centreerdiepte te kunnen berekenen

Gereedschapspunthoek?

LAST_USE

Datum en tijdstip waarop de TNC het gereedschap de
laatste keer met TOOL CALL heeft ingespannen

Invoerbereik: maximaal 16 tekens, formaat intern
vastgelegd: Datum = JJJJ.MM.DD, tijd = hh.mm

LAST_USE

ACC

158

Actieve chatter-onderdrukking voor het desbetreffende
gereedschap in- of uitschakelen (Bladzijde 363).

Invoerbereik: O (niet actief) en 1 (actief)

ACC-status
1=actief/O=niet actief
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Gereedschapsgegevens

Gereedschapstabel: Gereedschapsgegevens voor de
automatische gereedschapsmeting

=

Afk.
CcuT

Beschrijving van de cycli voor automatische
gereedschapsmeting: Zie gebruikershandboek
Cyclusprogrammering.

Invoer

Aantal snijkanten van gereedschap (max. 20 snijkanten)

Dialoog

Aantal snijkanten?

5.2

LTOL

Toelaatbare afwijking van gereedschapslengte L voor
vaststellen van slijtage. Bij overschrijding van de
ingevoerde waarde blokkeert de TNC het gereedschap
(status L). Invoerbereik: 0 t/m 0,9999 mm

Slijttolerantie: lengte?

RTOL

Toelaatbare afwijking van gereedschapsradius R voor
vaststellen van slijtage. Bij overschrijding van de
ingevoerde waarde blokkeert de TNC het gereedschap
(status L). Invoerbereik: 0 t/m 0,9999 mm

Slijttolerantie: radius?

R2TOL

Toelaatbare afwijking van gereedschapsradius R2

voor vaststellen van slijtage. Bij overschrijding van de
ingevoerde waarde blokkeert de TNC het gereedschap
(status L). Invoerbereik: 0 t/m 0,9999 mm

Slijttolerantie: radius 2?

DIRECT.

Snijrichting van het gereedschap voor meting met
roterend gereedschap

Snijrichting (M3 = -)?

R_OFFS

Radiusmeting: verstelling van het gereedschap tussen
midden van stift en midden van gereedschap. Vooraf
ingestelde waarde: geen waarde ingevoerd (verstelling =
gereedschapsradius)

Gereedschapsverstelling
radius?

L_OFFS

Lengtemeting: extra verstelling van het gereedschap ten
opzichte van offsetToolAxis (114104) tussen bovenkant
stift en onderkant gereedschap. Vooraf ingestelde
waarde: 0

Gereedschapsverstelling
lengte?

LBREAK

Toelaatbare afwijking van de gereedschapslengte L voor
vaststellen breuk. Bij overschrijding van de ingevoerde
waarde blokkeert de TNC het gereedschap (status L).
Invoerbereik: 0 t/m 0,9999 mm

Breuktolerantie: lengte?

RBREAK

Toelaatbare afwijking van gereedschapsradius R voor
vaststellen breuk. Bij overschrijding van de ingevoerde
waarde blokkeert de TNC het gereedschap (status L).
Invoerbereik: 0 t/m 0,9999 mm
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Gereedschapstabellen bewerken

De voor de programma-afloop geldende gereedschapstabel heeft i e ieeal o (e
de bestandsnaam TOOL.T en moet in de directory TNC:\table :
opgeslagen zijn. e S =i ]

Gereedschapstabellen die gearchiveerd moeten worden of voor
de programmatest worden ingezet, krijgen een willekeurige
andere bestandsnaam met de extensie .T. Voor de werkstanden

s E)
D10 ) s
b1z s s
D14 70 7
D15 B

seoss
L
- m
=0
=T
= Ik o

o
!
]

1 2o
1 22 £ 11

ssscsssss

"Programmatest” en "Programmeren" gebruikt de TNC standaard = 229 = o
de gereedschapstabel "simtool.t", die ook in de directory "table" R s
is opgeslagen. Als u wilt bewerken, drukt u in de werkstand s o 1 2 |G e
Programmatest op de softkey GEREEDSCHAPSTABEL. = b e JJ B
Gereedschapstabel TOOL.T openen: — "
i | s | " | E1ND

» Willekeurige machinewerkstand selecteren

e » Gereedschapstabel selecteren: softkey GEREED.-

TEW TABEL indrukken

BEWERKEN » Softkey BEWERKEN op "AAN" zetten

ARN

Alleen bepaalde gereedschapstypen weergeven (filterinstelling)
» Softkey TABELFILTER indrukken (vierde softkeybalk)

» Gewenste gereedschapstype met de softkey selecteren: de
TNC toont alleen de gereedschappen van het geselecteerde

type
» Filter weer opheffen: het eerder geselecteerde

gereedschapstype opnieuw indrukken of ander
gereedschapstype selecteren

De machinefabrikant past het aantal beschikbare

functies van de filterfunctie aan uw machine aan.
3B Raadpleeg uw machinehandboek.
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Gereedschapsgegevens

Kolommen van de gereedschapstabel verbergen of sorteren

U kunt de weergave van de gereedschapstabel naar eigen wens
aanpassen. Kolommen die niet moeten worden weergegeven, kunt
u gewoon verbergen:

» softkey KOLOMMEN SORTEREN/VERBERGEN indrukken
(vierde softkeybalk)

» Gewenste kolomnaam met de pijltoets selecteren

» Softkey KOLOM VERBERGEN indrukken om deze kolom uit de
tabelweergave te verwijderen

U kunt ook de volgorde wijzigen waarin de tabelkolommen worden
weergegeven:

» Via het dialoogveld "Verplaatsen véoér:" kunt u de volgorde
wijzigen waarin de tabelkolommen worden weergegeven. Het in
Beschikb. kolommen gemarkeerde item wordt voér deze kolom
geschoven

U kunt in het invoerscherm navigeren met een aangesloten muis of
met het TNC-toetsenbord. Navigeren met het TNC-toetsenbord:

» Druk op de navigatietoetsen om naar de
invoervelden te springen. Binnen een invoerveld
kunt u met de pijltoetsen navigeren. Uitklapbare
menu's opent u met de toets GOTO.

Met de functie "Aantal kolommen fixeren" kunt u

E> vastleggen hoe veel kolommen (0-3) aan de linker
beeldschermrand worden gefixeerd. Deze kolommen
worden ook getoond wanneer u in de tabel naar
rechts navigeert.
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Willekeurige andere gereedschapstabel openen
» Werkstand Programmeren selecteren
» Bestandsbeheer oproepen

MGT

» Keuze van bestandstypen weergeven: softkey
TYPE KIEZEN indrukken

» Bestanden van het type .T weergeven: softkey
TOON .T indrukken

» Selecteer een bestand of voer een nieuwe
bestandsnaam in. Bevestig met de ENT-toets of
met de softkey KIEZEN

Wanneer een gereedschapstabel voor het bewerken is geopend,
kan de cursor in de tabel met de pijltoetsen of met de softkeys op
elke willekeurige plaats gezet worden. Op een willekeurige positie
kunnen de opgeslagen waarden overschreven of kunnen nieuwe
waarden ingevoerd worden. Extra bewerkingsfuncties kunnen uit
de tabel op de volgende bladzijde worden afgelezen.

Als de TNC de posities niet allemaal tegelijkertijd kan weergeven,
dan verschijnt in de balk boven in de tabel het symbool ">>" resp.

<<"
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Bewerkingsfuncties voor
gereedschapstabellen

Begin van de tabel selecteren

Softkey

BEGIN

Einde van de tabel selecteren

EINDE

Vorige pagina van de tabel selecteren

BLRADZIJDE

Volgende pagina van de tabel selecteren

BLADZIJDE

Tekst of getal zoeken

ZOEKEN

Sprong naar het begin van de regel

BEGIN
REGEL

Sprong naar het einde van de regel

EINDE
REGEL
=5

Oplichtend veld kopiéren

RCTUELE
WARRDE
KOPIEREN

Gekopieerd veld invoegen

GEKOF .
WARRDE
INVOEGEN

In te voeren aantal regels (gereedschappen)
aan tabeleinde toevoegen

N REGELS
ARN EINDE
TOEVOEGEN

Regel met een in te voeren
gereedschapsnummer invoegen

REGEL
TUSSENV.

Actuele regel (gereedschap) wissen

REGELS
WISSEN

Gereedschappen op de inhoud van een
selecteerbare kolom sorteren

SORTEREN

Alle boren in de gereedschapstabel
weergeven

BOOR

Alle frezen in de gereedschapstabel
weergeven

FREZEN

Alle draadtappen/draadfrezen in de
gereedschapstabel weergeven

SCHR.DR.
TAP~/
—FREES

Alle tasters in de gereedschapstabel
weergeven

TAST-

SYSTEEM
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Gereedschapstabel verlaten

» Bestandsbeheer oproepen en een bestand van een ander type
selecteren, bijv. een bewerkingsprogramma

Gereedschapstabellen importeren

De machinefabrikant kan de functie TABEL
IMPORTEREN aanpassen. Raadpleeg uw
3B machinehandboek.

Wanneer u een gereedschapstabel van een iTNC 530 uitleest en op
een andere TNC 620 inleest, moet u formaat en inhoud aanpassen
voordat u de gereedschapstabel kunt gebruiken. Op de TNC 620
kunt u de aanpassing van de gereedschapstabel gemakkelijk met
deze functie uitvoeren. De TNC converteert de inhoud van de
ingelezen gereedschapstabel naar een voor de TNC 620 geldig
formaat en slaat de wijzigingen in het geselecteerde bestand op.
Ga daarbij als volgt te werk:

» Sla de gereedschapstabel van de iTNC 530 op in de directory
TNC:\table

Selecteer de werkstand Programmeren

Selecteer bestandsbeheer: toets PGM MGT indrukken

Plaats de cursor op de gereedschapstabel die u wilt importeren
Selecteer de softkey ADDITIONELE FUNCTIES.

Softkey TABEL IMPORTEREN selecteren: de TNC vraagt of de
geselecteerde gereedschapstabel moet worden overschreven

v vV v v v

v

Bestand niet overschrijven: softkey AFBREKEN indrukken of

» Bestand overschrijven: softkey TABELFORMAAT AANPASSEN
indrukken

» Open de geconverteerde tabel en controleer de inhoud
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Gereedschapsgegevens

In de gereedschapstabel zijn in de kolom

Naam de volgende tekens toegestaan:
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#
$&amp;-._". De TNC verandert een komma in de
gereedschapsnaam bij het importeren in een punt.

De TNC overschrijft de geselecteerde
gereedschapstabel bij het uitvoeren van de functie
TABEL IMPORTEREN. Hierbij maakt de TNC

een backup met de bestandsextensie .t.bak.

Maak voor het importeren een backup van uw
originele gereedschapstabel, om gegevensverlies te
voorkomen!

Hoe gereedschapstabellen via het TNC-
bestandsbeheer kunnen worden gekopieerd, is
beschreven onder "Bestandsbeheer" (zie "Tabel
kopiéren").

Bij het importeren van gereedschapstabellen van de
iTNC 530 wordt de kolom TYPE niet geimporteerd.
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Plaatstabel voor gereedschapswisselaar

aaaaaaaaaaaaa

Gereedschapstabel bewerken

De machinefabrikant past het aantal beschikbare
functies van de plaatstabel aan uw machine aan. Lo s e e[|
3B Raadpleeg uw machinehandboek. : o :

M

a s 5
H D10 ) s
Gl b1z ) s
7 D14 70 7

D18 B

secsss
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]

10 2o
1 22 s 11
12 24 £ 12
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U hebt een plaatstabel nodig voor de automatische = b e s
gereedschapswissel. In de plaatstabel beheert u de bezetting van . g n
uw gereedschapswisselaar. De plaatstabel staat in de directory e EE e Bl
TNC:\TABLE. De machinefabrikant kan de naam, het pad en de == st
inhoud van de plaatstabel aanpassen. Indien gewenst, kunt u = T e - ,,::::_2 EIN:’

ook verschillende weergaven selecteren via softkeys in het menu
TABELFILTER.

Plaatstabel in een werkstand Programma-afloop bewerken

e » Gereedschapstabel selecteren: softkey GEREED.-
TEHW TABEL indrukken

PLAATS- » Plaatstabel selecteren: softkey PLAATSTABEL
il indrukken

BEUERKEN » Softkey BEWERKEN op AAN zetten. Het kan zijn

Bt EER dat dit op uw machine niet nodig resp. mogelijk is:

raadpleeg het machinehandboek
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Plaatstabel in de werkstand Programmeren selecteren
» Bestandsbeheer oproepen
MGT

» Keuze van de bestandstypen weergeven: softkey
ALLE TON. indrukken

» Selecteer een bestand of voer een nieuwe
bestandsnaam in. Bevestig met de ENT-toets of
met de softkey KIEZEN

Afk. Invoer Dialoog
P Plaatsnummer gereedschap in gereedschapsmagazijn -
T Gereedschapsnummer Gereedschapsnummer?
RSV Plaatsreservering voor matrixwisselaar Plaats reserv.: Ja =
ENT/Nee = NOENT
ST Gereedschap is speciaal gereedschap (ST: voor Special Spec. gereedschap?
Tool = Engels voor speciaal gereedschap); als het speciale
gereedschap plaatsen voor en na zijn plaats blokkeert,
blokkeert u de desbetreffende plaats in kolom L (status L)
F Gereedschap altijd op dezelfde plaats in het magazijn Vaste plaats? Ja =
terugzetten (F: voor Fixed = Engelse term voor vast) ENT / Nee = NO ENT
L Plaats blokkeren (L: voor Locked = Engelse term voor Plaats geblokkeerd
geblokkeerd, zie ook kolom ST) Ja = ENT / Nee = NO
ENT
DOC Weergave van commentaar met betrekking tot gereedschap -
TOOL.T
PLC Overdracht van informatie betreffende deze PLC-status?
gereedschapsplaats naar de PLC
P1...P5 Functie wordt door de machinefabrikant gedefinieerd. Waarde?
Raadpleeg de machinedocumentatie
PTYPE Gereedschapstype. Functie wordt door de machinefabrikant Gereedschapstype

gedefinieerd. Raadpleeg de machinedocumentatie

voor plaatstabel?

LOCKED_ABOVE

Matrixwisselaar: plaats boven blokkeren

Plaats boven
blokkeren?

LOCKED_BELOW

Matrixwisselaar: plaats onder blokkeren

Plaats onder
blokkeren?

LOCKED_LEFT

Matrixwisselaar: plaats links blokkeren

Plaats links
blokkeren?

LOCKED_RIGHT

Matrixwisselaar: plaats rechts blokkeren
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Bewerkingsfuncties voor plaatstabellen

Begin van de tabel selecteren

Softkey

BEGIN

Einde van de tabel selecteren

EINDE

Vorige pagina van de tabel selecteren

BLRADZIJDE

Volgende pagina van de tabel selecteren

BLADZIJDE

Plaatstabel terugzetten

RESET
PLARTS-
TABEL

Kolom gereedschapsnummer T terugzetten

RESET
KOLOM

Sprong naar begin van de regel

BEGIN
REGEL

Sprong naar einde van de regel

EINDE
REGEL
=2

Gereedschapswissel simuleren

SIMULATIE
GEREEDSCH
WISSEL

Gereedschap uit de gereedschapstabel
selecteren: de TNC toont de inhoud van de
gereedschapstabel. Met de pijltoetsen het
gereedschap selecteren, met de softkey OK in
de plaatstabel overnemen

KIEZEN

Actueel veld bewerken

ACTUEEL
VELD
WIJZIGEN

\Weergave sorteren

SORTEREN

De machinefabrikant legt de functie, eigenschappen
en benaming van de diverse weergavefilters vast.

3B Raadpleeg uw machinehandboek.
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Gereedschapsgegevens oproepen

Een gereedschapsoproep TOOL CALL in het
bewerkingsprogramma wordt door middel van onderstaande
gegevens geprogrammeerd:

» Gereedschapsoproep met toets TOOL CALL selecteren

» Gereedschapsnummer: nummer of naam van

CALL het gereedschap invoeren. Het gereedschap
hebt u vooraf in een TOOL DEF-regel of in de
gereedschapstabel vastgelegd. Met de softkey
GEREEDSCHAPSNAAM omschakelen naar
naaminvoer. Een gereedschapsnaam wordt door
de TNC automatisch tussen aanhalingstekens
gezet. De naam heeft betrekking op een item in
de actieve gereedschapstabel TOOL.T. Om een
gereedschap met andere correctiewaarden op
te roepen, voert u de in de gereedschapstabel
vastgelegde index na een decimale punt ook in.
Met de softkey SELECTEREN kunt u een venster
oproepen waarin u een in gereedschapstabel
TOOL.T gedefinieerd gereedschap direct kunt
selecteren zonder het nummer of de naam in te
voeren

» Spilas parallel X/Y/Z: gereedschapsas invoeren

> Spiltoerental S: spiltoerental in aantal
omwentelingen per minuut invoeren. Als
alternatief kan er een snijsnelheid Vc [m/min]
worden gedefinieerd. Druk daarvoor op de softkey
VC

» Aanzet F: de aanzet [mm/min resp. 0,1 inch/min]
werkt net zolang totdat in een positioneerregel of
in een TOOL CALL-regel een nieuwe aanzet wordt
geprogrammeerd

» Overmaat gereedschapslengte DL: deltawaarde
voor de gereedschapslengte

» Overmaat gereedschapsradius DR: deltawaarde
voor de gereedschapsradius

» Overmaat gereedschapsradius DR2: deltawaarde
voor gereedschapsradius 2
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Voorbeeld: gereedschapsoproep

Opgeroepen wordt gereedschap nr. 5 in gereedschapsas

Z met spiltoerental 2500 omw/min en een aanzet van 350
mm/min. De overmaat voor de gereedschapslengte en
gereedschapsradius 2 bedraagt 0,2 resp. 0,05 mm, de ondermaat
voor de gereedschapsradius 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05
De D voor L en R staat voor deltawaarde.

Voorlopige keuze bij gereedschapstabellen

Bij toepassing van gereedschapstabellen wordt met een TOOL
DEF-regel een voorselectie gedaan voor het volgende te gebruiken
gereedschap. Daarvoor moet het gereedschapsnummer resp. een
Q-parameter worden ingevoerd, of een gereedschapsnaam tussen
aanhalingstekens.
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Gereedschapswissel

De gereedschapswissel is een machine-afhankelijke
functie. Raadpleeg uw machinehandboek.
<

Positie voor de gereedschapswissel

De positie voor de gereedschapswissel moet zonder
botsingsgevaar te benaderen zijn. Met de additionele functies

M91 en M92 kan een machinevaste wisselpositie benaderd
worden. Wanneer véoér de eerste gereedschapsoproep

TOOL CALL 0 is geprogrammeerd, dan verplaatst de TNC de
opnameschacht in de spilas naar een positie die onafhankelijk is van
de gereedschapslengte.

Handmatige gereedschapswissel

Voor een handmatige gereedschapswissel wordt de spil gestopt
en het gereedschap naar de positie voor de gereedschapswissel
verplaatst:

» Gereedschapswisselpositie geprogrammeerd benaderen

» Programma-afloop onderbreken, zie "Bewerking onderbreken®,
Bladzijde 516

» Gereedschap wisselen

» Programma-afloop voortzetten, zie "Programma-afloop na een
onderbreking voortzetten', Bladzijde 517

Automatische gereedschapswissel

Bij automatische gereedschapswissel wordt de programma-afloop
niet onderbroken. Bij een gereedschapsoproep met TOOL CALL
verwisselt de TNC het gereedschap uit het gereedschapsmagazijn.

Automatische gereedschapswissel bij het overschrijden van de
standtijd: M101
M101 is een machine-afhankelijke functie. Raadpleeg
uw machinehandboek.

-

De TNC kan na het verstrijken van een ingestelde standtijd
automatisch een zustergereedschap inspannen en daarmee de
bewerking voortzetten. Activeer hiervoor de additionele functie
M101. U kunt de werking van M101 d.m.v. M102 weer opheffen.
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In de gereedschapstabel voert u in de kolom TIME2 de standtijd
van het gereedschap in, waarna de bewerking met een
zustergereedschap moet worden voortgezet. De TNC voert in de
kolom CUR_TIME telkens de actuele standtijd van het gereedschap
in. Als de actuele standtijd de in de kolom TIME2 ingevoerde
waarde overschrijdt, wordt uiterlijk €één minuut na het verstrijken
van de standtijd, op de eerst mogelijke plaats in het programma
een zustergereedschap ingespannen. De wissel vindt pas plaats
nadat de NC-regel is beéindigd.

De TNC voert de automatische gereedschapswissel op een
geschikte plaats in het programma uit. De automatische
gereedschapswissel wordt niet uitgevoerd:

B gedurende de tijd dat er bewerkingscycli worden uitgevoerd
gedurende de tijd dat een radiuscorrectie (RR/RL) actief is
direct na een functie voor benaderen APPR

direct voor een functie voor verlaten DEP

direct voor en na CHF en RND

gedurende de tijd dat er macro's worden uitgevoerd

gedurende de tijd dat er een gereedschapswissel wordt
uitgevoerd

direct na een TOOL CALL of TOOL DEF
B gedurende de tijd dat er Sl-cycli worden uitgevoerd

' Let op: risico voor gereedschap en werkstuk!

De automatische gereedschapswissel met M102
uitschakelen, wanneer u met speciaal gereedschap
(bijv. schijffrezen) werkt, omdat de TNC het
gereedschap eerst altijd in de gereedschapsasrichting
van het werkstuk weg verplaatst.

Door het controleren van de standtijd of het berekenen van
de automatische gereedschapswissel kan de bewerkingstijd,
afhankelijk van het NC-programsnma, langer zijn. Hierop kunt u
met het optionele invoerelement BT (Block Tolerance) invioed
uitoefenen.

Wanneer u de functie M101 invoert, zet de TNC de dialoog voort
met de vraag naar BT. Hier definieert u het aantal NC-regels

(1 - 100) waarmee de automatische gereedschapswissel mag
worden vertraagd. De daaruit volgende vertragingstijd voor de
gereedschapswissel is afhankelijk van de inhoud van de NC-regels
(bijv. aanzet, baantraject). Wanneer u BT niet definieert, gebruikt de
TNC de waarde 1 of evt. een door de machinefabrikant vastgelegde
standaardwaarde.
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Hoe verder u de waarde BT verhoogt, des te minder

E> zal de invloed zijn van een eventuele verlenging van
de looptijd door M101. Houd er rekening mee dat
de automatische gereedschapswissel daardoor later
wordt uitgevoerd!

Om een geschikte uitgangswaarde voor BT

te berekenen, gebruikt u de formule BT = 10:
gemiddelde bewerkingstijd van een NC-regel in
seconden. Rond een oneven resultaat af. Als de
berekende waarde groter is dan 100, gebruikt u de
maximale invoerwaarde 100.

Wanneer u de actuele standtijd van een gereedschap
wilt terugzetten (bijv. na het wisselen van de
snijplaten), voert u in de kolom CUR_TIME de
waarde 0 in.

De functie M101 is niet beschikbaar voor
draaigereedschap en in de draaimodus.

Voorwaarden voor NC-regels met vlaknormaalvectoren
en 3D-correctie

De actieve radius (R + DR) van het zustergereedschap mag

niet afwijken van de radius van het originele gereedschap.
Deltawaarden (DR) kunnen in de gereedschapstabel of in de TOOL
CALL-regel worden ingevoerd. Bij afwijkingen meldt de TNC dit
en wordt het gereedschap niet gewisseld. Met de M-functie
M107 wordt deze melding onderdrukt; met M108 wordt zij weer
geactiveerd. Zie ook: "Driedimensionale gereedschapscorrectie
(software-optie 2)", Bladzijde 421.
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Gereedschapsgebruiktest

De functie Gereedschapsgebruiktest moet door de
machinefabrikant vrijgegeven worden. Raadpleeg uw
3B machinehandboek.

Om een gereedschapsgebruiktest te kunnen uitvoeren, moet
het te testen klaartekstdialoog-programma in de werkstand
Programmatest volledig gesimuleerd zijn.

Gereedschapsgebruiktest toepassen

Met de softkeys GEREEDSCHAPSGEBRUIK en
GEREEDSCHAPSGEBRUIKTEST kunt u voor het starten van
een programma in de werkstand Afwerken testen of de in het

geselecteerde programma gebruikte gereedschappen aanwezig zijn

en de reststandtijd daarvan nog voldoende is. De TNC vergelijkt
hierbij de werkelijke standtijdwaarden uit de gereedschapstabel
met de nominale waarden uit het bestand GS-gebruik.

De TNC geeft, nadat u de softkey GEREEDSCHAPSGEBRUIKTEST
hebt geactiveerd, het resultaat van de gebruiktest in een apart
venster weer. Apart venster met de ENT-toets sluiten.

De TNC slaat de gebruiksduur van het gereedschap in een apart
bestand met de extensie pgmname.H.T.DEP op. Het gemaakte
bestand GS-gebruik bevat de volgende informatie:

Kolom Betekenis

TOKEN ®m TOOL: gebruiksduur van gereedschap
per TOOL CALL. De items zijn in
chronologische volgorde gerangschikt

® TTOTAL: totale gebruiksduur van een
gereedschap

®m STOTAL: oproep van een
subprogramma; de items zijn in
chronologische volgorde gerangschikt

® TIMETOTAL: totale bewerkingstijd
van het NC-programma wordt in de
kolom WTIME ingevoerd. In de kolom
PATH geeft de TNC de padnaam van
het desbetreffende NC-programma
aan. De kolom TIME bevat het totaal
van alle ingevoerde TIME-gegevens
(zonder ijlgangbewegingen). Alle andere
kolommen zet de TNC op O

® TOOLFILE: in de kolom PATH geeft
de TNC de padnaam aan van de
gereedschapstabel waarmee u de
programmatest hebt uitgevoerd.
Daardoor kan de TNC bij de eigenlijke
gereedschapsgebruiktest vaststellen of
u de programmatest met TOOL.T hebt

uitgevoerd.
TNR Gereedschapsnummer (-1: nog geen
gereedschap ingespannen)
IDX GS-index

Automatische programma-afloop ‘ '''''
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Kolom
NAAM

Betekenis

Gereedschapsnaam uit de
gereedschapstabel

TIME

Gebruiksduur van het gereedschap in
seconden (aanzetduur)

WTIME

Gebruiksduur van het gereedschap in
seconden (totale gebruiksduur tussen
twee gereedschapswissels)

Gereedschapsradius R + Overmaat
gereedschapsradius DR uit de
gereedschapstabel. Eenheid is mm

BLOCK

Regelnummer waarin de TOOL CALL-regel
is geprogrammeerd

PATH

® TOKEN = TOOL: naam van het pad van
het actieve hoofd- of subprogramma

® TOKEN = STOTAL: padnaam van het
subprogramma

Gereedschapsnummer met
gereedschapsindex

OVRMAX

Tijdens de bewerking maximaal
opgetreden aanzet-override. Bij de
programmatest voert de TNC hier de
waarde 100 (%) in

OVRMIN

Tijdens de bewerking minimaal
opgetreden aanzet-override. Bij de
programmatest voert de TNC hier de
waarde -1 in

NAMEPROG

® (: gereedschapsnummer is
geprogrammeerd

B 1: gereedschapsnaam is
geprogrammeerd

Bij de gereedschapsgebruiktest van een palletbestand kunt u
selecteren uit twee opties:

®m De cursor staat in het palletbestand op een pallet-item: de TNC
voert de gereedschapstoepassingstest voor de complete pallet

uit

® De cursor staat in het palletbestand op een programma-item:
de TNC voert de gereedschapsgebruiktest alleen uit voor het

geselecteerde programma
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5.3 Gereedschapscorrectie

Inleiding

De TNC corrigeert de gereedschapsbaan met de
correctiewaarde voor gereedschapslengte in de spilas en met de
gereedschapsradius in het bewerkingsvlak.

Wanneer het bewerkingsprogramma direct op de TNC gemaakt
wordt, dan is de radiuscorrectie van het gereedschap alleen in
het bewerkingsvlak actief. De TNC houdt daarbij rekening met
maximaal 5 assen, inclusief de rotatie-assen.

Gereedschapslengtecorrectie

De gereedschapslengtecorrectie werkt, zodra een gereedschap
wordt opgeroepen. Zij wordt opgeheven, als een gereedschap met
lengte L=0 wordt opgeroepen.

' Let op: botsingsgevaar!

Wanneer een lengtecorrectie met positieve waarde
o door TOOL CALL 0 wordt opgeheven, wordt de
afstand van gereedschap tot werkstuk kleiner.

Na een gereedschapsoproep TOOL CALL verandert
de geprogrammeerde weg van het gereedschap in

de spilas met het lengteverschil tussen het oude en
het nieuwe gereedschap.

Bij de lengtecorrectie worden de deltawaarden zowel uit de TOOL
CALL-regel als uit de gereedschapstabel meeberekend.

Correctiewaarde = L + DLyooL call + DLag met

L: gereedschapslengte L uit TOOL DEF-regel of
gereedschapstabel

DL1ooL cai:  Overmaat DL voor lengte uit TOOL CALL 0-regel

DL 1pg: Overmaat DL voor lengte uit de gereedschapstabel
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Gereedschapsradiuscorrectie

De programmaregel voor een gereedschapsverplaatsing bevat:

®m RL of RR voor een radiuscorrectie

® RO, wanneer er geen radiuscorrectie moet worden uitgevoerd

De radiuscorrectie wordt actief, zodra een gereedschap
opgeroepen en met een rechte-regel in het bewerkingsvlak met RL
of RR verplaatst wordt.

De TNC heft de radiuscorrectie op, wanneer:
E> B een rechte-regel met RO wordt geprogrammeerd
® de contour met de functie DEP verlaten wordt
® een PGM CALL wordt geprogrammeerd
|

een nieuw programma met PGM MGT
geselecteerd wordt

Bij de radiuscorrectie worden de deltawaarden zowel uit de
TOOL CALL-regel als uit de gereedschapstabel door de TNC
meeberekend:

Correctiewaarde = R + DRyoo cail + DRyag met

R: Gereedschapsradius R uit TOOL DEF-regel of
gereedschapstabel

DRooL car: Overmaat DR voor radius uit TOOL CALL-regel

DR 1a5: Overmaat DR voor radius uit de gereedschapstabel

Baanbewegingen zonder radiuscorrectie: RO

Het gereedschap verplaatst zich in het bewerkingsvlak met zijn
middelpunt volgens de geprogrammeerde baan, resp. volgens de
geprogrammeerde coodrdinaten.

Toepassingsmogelijkheden: boren, voorpositioneren.
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5.3 Gereedschapscorrectie

Baanbewegingen met radiuscorrectie: RR en RL
RR: Het gereedschap verplaatst zich rechts van de contour

RL: Het gereedschap verplaatst zich links van de contour

Het gereedschapsmiddelpunt heeft daarbij de afstand van de
gereedschapsradius van de geprogrammeerde contour. "Rechts’
en "links" duiden de positie aan van het gereedschap in de
verplaatsingsrichting langs de werkstukcontour. Zie afbeeldingen.

Tussen twee programmaregels met verschillende
E> radiuscorrectie RR en RL moet minstens één

verplaatsingsregel in het bewerkingsvlak zonder

radiuscorrectie (dus met R0O) staan.

De TNC activeert een radiuscorrectie aan het einde
van de regel waarin u de correctie de eerste keer
hebt geprogrammeerd.

Bij de eerste regel met radiuscorrectie RR/

RL en bij het opheffen met RO positioneert de

TNC het gereedschap altijd loodrecht op het
geprogrammeerde start- of eindpunt. Positioneer het
gereedschap zo voor het eerste contourpunt resp.
achter het laatste contourpunt, dat de contour niet
wordt beschadigd.

Invoer van de radiuscorrectie

De radiuscorrectie wordt in een L-regel ingevoerd. Codrdinaten van

het eindpunt invoeren en met de ENT-toets bevestigen
RADIUSCORR.: RL/RR/GEEN CORR.?

» Gereedschapsverplaatsing links van de
geprogrammeerde contour: op de softkey RL
drukken, of

» Gereedschapsverplaatsing rechts van de
geprogrammeerde contour: op de softkey RR
drukken, of

» gereedschapsverplaatsing zonder radiuscorrectie
resp. radiuscorrectie opheffen: ENT-toets
indrukken

m » Regel beéindigen: END-toets indrukken

RL

RR

ENT
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Gereedschapscorrectie 5.3

Radiuscorrectie: hoeken bewerken

® Buitenhoeken:
wanneer een radiuscorrectie geprogrammeerd is, leidt de TNC
het gereedschap naar de buitenhoeken op een overgangscirkel.
Indien nodig, reduceert de TNC de aanzet op de buitenhoeken,
bijv. bij grote richtingsveranderingen.

B Binnenhoeken:
bij de binnenhoeken berekent de TNC het snijpunt van de
banen waarop het gereedschapsmiddelpunt zich gecorrigeerd
verplaatst. Vanaf dit punt wordt het gereedschap langs het
volgende contourelement verplaatst. Dit voorkomt beschadiging
van het werkstuk op de binnenhoeken. De gereedschapsradius
mag dus voor een bepaalde contour niet willekeurig groot
gekozen worden.

' Let op: botsingsgevaar!
Kies het start- of eindpunt voor een binnenbewerking
o niet op een hoekpunt van de contour, omdat anders
de contour beschadigd kan worden.
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6.1 Gereedschapsverplaatsingen

Baanfuncties

Een werkstukcontour is meestal samengesteld uit meerdere L
contourelementen zoals rechten en cirkelbogen. Met de

baanfuncties worden gereedschapsverplaatsingen voor rechten en
cirkelbogen geprogrammeerd. L

—

_¢QC

Vrije contourprogrammering FK (software-optie
Advanced programming features)

Wanneer geen tekening met op NC afgestemde maatvoering vi
beschikbaar is en de maatgegevens voor het NC-programma
onvolledig zijn, dan wordt de werkstukcontour met de vrije
contourprogrammering geprogrammeerd. De TNC berekent de
ontbrekende gegevens. 60 4CC

Ook met de FK-programmering worden

gereedschapsverplaatsingen voor rechten en cirkelbogen
geprogrammeerd.

v

&

Additionele M-functies

Met de additionele functies van de TNC bestuurt u

® de programma-afloop, bijv. onderbreking van de programma-
afloop

® de machinefuncties, zoals het in- en uitschakelen van de
spilrotatie en de koelmiddeltoevoer

B de baaninstelling van het gereedschap
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Gereedschapsverplaatsingen

Subprogramma'’s en herhalingen van programmadelen

Herhalende bewerkingsstappen hoeven slechts eenmaal als
subprogramma of als herhaling van een programmadeel te worden
ingevoerd. Wanneer u een deel van het programma slechts

onder bepaalde voorwaarden wilt laten uitvoeren, dan legt u deze
programmastappen ook in een subprogramma vast. Daarnaast kan
een bewerkingsprogramma een volgend programma oproepen en
laten uitvoeren.

Het programmeren met subprogramma's en herhalingen van
programmadelen wordt in hoofdstuk 7 beschreven.

Programmeren met Q-parameters

In het bewerkingsprogramma staan Q-parameters in plaats

van getalwaarden: aan een Q-parameter wordt op een andere
plaats een getalwaarde toegekend. Met Q-parameters kunnen
wiskundige functies worden geprogrammeerd die de programma-
afloop besturen of een contour beschrijven.

Bovendien kunt u via het programmeren van Q-parameters tijdens
de programma-afloop metingen met het 3D-tastsysteem uitvoeren.

Het programmeren met Q-parameters wordt in hoofdstuk 8
beschreven.
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6.2 Basisprincipes van de baanfuncties

Gereedschapsverplaatsing voor een bewerking
programmeren

Wanneer u een bewerkingsprogramma maakt, programmeert

u achtereenvolgens de baanfuncties voor de afzonderlijke
elementen van de werkstukcontour. Meestal worden daartoe de
coordinaten voor de eindpunten van de contourelementen
uit de maattekening ingevoerd. Uit deze codrdinaatgegevens, de
gereedschapsgegevens en de radiuscorrectie stelt de TNC de
daadwerkelijke verplaatsing van het gereedschap vast.

De TNC verplaatst gelijktijdig alle machine-assen die in de
programmaregel van een baanfunctie geprogrammeerd zijn.

Verplaatsingen parallel aan de machine-assen

De programmaregel bevat één coordinaatgegeven: de TNC
verplaatst het gereedschap parallel aan de geprogrammeerde
machine-as.

Afhankelijk van de constructie van uw machine verplaatst zich

bij het afwerken 6f het gereedschap 6f de machinetafel met

het opgespannen werkstuk. Bij het programmeren van de
baanbeweging gaan we er in principe van uit dat het gereedschap
zich verplaatst.

Voorbeeld:

50 L X+100

50 Regelnummer

L Baanfunctie "Rechte"

X+100 Codrdinaten van het eindpunt

Het gereedschap onthoudt de Y- en Z-codrdinaten en verplaatst zich
naar de positie X=100. Zie afbeelding.
Verplaatsingen in de hoofdvlakken

De programmaregel bevat twee codrdinaatgegevens: de TNC
verplaatst het gereedschap in het geprogrammeerde vlak.

Voorbeeld
L X+70 Y+50

Het gereedschap onthoudt de Z-codrdinaat en verplaatst zich in het
XY-vlak naar de positie X=70, Y=50. Zie afbeelding
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Basisprincipes van de baanfuncties 6.2

Driedimensionale verplaatsing

De programmaregel bevat drie coodrdinaatgegevens: de TNC
verplaatst het gereedschap ruimtelijk naar de geprogrammeerde
positie.

Voorbeeld

L X+80 Y+0 Z-10

Cirkels en cirkelbogen

Bij cirkelbewegingen verplaatst de TNC twee machine-assen
tegelijkertijd: Het gereedschap verplaatst zich ten opzichte van
het werkstuk via een cirkelbaan. Voor cirkelbewegingen kan een
cirkelmiddelpunt CC worden ingevoerd.

Met de baanfuncties voor cirkelbogen programmeert u cirkels in
de hoofdvlakken: het hoofdviak moet bij de gereedschapsoproep
TOOL CALL met het vastleggen van de spilas gedefinieerd worden:

Spilas Hoofdvlak

V4 XY, ook UV, XV, UY
Y ZX, ook WU, ZU, WX
X YZ, ook VW, YW, VZ

worden ook geprogrammeerd met de functie
"Bewerkingsvlak zwenken" (zie gebruikershandboek
Cycli, cyclus 19, BEWERKINGSVLAK), of met Q-
parameters (zie "Principe en functieoverzicht").

E> Cirkels die niet parallel aan het hoofdvlak liggen,

Rotatierichting DR bij cirkelbewegingen

Voor cirkelbewegingen zonder tangentiéle overgang naar andere
contourelementen voert u de rotatierichting als volgt in:

Rotatie met de klok mee: DR-

Rotatie tegen de klok in: DR+
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Radiuscorrectie

De radiuscorrectie moet in de regel staan waarmee het eerste
contourelement benaderd wordt. De radiuscorrectie mag niet in
een regel voor een cirkelbaan worden geactiveerd. Deze moet
vooraf in een rechte-regel (zie "Baanbewegingen - rechthoekige
coordinaten”, Bladzijde 196) of in een benaderingsregel (APPR-
regel, zie " Contour benaderen en verlaten", Bladzijde 188)
geprogrammeerd worden.

Voorpositioneren

' Let op: botsingsgevaar!

Positioneer het gereedschap aan het begin van een
bewerkingsprogramma zo voor, dat beschadiging van
gereedschap en werkstuk uitgesloten is.

Programmaregels met de baanfunctietoetsen maken

Met de grijze baanfunctietoetsen wordt de klaartekstdialoog T | e ——
geopend. De TNC vraagt na elkaar om alle informatie en voegt de IR Add L tionele H functie?
programmaregel aan het bewerkingsprogramma toe. 3 B PO 812 018 AR’ 2
la 2+100 RO FMAX —
] P
=) k) 5 JiE)
M ‘ M3 4 ‘ HIBS’ Hl‘lS’ HIZB‘ ‘ HIZS‘
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Voorbeeld - Programmeren van een rechte

» Programmeerdialoog openen: bijv. rechte

COORDINATEN?
» Codrdinaten van het eindpunt van de rechte

invoeren, bijv. -20 in X

COORDINATEN?
» Codrdinaten van het eindpunt van de rechte

invoeren, bijv. 30 in Y, met ENT-toets bevestigen

RADIUSCORR.: RL/RR/GEEN CORR.?

» Radiuscorrectie selecteren: bijv. softkey RO
indrukken, het gereedschap verplaatst zich
ongecorrigeerd.

AANZET F=? / F MAX = ENT

» 100 invoeren (aanzet bijv. 100 mm/min; bij INCH-
programmering: invoer van 100 komt overeen met
een aanzet van 10 inch/min.) en met ENT-toets
bevestigen of

RO

ENT

» inijlgang verplaatsen: softkey FMAX indrukken, of

F MAX

» met de aanzet verplaatsen die in de TOOL CALL-
regel gedefinieerd is: softkey F AUTO indrukken.

ADDITIONELE M-FUNCTIE?

» 3 (additionele functie, bijv. M3) invoeren en de
dialoog met de ENT-toets afsluiten

F RUTO

ENT

Regel in het bewerkingsprogramma
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Contour benaderen en verlaten

Overzicht: baanvormen voor het benaderen en
verlaten van de contour

De functies APPR (Engels: approach = benaderen) en DEP (Engels:
departure = verlaten) worden met de APPR/DEP-toets geactiveerd.

Daarna kunnen de onderstaande baanvormen via softkeys worden
geselecteerd:

Functie Benaderen Verlaten
Rechte met tangentiéle aansluiting APPR LT DEP LT
< =
Rechte loodrecht op het contourpunt APPR LN DEP LN
0 ~0
Cirkelbaan met tangentiéle APPR CT oEP o1
aansluiting S
Cirkelbaan met tangentiéle APPR LCT DEP LCT
aansluiting op de contour, benaderen ‘\ﬁD '

en verlaten van een hulppunt buiten
de contour op een tangentieel
aansluitende rechte

Schroeflijn benaderen en verlaten

Bij het benaderen en verlaten van een schroeflijn (helix) verplaatst

het gereedschap zich in het verlengde van de schroeflijn en sluit zo
via een tangentiéle cirkelbaan op de contour aan. Gebruik hiervoor
de functie APPR CT of DEP CT.

188

Programmeren
1. h

5 L x-30- v
& END PGM 1

z-20
V4200 Z+0

~30 Ro_FrinX
]

APPR LT

o

APPR CT

(]

APPR LCT

Sl

APPR LN

s

‘ EIND
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Contour benaderen en verlaten

Belangrijke posities bij het benaderen en verlaten

®m Startpunt Pg
Deze positie moet direct voér de APPR-regel worden
geprogrammeerd. Ps ligt buiten de contour en wordt zonder
radiuscorrectie (RO) benaderd.

B Hulppunt Py
Het benaderen en verlaten gaat bij sommige baanvormen
via een hulppunt Py dat de TNC uit gegevens in de APPR- en
DEP-regel berekent. De TNC verplaatst zich van de actuele
positie naar het hulppunt Py met de laatst geprogrammeerde
aanzet. Wanneer u in de laatste positioneerregel vooér de
benaderingsfunctie FMAX (positioneren met ijlgang) hebt
geprogrammeerd, benadert de TNC ook het hulppunt Py met
ijlgang

®m Eerste contourpunt P, en laatste contourpunt Pe
Het eerste contourpunt P, wordt geprogrammeerd in de
APPR-regel, het laatste contourpunt P¢ met een willekeurige
baanfunctie. Wanneer de APPR-regel ook de Z-codrdinaat bevat,
verplaatst de TNC het gereedschap eerst in het bewerkingsvlak
naar Py en vervolgens in de gereedschapsas naar de ingevoerde
diepte.

B Eindpunt Py
De positie Py ligt buiten de contour en volgt uit de gegevens in
de DEP-regel. Wanneer de DEP-regel ook de Z-codrdinaat bevat,
verplaatst de TNC het gereedschap eerst in het bewerkingsvlak
naar Py en vervolgens in de gereedschapsas naar de ingevoerde
hoogte.

Korte omschrijving Betekenis

APPR Engels APPRoach = benaderen

DEP Engels DEParture = verlaten

L Engels Line = rechte

C Engels Circle = cirkel

T Tangentieel (geleidelijke, soepele
overgang)

N Normaal (loodrecht)

hulppunt PH controleert de TNC niet of de
geprogrammeerde contour beschadigd wordt.
Controleer dit met behulp van de grafische
testweergave!

Bij de functies APPR LT, APPR LN en APPR CT
verplaatst de TNC zich van de actuele positie naar
hulppunt Py met de laatst geprogrammeerde
aanzet/ijlgang. Bij de functie APPR LCT benadert
de TNC hulppunt P4 met de in de APPR-regel
geprogrammeerde aanzet. Wanneer voor de
startregel nog geen aanzet geprogrammeerd is, dan
komt de TNC met een foutmelding.

E> Bij het positioneren van de actuele positie naar
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6.3 Contour benaderen en verlaten

Poolcoordinaten

De contourpunten voor de volgende functies t.b.v. het benaderen
en verlaten kunnen tevens via de poolcodrdinaten worden
geprogrammeerd:

= APPR LT wordt APPR PLT
APPR LN wordt APPR PLN
APPR CT wordt APPR PCT
APPR LCT wordt APPR PLCT
DEP LCT wordt DEP PLCT

Druk hiervoor op de oranje toets P nadat u met de softkey een
functie voor het benaderen of verlaten geselecteerd hebt.

Radiuscorrectie

De radiuscorrectie programmeert u samen met het eerste
contourpunt P, in de APPR-regel. De DEP-regels heffen de
radiuscorrectie automatisch op!

Benaderen zonder radiuscorrectie: wanneer in de APPR-regel RO
wordt geprogrammeerd, verplaatst de TNC het gereedschap als
een gereedschap met R = 0 mm en radiuscorrectie RR! Hierdoor
wordt bij de functies APPR/DEP LN en APPR/DEP CT de richting
vastgelegd waarin de TNC het gereedschap naar de contour

toe en van de contour af verplaatst. Bovendien moeten in de
eerste verplaatsingsregel na APPR beide codrdinaten van het
bewerkingsvlak worden geprogrammeerd
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Benaderen via een rechte met tangentiéle aansluiting:
APPR LT

De TNC verplaatst het gereedschap via een rechte van startpunt
Ps naar een hulppunt Py. Van daaruit wordt het eerste contourpunt
P, via een rechte tangentieel benaderd. Hulppunt Py heeft afstand
LEN tot het eerste contourpunt Pa.

» Willekeurige baanfunctie: startpunt Ps benaderen

» Dialoog met toets APPR/DEP en softkey APPR LT openen:
» Coordinaten van het eerste contourpunt P,

» LEN: afstand van hulppunt P4 tot het eerste
contourpunt Py

» Radiuscorrectie RR/RL voor de bewerking
NC-voorbeeldregels

X

20 35 40

Benaderen via een rechte loodrecht op het eerste
contourpunt: APPR LN

De TNC verplaatst het gereedschap via een rechte van startpunt Ps
naar een hulppunt Py. Van daaruit wordt het eerste contourpunt P4
via een rechte loodrecht benaderd. Hulppunt Py heeft afstand LEN
+ gereedschapsradius tot het eerste contourpunt Pa.

» Willekeurige baanfunctie: startpunt Ps benaderen

» Dialoog met toets APPR/DEP en softkey APPR LN openen:
» Coordinaten van het eerste contourpunt P,

» Lengte: afstand van hulppunt Py. LEN altijd
positief invoeren!

» Radiuscorrectie RR/RL voor de bewerking

NC-voorbeeldregels

20 7

10 7

x

10 20 40
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Benaderen via een cirkelbaan met tangentiéle
aansluiting: APPR CT

De TNC verplaatst het gereedschap via een rechte van startpunt vi
Ps naar een hulppunt Py. Van daaruit benadert de TNC via een 35
cirkelbaan, die tangentieel in het eerste contourelement overgaat,
het eerste contourpunt Pa. f o
De cirkelbaan van Py naar P, wordt vastgelegd door radius R en 20 ;@
middelpuntshoek CCA. De rotatierichting van de cirkelbaan wordt 1C§0Ao=
door het verloop van het eerste contourelement bepaald. 0
» Willekeurige baanfunctie: startpunt Ps benaderen :
» Dialoog met toets APPR/DEP en softkey APPR CT openen: q-@ Py -
T > Coodrdinaten van het eerste contourpunt P, T 10 20 40 X
o . .
» Radius R van de cirkelbaan
B Benaderen aan de zijkant van het werkstuk
die door de radiuscorrectie gedefinieerd is: R
positief invoeren.
B Benaderen vanaf de zijkant van het werkstuk: R
negatief invoeren.
» Middelpuntshoek CCA van de cirkelbaan
m CCA alleen positief invoeren.
B Maximale invoerwaarde: 360°
» Radiuscorrectie RR/RL voor de bewerking
NC-voorbeeldregels
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps zonder radiuscorrectie benaderen
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 P, met radiuscorr. RR, radius R=10
9 L X+20 Y+35 Eindpunt van het eerste contourelement

10L... Volgend contourelement
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Benaderen via een cirkelbaan met tangentiéle
aansluiting op de contour en de rechte: APPR LCT

De TNC verplaatst het gereedschap via een rechte van

. vi
startpunt Ps naar een hulppunt Py. Van daaruit wordt het eerste 35
contourpunt P4 via een cirkelbaan benaderd. De in de APPR-regel
geprogrammeerde aanzet is actief voor de totale afstand die de ((4 %

TNC in de startregel aflegt (baan Pg — P,). 20 Pa
RR

Wanneer u in de startregel alle drie hoofdascoordinaten X, Y en
Z hebt geprogrammeerd, dan verplaatst de TNC zich van de voor 9
de APPR-regel gedefinieerde positie in alle drie assen gelijktijdig . '
naar hulppunt PH en daarop aansluitend van Py naar P, alleen in het \“—+/ RO
bewerkingsvlak. _.,@
De cirkelbaan sluit zowel op de rechte Ps — Py als op het eerste ?
contourelement tangentieel aan. Zo wordt deze door de radius R

eenduidig vastgelegd.

x Y

» Willekeurige baanfunctie: startpunt P5 benaderen

» Dialoog met toets APPR/DEP en softkey APPR LCT openen:

RPPR LCT » Coordinaten van het eerste contourpunt Py
SO

» Radius R van de cirkelbaan. R positief invoeren

» Radiuscorrectie RR/RL voor de bewerking

NC-voorbeeldregels

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Ps zonder radiuscorrectie benaderen

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 P. met radiuscorr. RR, radius R=10

9 L X+20 Y+35 Eindpunt van het eerste contourelement

10L... Volgend contourelement

Verlaten via een rechte met tangentiéle aansluiting:
DEP LT

De TNC verplaatst het gereedschap via een rechte van het laatste vi
contourpunt Pe naar het eindpunt Py. De rechte ligt in het verlengde
van het laatste contourelement. Py bevindt zich op afstand LEN van RR
Pe.

» Laatste contourelement met eindpunt Pe en radiuscorrectie 20
programmeren

» Dialoog met toets APPR/DEP en softkey DEP LT openen:

DEP LT » LEN: afstand van het eindpunt Py van het laatste
o contourelement Pg invoeren

I
|

<Y

NC-voorbeeldregels

23 LY+20 RRF100 Laatste contourelement: Pe met radiuscorrectie
24 DEP LT LEN12.5 F100 Over afstand LEN=12,5 mm verlaten

25 L Z+100 FMAX M2 Z terugtrekken, terugspringen, einde programma
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Programmeren: contouren programmeren
6.3 Contour benaderen en verlaten

Verlaten via een rechte loodrecht op het laatste
contourpunt: DEP LN

De TNC verplaatst het gereedschap via een rechte van het laatste
contourpunt Pe naar het eindpunt Py. De rechte verlaat het laatste
contourpunt Pe loodrecht. Py bevindt zich op afstand LEN +
gereedschapsradius van PE.

» Laatste contourelement met eindpunt P en radiuscorrectie
programmeren

» Dialoog met toets APPR/DEP en softkey DEP LN openen:

» LEN: afstand van eindpunt Py invoeren Belangrijk:
LEN positief invoeren!

NC-voorbeeldregels
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Contour benaderen en verlaten 6.3

Verlaten via een cirkelbaan met tangentiéle
aansluiting: DEP CT
De TNC verplaatst het gereedschap via een cirkelbaan van het vi

laatste contourpunt Pg naar eindpunt Py. De cirkelbaan sluit .
tangentieel aan op het laatste contourelement. RR

» Laatste contourelement met eindpunt Pe en radiuscorrectie

programmeren 20 - P
1..-“.'»' (b . E
» Dialoog met toets APPR/DEP en softkey DEP CT openen: \‘%8{0/' RR

LEE o » Middelpuntshoek CCA van de cirkelbaan
s

> Radius R van de cirkelbaan N

<Y

B Het gereedschap moet zich bij het verlaten
langs de zijkant van het werkstuk verplaatsen
die door de radiuscorrectie is vastgelegd: R
positief invoeren.

B Het gereedschap moet zich bij het verlaten
langs de tegenovergestelde zijkant van
het werkstuk verplaatsen die door de
radiuscorrectie is vastgelegd: R negatief
invoeren.

NC-voorbeeldregels
23 LY+20 RRF100 Laatste contourelement: Pe met radiuscorrectie
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Middelpuntshoek=180°,

Cirkelbaanradius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 Z terugtrekken, terugspringen, einde programma

Verlaten via een cirkelbaan met tangentiéle
aansluiting op contour en rechte: DEP LCT

De TNC verplaatst het gereedschap via een cirkelbaan van vi
het laatste contourpunt Pg naar een hulppunt Py. Van daaruit :
wordt het via een rechte naar eindpunt Py verplaatst. Het laatste RR|
contourelement en de rechte van Py — Py hebben tangentiéle v
overgangen met de cirkelbaan. Zo wordt de cirkelbaan door de 20 .
radius R eenduidig vastgelegd. © =

> Laatste contourelement met eindpunt Pe en radiuscorrectie 12 LIPS,
programmeren RGN

» Dialoog met toets APPR/DEP en softkey DEP LCT openen: By gh

DEP LCT » Codrdinaten van eindpunt Py invoeren 10

=2 N
-

<Y

» Radius R van de cirkelbaan. R positief invoeren

NC-voorbeeldregels

23 LY+20 RR F100 Laatste contourelement: P met radiuscorrectie
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 Coordinaten Py, cirkelbaanradius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 Z terugtrekken, terugspringen, einde programma
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Programmeren: contouren programmeren

6.4 Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten

6.4 Baanbewegingen - rechthoekige
coordinaten

Overzicht van de baanfuncties

Functie Baanfunctietoets = Gereedschaps- Benodigde gegevens Bladzijde

verplaatsing
Rechte L Le Rechte Coordinaten van het 197
Eng.: Line eindpunt van de rechte
Afkanting: CHF CHE Afkanting tussen twee Afkantingslengte 198
Engels: CHamFer o rechten
Cirkelmiddelpunt geen Codrdinaten van het 200
CC; cirkelmiddelpunt of de
Eng.: Circle Center pool
Cirkelboog C x\c Cirkelbaan om Codrdinaten van 201
Eng.: Circle cirkelmiddelpunt CC eindpunt cirkel,

naar eindpunt van de rotatierichting

cirkelbaan
Cirkelboog CR CR_, Cirkelbaan met Coordinaten van 202
Eng.: Circle by & bepaalde radius eindpunt cirkel,
Radius cirkelradius,

rotatierichting

Cirkelboog CT P Cirkelbaan met Codrdinaten van 204
Eng.: Circle »J tangentiéle aansluiting eindpunt cirkel
Tangential op vorig en volgend

contourelement
Hoeken afronden RND, Cirkelbaan met Hoekradius R 199
RND o tangentiéle aansluiting
Eng.: RouNDing of op vorig en volgend
Corner contourelement
Vrije contour Rechte of cirkelbaan zie "Baanbewegingen 219

programmering FK

196

F

El

met willekeurige
aansluiting op vorig
contourelement

- Vrije
contourprogrammering
FK (software-

optie Advanced

programming features)",

Bladzijde 215
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Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten 6.4

Rechte L
De TNC verplaatst het gereedschap via een rechte van zijn actuele vi
positie naar het eindpunt van de rechte. Het startpunt is het
eindpunt van de voorafgaande regel. 40 -
» Coordinaten van het eindpunt van de rechte, o € o
indien nodig A \\.

» Radiuscorrectie RL/RR/RO - ]

> Aanzet F

» Additionele M-functie /(“ -

N4 20 —» X

60

NC-voorbeeldregels

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15

9 L X+60 1Y-10

Actuele positie overnemen
Een rechte-regel (L-regel) kan ook met de toets "ACTUELE POSITIE
OVERNEMEN" worden gegenereerd:

» \Verplaats het gereedschap in de werkstand Handbediening naar
de positie die moet worden overgenomen

» Beeldschermweergave op Programmeren/bewerken zetten

» Programmaregel selecteren waarachter de l-regel moet worden
ingevoegd

> Toets "ACTUELE POSITIE OVERNEMEN"
indrukken: de TNC genereert een L-regel met de
coordinaten van de actuele positie
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Programmeren: contouren programmeren
6.4 Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten

Afkanting tussen twee rechten invoegen

Contourhoeken die door het elkaar snijden van twee rechten A
Y
ontstaan, kunnen worden afgekant.

beide codrdinaten van het vlak geprogrammeerd waarin de
afkanting wordt uitgevoerd oF =

®m De radiuscorrectie voor en na de CHF-regel moet dezelfde zijn 30

m De afkanting moet met het actuele gereedschap kunnen
worden uitgevoerd

® |n de rechte-regels voor en na de CHF-regel worden steeds x,
-

\‘g,\

an » Afkantingsgedeelte: lengte van de afkanting,

indien nodig: @
5
» Aanzet F (werkt alleen in de CHF-regel) ! 0

NC-voorbeeldregels

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

E> Een contour mag niet met een CHF-regel beginnen.

Een afkanting wordt alleen in het bewerkingsvlak
uitgevoerd.

Het door de afkanting afgesneden hoekpunt wordt
niet benaderd.

Een in de CHFregel geprogrammeerde aanzet werkt
alleen in deze CHFregel. Daarna geldt weer de voor
de CHF-regel geprogrammeerde aanzet.
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Baanbewegingen - rechthoekige coérdinaten

Hoeken afronden RND

Met de functie RND worden contourhoeken afgerond.

Het gereedschap verplaatst zich via een cirkelbaan die zowel op
het voorafgaande als op het volgende contourelement tangentieel
aansluit.

De afrondingscirkel moet met het opgeroepen gereedschap
kunnen worden uitgevoerd.

RND, » Afrondingsradius: radius van de cirkelboog, indien
o nodig:
» Aanzet F (werkt alleen in de RND-regel)

NC-voorbeeldregels

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8L X+10 Y+5

Het voorafgaande en het volgende contourelement

E> moeten beide coodrdinaten van het vlak bevatten
waarin de hoeken worden afgerond. Wanneer de
contour zonder gereedschapsradiuscorrectie moet
worden uitgevoerd, moeten beide codrdinaten van
het bewerkingsvlak worden geprogrammeerd.

Het hoekpunt wordt niet benaderd.

Een in de RND-regel geprogrammeerde aanzet werkt
alleen in deze RND-regel. Daarna geldt weer de voor
de RND-regel geprogrammeerde aanzet.

Een RND-regel kan ook worden toegepast voor het
voorzichtig benaderen van de contour
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Programmeren: contouren programmeren
6.4 Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten

Cirkelmiddelpunt CC

Het cirkelmiddelpunt legt u vast voor cirkelbanen die u met de C-

toets (cirkelbaan C) programmeert, of programmeert. Hiertoe

® moeten de rechthoekige codrdinaten van het cirkelmiddelpunt in
het bewerkingsvlak worden ingevoerd of

B moet de laatst geprogrammeerde positie worden overgenomen
of

B moeten de codrdinaten met de toets "ACTUELE POSITIES
OVERNEMEN" worden overgenomen

$CC » coordinaten voor het cirkelmiddelpunt invoeren
of om de laatst geprogrammeerde positie over te
nemen: geen codrdinaten invoeren

NC-voorbeeldregels
5 CC X+25 Y+25

of

10 L X+25 Y+25

11 CC

De programmaregels 10 en 11 hebben geen betrekking op de
afbeelding.

Geldigheid

Het cirkelmiddelpunt geldt totdat een nieuw cirkelmiddelpunt wordt
geprogrammeerd.

Cirkelmiddelpunt incrementeel invoeren

Een incrementeel ingevoerde coodrdinaat voor het cirkelmiddelpunt
is altijd gerelateerd aan de laatst geprogrammeerde
gereedschapspositie.

Met CC markeert u een positie als cirkelmiddelpunt:
het gereedschap verplaatst zich niet naar deze
positie.

Het cirkelmiddelpunt is tevens de pool voor
poolcoodrdinaten.
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Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten 6.4

Cirkelbaan C om cirkelmiddelpunt CC

Het cirkelmiddelpunt CC moet worden vastgelegd voordat de Y A
cirkelbaan geprogrammeerd wordt. De laatst geprogrammeerde
gereedschapspositie voor de cirkelbaan is het startpunt van de
cirkelbaan.

» Gereedschap naar het startpunt van de cirkelbaan verplaatsen

& » Coordinaten van het cirkelmiddelpunt invoeren
» Coordinaten van het eindpunt van de cirkelboog
invoeren, indien nodig:

» Rotatierichting DR

» Aanzet F

» Additionele M-functie

De TNC voert cirkelbewegingen gewoonlijk in

E> het actieve bewerkingsvlak uit. WWanneer u cirkels
programmeert die niet in het actieve bewerkingsvlak Y A
liggen, bijv. C Z... X... DR+ bij gereedschapsas Z,
en gelijktijdig deze beweging roteert, dan maakt de
TNC een ruimtelijke cirkel, dus een cirkel in 3 assen
(software-optie 1).

NC-voorbeeldregels

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Volledige cirkel

Programmeer voor het eindpunt dezelfde codrdinaten als voor het
startpunt.

Start- en eindpunt van de cirkelbeweging moeten op
de cirkelbaan liggen.

Invoertolerantie: tot 0,016 mm (via
machineparameter circleDeviation te selecteren).

Kleinst mogelijke cirkel die de TNC kan maken:
0,0016 pm.
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Programmeren: contouren programmeren
6.4 Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten

CirkelbaanCR met vastgelegde radius

Het gereedschap verplaatst zich via een cirkelbaan met radius R. Y A
CR_, » Coordinaten van het eindpunt van de cirkelboog
» Radius RLet op: het voorteken legt de grootte van > — ~

de cirkelboog vast!

» Rotatierichting DRLet op: het voorteken legt de
concave of convexe kromming vast!

» Additionele M-functie

» AanzetF

Volledige cirkel

Voor een volledige cirkel programmeert u twee cirkelregels na
elkaar:

Het eindpunt van de eerste halve cirkel is het startpunt van de
tweede halve cirkel. Het eindpunt van de tweede halve cirkel is het
startpunt van de eerste halve cirkel.

Centreerhoek CCA en cirkelboogradius R

Startpunt en eindpunt op de contour kunnen door vier verschillende
. . vi
cirkelbogen met dezelfde radius met elkaar worden verbonden:

Kleinere cirkelboog: CCA<180°

Radius heeft positief voorteken R>0 ) DR-
Grotere cirkelboog: CCA>180° @_» Jhil
Radius heeft negatief voorteken R<0 40 ZWR+
Met de rotatierichting wordt vastgelegd of de cirkelboog naar R R
buiten gebogen (convex) of naar binnen gebogen (concaaf) is: 2

Convex: rotatierichting DR- (met radiuscorrectie RL)
Concaaf: rotatierichting DR+ (met radiuscorrectie RL)

<Y

E> De afstand tussen start- en eindpunt van de 40 70

cirkeldiameter mag niet groter zijn dan de
cirkeldiameter.

De maximale radius bedraagt 99,9999 m.
Hoekassen A, B en C worden ondersteund.
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Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten 6.4

NC-voorbeeldregels

f

o
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Programmeren: contouren programmeren

6.4 Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten

Cirkelbaan CT met tangentiéle aansluiting

Het gereedschap verplaatst zich op een cirkelboog die tangentieel
op het eerder geprogrammeerde contourelement aansluit.

Een overgang is "tangentieel’, wanneer op het snijpunt van de
contourelementen geen knik- of hoekpunt ontstaat, d.w.z. dat de
contourelementen vioeiend in elkaar overgaan.

Het contourelement waarop de cirkelboog tangentieel aansluit,
wordt direct voor de CT-regel geprogrammeerd. Hiervoor zijn
minstens twee positioneerregels nodig

(iy » Coordinaten van het eindpunt van de cirkelboog,
indien nodig:
» Aanzet F
» Additionele M-functie

NC-voorbeeldregels

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10L Y+0

In de CT-regel en het daarvoor geprogrammeerde
contourelement moeten beide codrdinaten van het
vlak staan waarin de cirkelboog wordt uitgevoerd!
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Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten 6.4

Voorbeeld: rechteverplaatsing en afkantingen
cartesiaans

10

20
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Programmeren: contouren programmeren
6.4 Baanbewegingen - rechthoekige codrdinaten

Voorbeeld: cirkelbeweging cartesiaans

T T T 1 X

95

2
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Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten 6.4

Voorbeeld: volledige cirkel cartesiaans

50

)]
o
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Programmeren: contouren programmeren
6.5 Baanbewegingen - poolcoodrdinaten

6.5 Baanbewegingen - poolcodrdinaten

Overzicht

Met poolcodrdinaten wordt een positie via een hoek PA en afstand
PR t.0.v. een vooraf gedefinieerde pool CC vastgelegd.

Poolcodrdinaten kunnen goed worden ingezet bij:
m Posities op cirkelbogen
® Productietekeningen met hoekmaten, bijv. bij gatencirkels

Overzicht van de baanfunctie met poolcoordinaten

Functie Baanfunctietoets Gereedschaps- Benodigde gegevens Bladzijde
verplaatsing
Rechte LP + Rechte Poolradius, poolhoek 209
van het eindpunt van de
rechte
Cirkelboog CP + Cirkelbaan om Poolhoek van eindpunt 210
cirkelmiddelpunt/pool cirkel, rotatierichting
naar eindpunt van
cirkelbaan
Cirkelboog CTP cre | + P Cirkelbaan met Poolradius, poolhoek van 210
»; tangentiéle eindpunt cirkel
aansluiting op vorig
contourelement
Schroeflijn + Overlapping van een Poolradius, poolhoek 211
(helix) cirkelbaan met een van eindpunt cirkel,

rechte

coordinaat eindpunt in de

gereedschapsas
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Baanbewegingen - poolcoordinaten

Oorsprong poolcoordinaten: pool CC

De pool CC kan op een willekeurige plaats in het
bewerkingsprogramma worden vastgelegd, voordat de posities
door poolcodrdinaten worden opgegeven. Handel bij het vastleggen
van de pool zoals bij het programmeren van het cirkelmiddelpunt.

» Coordinaten: rechthoekige codrdinaten voor de
pool invoeren of om de laatst geprogrammeerde
positie over te nemen: geen codrdinaten invoeren.
De pool moet worden vastgelegd voordat er
poolcodrdinaten worden geprogrammeerd.
Programmeer de pool uitsluitend in rechthoekige
coordinaten. De pool is actief totdat er een nieuwe
pool wordt vastgelegd.

NC-voorbeeldregels

12 CC X+45 Y+25

Rechte LP

Het gereedschap verplaatst zich via een rechte van zijn actuele
positie naar het eindpunt van de rechte. Het startpunt is het
eindpunt van de voorafgaande regel.

» Poolcoordinatenradius PR: afstand tussen het
eindpunt van de rechte en pool CC invoeren

@ » Poolcoordinatenhoek PA: hoekpositie van het
eindpunt van de rechte tussen —-360° en +360°

Het voorteken van PA wordt bepaald door de hoekreferentie-as:
B Hoek van de hoekreferentie-as t.0.v. PR tegen de klok in: PA>0
B Hoek van de hoekreferentie-as t.0.v. PR met de klok mee: PA<Q

NC-voorbeeldregels

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
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Programmeren: contouren programmeren
6.5 Baanbewegingen - poolcoodrdinaten

Cirkelbaan CP om pool CC

De poolcoordinatenradius PR is tevens radius van de cirkelboog. PR
wordt door de afstand van het startpunt t.0.v. pool CC vastgelegd.
De laatst geprogrammeerde gereedschapspositie voor de
cirkelbaan is het startpunt van de cirkelbaan.

» Poolcoordinatenhoek PA: hoekpositie van het
eindpunt van de cirkelbaan tussen -99999,9999°
m: en +99999,9999°

» Rotatierichting DR

NC-voorbeeldregels

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Bij incrementele codrdinaten moet voor DR en PA
hetzelfde voorteken worden ingevoerd.

Cirkelbaan CTP met tangentiéle aansluiting

Het gereedschap verplaatst zich via een cirkelbaan die tangentieel
op een voorafgaand contourelement aansluit.

(iy » Poolcoordinatenradius PR: afstand tussen
eindpunt cirkelbaan en pool CC

@ > Poolcodrdinatenhoek PA: hoekpositie van
eindpunt cirkelbaan

E> De pool is niet het middelpunt van de contourcirkel!

NC-voorbeeldregels

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
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Baanbewegingen - poolcoordinaten 6.5

Schroeflijn (helix)

Een schroeflijn ontstaat uit de combinatie van een cirkelbeweging
en een rechteverplaatsing loodrecht daarop. De cirkelbaan wordt in
een hoofdvlak geprogrammeerd.

De baanbewegingen voor de schroeflijn kunnen alleen in
poolcodrdinaten geprogrammeerd worden.

Toepassing
B Binnen- en buitendraad met grotere diameters
® Smeergroeven

Berekening van de schroeflijn

Voor het programmeren moet worden ingevoerd: de totale
incrementele hoek waaronder het gereedschap zich op de
schroeflijn verplaatst en de totale hoogte van de schroeflijn.

Aantal gangen n: Aantal gangen inclusief in- en uitloop

Totale hoogte h: Spoed P x aantal gangen n

Incrementele Aantal gangen x 360° + hoek voor begin

totale hoek IPA: van de draad + hoek voor inloop

Startcodrdinaat Z: Spoed P x (aantal gangen inclusief
inloop)

Vorm van de schroeflijn

De tabel toont de relatie tussen werkrichting, rotatierichting en
radiuscorrectie voor bepaalde baanvormen.

Binnendraad Werkrichting Rotatierichting Radiuscorrectie
rechtse draad Z+ DR+ RL
linkse draad 7+ DR- RR
rechtse draad /- DR- RR
linkse draad /- DR+ RL

Buitendraad

rechtse draad Z+ DR+ RR
linkse draad 7+ DR- RL
rechtse draad /- DR- RL
linkse draad /- DR+ RR
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6.5 Baanbewegingen - poolcoodrdinaten

Schroeflijn programmeren

Voer de rotatierichting en de totale incrementele

E> hoek IPA met hetzelfde voorteken in, anders kan Y
het gereedschap zich langs een verkeerde baan
verplaatsen.

Voor de totale hoek IPA kan een waarde tussen 25
-99 999,9999° en +99 999,9999° worden ingevoerd.
» Poolcoordinatenhoek: totale hoek incrementeel
invoeren waaronder het gereedschap zich op
de schroeflijn verplaatst. Na invoer van de
@ hoek wordt de gereedschapsas met een

askeuzetoets geselecteerd.

» Coordinaat voor de hoogte van de schroeflijn
incrementeel invoeren

» Rotatierichting DR
Schroeflijn met de klok mee: DR-
Schroeflijn tegen de klok in: DR+

» Radiuscorrectie volgens tabel invoeren

NC-voorbeeldregels: schroefdraad M6 x 1 mm met 5 gangen
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-
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Voorbeeld: rechteverplaatsing polair

el T

5 50 100
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Programmeren: contouren programmeren
6.5 Baanbewegingen - poolcoordinaten

Voorbeeld: helix

M64 x 1,6

T T

50 100

2
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Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie 6.6
Advanced programming features)

6.6 Baanbewegingen - Vrije
contourprogrammering FK (software-
optie Advanced programming features)

Basisprincipes

Productietekeningen waarvan de maatvoering niet op NC is

afgestemd, hebben vaak codrdinaatgegevens die niet via de grijze

dialoogtoetsen kunnen worden ingevoerd. Zo kunnen bijv.

® bekende codrdinaten op het contourelement of in de buurt
liggen,

B codrdinaatgegevens aan een ander contourelement gerelateerd
zijn of

® richtingsgegevens en gegevens over contourverloop bekend
zijn.

Zulke gegevens worden direct in de vrije contourprogrammering

FK geprogrammeerd. De TNC berekent de contour uit de bekende
coordinaatgegevens en ondersteunt de programmeerdialoog met
de interactieve grafische weergave van de FK-programmering. De
afbeelding rechtsboven toont een maatvoering die het eenvoudigst
via de FK-programmering kan worden ingevoerd.
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6.6 Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie
Advanced programming features)

Let op de hieronder omschreven voorwaarden
voor de FK-programmering

Contourelementen kunnen met de vrije
contourprogrammering alleen in het bewerkingsvlak
geprogrammeerd worden.

Het bewerkingsvlak van de FK-programmering wordt
volgens de onderstaande hiérarchie vastgelegd:

® 1. Door het in een FPOL-regel beschreven viak

B 2. In het Z/X-vlak, als de FK-reeks in de
draaimodus wordt uitgevoerd

® 3. Via hetin de TOOL CALL vastgelegde,
gedefinieerde bewerkingsvlak (bijv. TOOL CALL 1
Z = X/Y-vlak)

® 4. Als geen van de opties van toepassing is, is het
standaardvlak X/Y actief

De weergave van de FK-softkeys is afhankelijk van de
spilas in de BLK FORM. Als u bijv. in de BLK FORM de
spilas Z invoert, toont de TNC alleen FK-softkeys voor
het X/Y-vlak.

Voer voor elk contourelement alle beschikbare
gegevens in. Programmeer ook de gegevens in
elke regel die u niet wijzigt: niet-geprogrammeerde
gegevens gelden als niet bekend!

Q-parameters zijn in alle FK-elementen toegestaan,
behalve in elementen met gegevens met verwijzing
(bijv. RX of RAN), dus elementen die gerelateerd zijn
aan andere NC-regels.

Wanneer in het programma conventionele en vrije
contourprogrammering gecombineerd gebruikt
wordt, moet elk FK-contourgedeelte eenduidig
bepaald zijn.

De TNC heeft een vast punt nodig van waaruit de
berekeningen worden uitgevoerd. Programmeer
direct voor het FK-gedeelte met de grijze
dialoogtoetsen een positie die beide codrdinaten van
het bewerkingsvlak bevat. In deze regel mogen geen
Q-parameters geprogrammeerd worden.

Wanneer de eerste regel in het FK-gedeelte

een FCT- of FLT-regel is, dan moeten daarvoor

ten minste twee NC-regels via de grijze
dialoogtoetsen geprogrammeerd worden, zodat de
benaderingsrichting eenduidig bepaald is.

Een FK-gedeelte mag niet direct na een label LBL
beginnen.
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Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie 6.6
Advanced programming features)

Grafische weergave van de FK-programmering

Om de grafische weergave bij de FK-programmering Hebel.H
E> te kunnen gebruiken, moet de beeldschermindeling

PGM + GRAFISCH worden geselecteerd, zie | L e i

‘Programmeren’ T o v coomeen s

13 FCT DR- R10_ CCPR+4@ _CCPA-110
n 0_PDY+5 D15 =

0 PDY+0 D15
0 CLSD- CCX+d CCY+0
o

18 FC

19 FSELECT1

20 DEP LCT X-3( 100 RS FMAX
H

Met onvolledige codrdinaatgegevens kan een werkstukcontour

vaak niet eenduidig worden vastgelegd. In dit geval toont de TNC
de verschillende mogelijkheden in de grafische weergave van ]
de FK-programmering, waaruit de juiste oplossing kan worden

. . X 5 Iiod 2
geselecteerd. De grafische weergave van de FK-programmering o || e ‘ ’ ‘ .
laat de werkstukcontour met verschillende kleuren zien:
blauw: Het contourelement is eenduidig bepaald.
groen: Met de ingevoerde gegevens zijn meerdere

oplossingen mogelijk, kies de juiste uit.

rood: De ingevoerde gegevens leggen het contourelement
nog niet voldoende vast; voer meer gegevens in.

Wanneer de gegevens tot meerdere oplossingen leiden en het
contourelement groen getoond wordt, dan moet de juiste contour
als volgt worden geselecteerd:

Toon » Softkey TOON OPLOSSING zo vaak indrukken
i, totdat het juiste contourelement getoond wordt.
Gebruik de zoomfunctie (2e softkeybalk), indien
mogelijke oplossingen in de standaardweergave
niet onderscheiden kunnen worden

oPLOSSING » Het getoonde contourelement komt overeen met
KEE2EN de tekening: met softkey OPLOSSING KIEZEN
vastleggen
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Programmeren: contouren programmeren

6.6 Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie
Advanced programming features)

Als een groen weergegeven contour nog niet moet worden
vastgelegd, drukt u op de softkey KEUZE BEEINDIGEN, om verder
te gaan met de FK-dialoog.

De groen weergegeven contourelementen moeten
zo vroeg mogelijk met OPLOSSING KIEZEN worden
vastgelegd, om het aantal verschillende oplossingen
voor de volgende contourelementen te reduceren.
Uw machinefabrikant kan voor de grafische
weergave van de FK-programmering andere kleuren
vastleggen.

NC-regels uit een programma dat met PGM CALL
wordt opgeroepen, toont de TNC met een andere
kleur.

Regelnummers in het grafische venster weergeven
Om regelnummers in het grafisch venster weer te geven:

TONEN » Softkey TONEN WEGLATEN REGELNR. op
_IJEELRTE
ResELNR: TONEN zetten (softkeybalk 3)
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FK-dialoog openen

Na het indrukken van de grijze baanfunctietoets FK toont de TNC
softkeys waarmee de FK-dialoog kan worden geopend: zie de
onderstaande tabel. Om de softkeys weer te deselecteren, moet
de toets FK opnieuw worden ingedrukt.

Wanneer de FK-dialoog met één van deze softkeys geopend
wordt, dan toont de TNC meer softkeybalken, waarmee bekende
coordinaten ingevoerd en richtingsgegevens en gegevens voor het
verloop van de contour gemaakt kunnen worden.

FK-element Softkey
Rechte met tangentiéle aansluiting LT ]
Rechte zonder tangentiéle aansluiting FL
sl
Cirkelboog met tangentiéle aansluiting FoT

\

Cirkelboog zonder tangentiéle aansluiting Fo

b

Pool voor FK-programmering

-n
bl
[=]
e

Pool voor FK-programmering

» Softkeys voor vrije contourprogrammering
FK : .
weergeven: toets FK indrukken

FPOL » Dialoog voor de definitie van de pool openen:
softkey FPOL indrukken. De TNC toont de as-
softkeys van het actieve bewerkingsvlak

» Met deze softkeys de poolcodrdinaten invoeren

De pool voor de FK-programmering blijft actief totdat
u met FPOL een nieuwe definieert.
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Programmeren: contouren programmeren

6.6 Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie
Advanced programming features)

Rechten vrij programmeren

Rechte zonder tangentiéle aansluiting

> Softkeys voor vrije contourprogrammering
weergeven: toets FK indrukken
FL » Dialoog voor vrije rechte openen: softkey FL
-h indrukken. De TNC toont meer softkeys

» Via deze softkeys alle bekende gegevens in de
regel invoeren. De grafische weergave van de
FK-programmering geeft de geprogrammeerde
contour rood weer, totdat er voldoende gegevens
ingevoerd zijn. Meerdere oplossingen worden
grafisch in de kleur groen weergegeven (zie
"Grafische weergave van de FK-programmmering",
Bladzijde 217)

Rechte met tangentiéle aansluiting
Wanneer de rechte tangentieel op een ander contourelement
aansluit, wordt de dialoog geopend d.m.v. de softkey FLT:

» Softkeys voor vrije contourprogrammering
FK ! .
weergeven: toets FK indrukken

FLT j » Dialoog openen: softkey FLT indrukken

» Via de softkeys alle bekende gegevens in de regel
invoeren
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Cirkelbanen vrij programmeren

Cirkelbaan zonder tangentiéle aansluiting

» Softkeys voor vrije contourprogrammering
FK ! _
weergeven: toets FK indrukken

FCA » Dialoog voor vrije cirkelboog openen: softkey FC

indrukken; de TNC toont softkeys voor directe
gegevens voor de cirkelbaan of gegevens voor het
cirkelmiddelpunt

» Via deze softkeys alle bekende gegevens in de
regel invoeren: de grafische weergave van de
FK-programmering geeft de geprogrammeerde
contour rood weer totdat er voldoende gegevens
ingevoerd zijn. Meerdere oplossingen worden
grafisch in de kleur groen weergegeven (zie
"Grafische weergave van de FK-programmmering",
Bladzijde 217)

Cirkelbaan met tangentiéle aansluiting

Wanneer de cirkelbaan tangentieel op een ander contourelement
aansluit, wordt de dialoog geopend d.m.v. de softkey FCT:

» Softkeys voor vrije contourprogrammering
FK ! .
weergeven: toets FK indrukken

For T » Dialoog openen: softkey FCT indrukken

» Via de softkeys alle bekende gegevens in de regel
invoeren
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Programmeren: contouren programmeren

6.6 Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie
Advanced programming features)

Invoermogelijkheden
Eindpuntcoérdinaten

Bekende gegevens Softkeys Yi

Rechthoekige codrdinaten X en Y ?

30 )

Poolcoodrdinaten gerelateerd aan FPOL [ ; ipn

/2
(‘

NC-voorbeeldregels
7 FPOL X+20 Y+30 _od

8 FL IX+10 Y+20 RR F100 L=
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 Lm_.

20

x ¥

Richting en lengte van contourelementen

Bekende gegevens Softkeys Yi

Lengte van de rechten

Hellingshoek van de rechten nw; ,%
LEN@
A

Koordelengte LEN van het cirkelbooggedeelte

Hellingshoek AN van de intree-raaklijn

©
Y

Middelpuntshoek van het cirkelbooggedeelte oon
& Y

Let op: risico voor machine en gereedschap!

Hellingshoek die u incrementeel (IAN) hebt
gedefinieerd, relateert de TNC aan de richting van
de laatste verplaatsingsregel. Programma's die
incrementele hellingshoeken bevatten en op een
iTNC 530 of op oudere TNC's zijn gemaakt, zijn niet
compatibel.

NC-voorbeeldregels

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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Cirkelmiddelpunt CC, radius en rotatierichting in de FC-/FCT-regel

Voor vrij programmeerbare cirkelbanen berekent de TNC uit de
door u opgegeven gegevens een cirkelmiddelpunt. Hiermee
kan ook met FK-programmering een volledige cirkel in een regel

worden geprogrammeerd.

Als het cirkelmiddelpunt in poolcodrdinaten moet worden
gedefinieerd, moet de pool in plaats van met CC met de functie
FPOL gedefinieerd worden. FPOL blijft tot en met de volgende
regel met FPOL actief en wordt door rechthoekige codrdinaten

vastgelegd.

berekend cirkelmiddelpunt is in een nieuw FK-

E> Een conventioneel geprogrammeerd of een

gedeelte niet meer als pool of cirkelmiddelpunt
actief: wanneer conventioneel geprogrammeerde
poolcodrdinaten gerelateerd zijn aan een pool die
vooraf in een CC-regel is vastgelegd, dan moet deze
pool na het FK-gedeelte opnieuw met een CC-regel

worden vastgelegd.

Bekende gegevens

Middelpunt in rechthoekige codrdinaten

Softkeys

4

sou| /]

Middelpunt in poolcodrdinaten

2

cc

4

Rotatierichting van de cirkelbaan

Radius van de cirkelbaan

NC-voorbeeldregels

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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6.6 Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie
Advanced programming features)

Gesloten contouren

Met de softkey CLSD worden het begin en het einde van een Y
gesloten contour gemarkeerd. Hierdoor wordt voor het laatste
contourelement het aantal mogelijke oplossingen gereduceerd.

CLSD wordt additioneel bij een ander contourgegeven in de eerste
en laatste regel van een FK-gedeelte ingevoerd.

m Contourbegin: CLSD+
Contoureinde: CLSD-

NC-voorbeeldregels
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Hulppunten

Zowel voor vrije rechten als voor vrije cirkelbanen kunnen

coordinaten voor hulppunten op of naast de contour worden

ingevoerd.

Hulppunten op een contour

De hulppunten bevinden zich direct op de rechte resp. op het
verlengde van de rechte of direct op de cirkelbaan.

Bekende gegevens

X-codrdinaat van een
hulppunt P1 of P2 van een
rechte

Softkeys

p1x|

>

Y-coodrdinaat van een hulppunt
P1 of P2 van een rechte

P1y

X-cobrdinaat van een
hulppunt P1, P2 of P3 van
een cirkelbaan

P1X

=

P3X ‘I

Y-coordinaat van een hulppunt
P1, P2 of P3 van een
cirkelbaan

Hulppunten naast een contour

Bekende gegevens

P1Yy

Ry

B

X- en Y-coordinaat van hulppunt naast

een rechte

Softkeys

PDY

Afstand van hulppunt tot rechte

X- en Y-coordinaat van een hulppunt

naast een cirkelbaan

DX

Afstand van hulppunt tot cirkelbaan

NC-voorbeeldregels

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

sl
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Programmeren: contouren programmeren

6.6 Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie
Advanced programming features)

Gegevens met verwijzing

Gegevens met verwijzing zijn gegevens die aan een ander v
contourelement zijn gerelateerd. Softkeys en programmawoorden
voor gegevens met verwijzing beginnen met een "R". De
afbeelding rechts toont maatgegevens die als gegevens met
verwijzing moeten worden geprogrammeerd.

?,0 A5° x
Coodrdinaten met verwijzing moeten altijd 200 % 20 .
incrementeel worden ingevoerd. Bovendien moet 10 === ¥

ingevoerd waarnaar verwezen wordt.

het regelnummer van het contourelement worden g\

35
Het contourelement waarvan u het regelnummer 10

opgeeft, mag niet meer dan 64 positioneerregels
voor de regel staan waarin de verwijzing wordt
geprogrammeerd.

Als een regel gewist wordt waarnaar verwezen
is, komt de TNC met een foutmelding. Wijzig het
programma voordat u deze regel wist.

Gegevens met verwijzing naar regel N: eindpuntcoé6rdinaten

Bekende gegevens Softkeys
Rechthoekige codrdinaten gerelateerd
aan regel N o -
Poolcodrdinaten gerelateerd aan regel N

RPR[N...] RPA[N...]

NC-voorbeeldregels

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie 6.6
Advanced programming features)

Gegevens met verwijzing naar regel N: richting en afstand van
het -contourelement

Bekende gegevens

Hoek tussen rechte en ander contourelement
resp. tussen intree-raaklijn van cirkelboog en
ander contourelement

Rechte parallel aan een ander contourelement ﬂ

Afstand tussen rechte en parallel contourelement ﬂ

NC-voorbeeldregels

Gegevens met verwijzing naar regel N: Cirkelmiddelpunt CC

Bekende gegevens Softkey
Rechthoekige codrdinaten van het
cirkelmiddelpunt gerelateerd aan

regel N

Poolcodrdinaten van het
cirkelmiddelpunt gerelateerd aan
regel N

NC-voorbeeldregels

10 1

227
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6.6 Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie
Advanced programming features)

Voorbeeld: FK-programmering 1

N
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Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie 6.6
Advanced programming features)

Voorbeeld: FK-programmering 2

30

w
o
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6.6 Baanbewegingen - Vrije contourprogrammering FK (software-optie
Advanced programming features)

Voorbeeld: FK-programmering 3
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Programmeren: gegevensovername uit DXF-bestanden of
klaartekstcontouren

7.1  DXF-gegevens verwerken (software-optie)

71 DXF-gegevens verwerken (software-
optie)
Toepassing

DXF-bestanden die op een CAD-systeem zijn gemaakt,

kunnen direct op de TNC worden geopend om daaruit

contouren of bewerkingsposities te extraheren en deze als
klaartekstdialoogprogramma's of puntenbestanden op te slaan.
De bij de contourselectie verkregen klaartekstdialoogprogramma's
kunt u ook op oudere TNC-besturingen uitvoeren, omdat de
contourprogramma's alleen L- en CC-/C-regels bevatten.

Wanneer u DXF-bestanden in de werkstand Programmeren
verwerkt, genereert de TNC contourprogramma's standaard met
de bestandsextensie .H en puntenbestanden met de extensie
.PNT. Wanneer u DXF-bestanden in de werkstand smarT.NC
verwerkt, genereert de TNC contourprogramma's standaard met e e @dBB6@6B6Ib
de bestandsextensie .HC en puntenbestanden met de extensie

.HP. Bij de dialoog voor opslaan kunt u echter het bestandstype

vrij selecteren. Bovendien kunt u de geselecteerde contour of de

geselecteerde bewerkingsposities ook in het buffergeheugen van

de TNC opslaan, om deze aansluitend direct in een NC-programma

in te voegen.

Het te verwerken DXFbestand moet op de harde
schijf van de TNC zijn opgeslagen.

Let er voor het inlezen in de TNC op dat de
bestandsnaam van het DXF-bestand geen spaties of
niet-toegestane speciale tekens bevat zie "Namen
van bestanden", Bladzijde 102.

Het te openen DXFbestand moet ten minste één
layer bevatten.

De TNC ondersteunt het meest gebruikte DXF
formaat R12 (komt overeen met AC1009).

De TNC ondersteunt geen binair DXFformaat. Let er
bij het genereren van het DXF-bestand uit het CAD-
of tekenprogramma op dat u het bestand in ASCII-
formaat opslaat.

De volgende DXF-elementen kunnen als contour
worden geselecteerd:

LINE (rechte)

CIRCLE (volledige cirkel)

ARC (steekcirkel)

POLYLINE (polylijn)
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DXF-gegevens verwerken (software-optie) 7.1

DXF-bestand openen

» Werkstand Programmeren/bewerken selecteren
» Bestandsbeheer selecteren
MGT
5% » Softwaremenu voor selectie van de weer te geven
KIEZEN bestandstypen selecteren: softkey TYPE KIEZEN
indrukken
Toon » Alle DXF-bestanden laten weergeven: softkey
2y TOON DXF indrukken
» Directory selecteren waarin het DXF-bestand is
opgeslagen
» Gewenste DXFbestand kiezen en met de ENT-
toets overnemen: de TNC start de DXF-converter

en toont de inhoud van het DXFbestand op het
beeldscherm. In het linkervenster toont de TNC de
zogenoemde lagen (niveaus), in het rechtervenster
de tekening

Werken met de DXF-converter

Om de DXF-converter te kunnen bedienen, hebt

E> u absoluut een muis nodig. Alle bedrijffsmodi en
functies, evenals het selecteren van contouren en
bewerkingsposities, zijn uitsluitend mogelijk met de
muis.

De DXF-converter draait als aparte applicatie op de 3e desktop
van de TNC. U kunt daarom met de beeldscherm-omschakeltoets
willekeurig omschakelen tussen de machinewerkstanden, de
programmeerwerkstanden en de DXF-converter. Dat is met name
handig wanneer u contouren of bewerkingsposities door kopiéren
via het klembord in een klaartekstprogramma wilt invoegen.
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klaartekstcontouren

7.1  DXF-gegevens verwerken (software-optie)

Basisinstellingen

De hieronder vermelde basisinstellingen kunt u selecteren 5
via de pictogrammen in de kopbalk. De TNC toont sommige

pictogrammen uitsluitend in bepaalde modi.
Instelling

Zoomniveau instellen op de grootst mogelijke
weergave

Pictogram

Kleurenschema omschakelen
(achtergrondkleur wijzigen)

Omschakelen tussen 2D- en 3D-modus.
Wanneer de 3D-modus actief is, kunt u het
beeld met de rechtermuisknop roteren en
kantelen

D _3175267HM_@%P_120+L_57%C

Maateenheid mm of inch van het DXF-
bestand instellen. In deze maateenheid geeft
de TNC ook het contourprogramma of de
bewerkingsposities uit

Resolutie instellen: met de resolutie wordt
bepaald met hoeveel decimalen de TNC

het contourprogramma moet maken.
Basisinstelling: 4 decimalen (komt overeen
met een resolutie van 0,1 pm bij een actieve
maateenheid in MM)
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Instelling Pictogram

Modus contourovername, tolerantie instellen:
met de tolerantie wordt bepaald hoe ver .
aangrenzende contourelementen uit elkaar

mogen liggen. Met de tolerantie kunt u
onnauwkeurigheden compenseren die bij

het maken van de tekening zijn ontstaan.
Basisinstelling is afhankelijk van de vergroting

van het totale DXFbestand

Modus Punten overnemen bij cirkels
en steekcirkels: in deze modus wordt .
vastgelegd of de TNC bij het kiezen van
bewerkingsposities met een muisklik het
cirkelmiddelpunt direct moet overnemen (UIT)

of dat eerst extra cirkelpunten moeten worden
weergegeven.

m UIT Extra cirkelpunten niet weergeven,
cirkelmiddelpunt direct overnemen,
wanneer u een cirkel of een steekcirkel
aanklikt

= AAN Extra cirkelpunten weergeven,
gewenste cirkelpunt overnemen door
opnieuw te klikken

Modus Punten overnemen: vastleggen of de
TNC bij het selecteren van bewerkingsposities .
de verplaatsing van het gereedschap moet

weergeven of niet.

omdat het DXFbestand deze informatie niet bevat.

Wanneer u programma's voor oudere TNC-
besturingen wilt maken, moet u de resolutie
beperken tot 3 decimalen. Bovendien moet het
commentaar worden verwijderd dat de DXF
converter ook in het contourprogramma uitgeeft.

De TNC toont de actieve basisinstellingen in de
voetregel op het beeldscherm.

E> Bedenk dat u de juiste maateenheid moet instellen,
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7.1  DXF-gegevens verwerken (software-optie)

Layer instellen

DXF-bestanden bevatten meestal meerdere layers (niveaus) 5
waarmee de constructeur zijn tekeningen kan organiseren.
Met behulp van de layertechniek groepeert de constructeur
verschillende soorten elementen, bijv. de eigenlijke B
werkstukcontour, maatvoeringen, hulp- en constructielijnen,
arceringen en teksten.

Om bij de contourselectie zo weinig mogelijk overbodige informatie
op het beeldscherm te hebben, kunt u alle overbodige informatie in
de layer van het DXFbestand verbergen.

E> Het te verwerken DXFbestand moet ten minste één

layer bevatten. o ——————
U kunt een contour ook selecteren wanneer de
constructeur deze in verschillende layers heeft

opgeslagen.
» \Wanneer deze nog niet actief is, de modus voor
het instellen van de laag kiezen: de TNC toont in

het linkervenster alle lagen die het actieve DXF
bestand bevat

» Als u een layer wilt verbergen: met de
linkermuisknop de gewenste layer selecteren en
verbergen door te klikken op het aankruisvakje

» Als u een layer wilt laten weergeven: met de
linkermuisknop de gewenste layer selecteren
en weer laten weergeven door te klikken op het
aankruisvakje
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Referentiepunt vastleggen

Het nulpunt van de tekening is in het DXF-bestand niet altijd zo
gepositioneerd dat het direct als referentiepunt van het werkstuk
kan worden gebruikt. De TNC beschikt daarom over een functie
waarmee u het nulpunt van de tekening naar een zinvolle positie
kunt verschuiven door op een element te klikken.

Het referentiepunt kan op de volgende posities worden
gedefinieerd:

® Op het beginpunt, eindpunt of in het midden van eenrechte ~ |__
® Op het begin- of eindpunt van een cirkelboog B BEE

m Telkens bij een kwadrantovergang of in het midden van een
volledige cirkel

e |

® |n het shijpunt van
B rechte — rechte, ook wanneer het snijpunt in het verlengde
van de desbetreffende rechte ligt
® rechte — cirkelboog
m rechte — volledige cirkel

m cirkel — cirkel (ongeacht of het een steekcirkel of volledige
cirkel is)

Om een referentiepunt te kunnen vastleggen,
moet u gebruikmaken van de touchpad op het TNC-

toetsenbord of van een via USB aangesloten muis.

U kunt het referentiepunt ook nog wijzigen wanneer
u de contour al hebt geselecteerd. De TNC berekent
de werkelijke contourgegevens pas wanneer u de
geselecteerde contour in een contourprogramma
opslaat.
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7.1  DXF-gegevens verwerken (software-optie)

Referentiepunt op een afzonderlijk element selecteren

) » Modus voor het vastleggen van het referentiepunt
i selecteren

» Met de linkermuisknop op het gewenste
element klikken waarop u het referentiepunt wilt
positioneren: de TNC geeft met een ster aan
welke referentiepunten die op het geselecteerde
element liggen, kunnen worden geselecteerd

» Op de ster klikken die u als referentiepunt
wilt selecteren: de TNC plaatst het
referentiepuntsymbool op de geselecteerde
positie. Gebruik eventueel de zoomfunctie
wanneer het geselecteerde element te klein is

Referentiepunt als snijpunt van twee elementen selecteren

@ » Modus voor het vastleggen van het referentiepunt
ha selecteren

» Met de linkermuisknop op het eerste element
(rechte, volledige cirkel of cirkelboog) klikken:
de TNC geeft met een ster aan welke
referentiepunten die op het geselecteerde
element liggen, kunnen worden geselecteerd

» Met de linkermuisknop op het tweede element
(rechte, volledige cirkel of cirkelboog) klikken: de
TNC plaatst het referentiepuntsymbool op het
snhijpunt

De TNC berekent het snijpunt van twee elementen
ook wanneer dit in het verlengde van een element
ligt.

Wanneer de TNC meerdere snijpunten kan
berekenen, kiest de besturing het snijpunt dat het
dichtst ligt bij de muisklik van het tweede element.
Wanneer de TNC geen snijpunt kan berekenen,
wordt de markering van een reeds gemarkeerd
element weer ongedaan gemaakt.
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DXF-gegevens verwerken (software-optie) 7.1

Elementinformatie

De TNC toont linksonder op het beeldscherm hoe ver het door u
geselecteerde referentiepunt van het nulpunt op de tekening is
verwijderd.

Contour selecteren en opslaan

Om een contour te kunnen selecteren, moet

u gebruikmaken van de touchpad op het TNC-
toetsenbord of van een via USB aangesloten muis.
Wanneer u het contourprogramma niet in de
werkstand gebruikt, moet u de omlooprichting bij
de contourselectie zo vastleggen dat deze met de
gewenste bewerkingsrichting overeenstemt.
Selecteer het eerste contourelement zodanig dat
benaderen zonder botsing mogelijk is.

Gebruik de zoomfunctie als de contourelementen erg
dicht bij elkaar liggen.
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DXF-gegevens verwerken (software-optie)

» Modus voor het selecteren van de contour
selecteren: de TNC verbergt de layers die in
het linkervenster worden weergegeven en het
rechtervenster is actief voor de contourselectie

» Als u een contourelement wilt selecteren: met de
linkermuisknop op het gewenste contourelement
klikken. De TNC geeft het geselecteerde
contourelement in blauw weer. Tegelijkertijd toont
de TNC het geselecteerde element met een
symbool (cirkel of rechte) in het linkervenster

» Als u het volgende contourelement wilt
selecteren: met de linkermuisknop op het
gewenste contourelement klikken. De TNC geeft
het geselecteerde contourelement in blauw
weer. Wanneer andere contourelementen in
de geselecteerde omlooprichting eenduidig
selecteerbaar zijn, geeft de TNC deze elementen
groen aan. Wanneer u op het laatste groene
element klikt, worden alle elementen in het
contourprogramma overgenomen. In het
linkervenster toont de TNC alle geselecteerde
contourelementen. De TNC toont nog groen
aangegeven elementen zonder vinkje in de
kolom NC. Deze elementen slaat de TNC
niet op in het contourprogramma. U kunt
gemarkeerde elementen ook overnemen door
in het linkervenster in het contourprogramma te
klikken

» Indien nodig kunt u reeds geselecteerde
elementen weer deselecteren als u het
element in het rechtervenster opnieuw aanklikt,
waarbij u echter bovendien de CTRL-toets
ingedrukt moet houden. Door te klikken op het
prullenmandsymbool kunt u alle geselecteerde
elementen deselecteren

Wanneer u polylijnen hebt geselecteerd, toont de
TNC in het linkervenster een tweedelig ID-nummer.
Het eerste getal betreft het volgnummer van het
contourelement, het tweede getal betreft het uit het
DXF-bestand afkomstige elementnummer van de
desbetreffende polylijn.
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EE.J » Geselecteerde contourelementen in het
buffergeheugen van de TNC opslaan,

om de contour aansluitend in een
klaartekstdialoogprogramma te kunnen invoegen,

of
=] » Geselecteerde contourelementen in een
" klaartekstdialoogprogramma opslaan: de TNC

toont een apart venster waarin u de doeldirectory
en een willekeurige bestandsnaam kunt
invoeren. Basisinstelling: naam van het DXF
bestand. Wanneer de DXF-bestandsnaam
trema's of spaties bevat, vervangt de TNC

deze tekens door een underscore. Als

alternatief kunt u ook het bestandstype
selecteren: klaartekstdialoogprogramma (.H) of
contourbeschrijving (.HC)

» Invoer bevestigen: de TNC slaat het
contourprogramma op in de geselecteerde
directory

= » Indien u nog andere contouren wilt selecteren:
s op het pictogram 'Gesel. elementen annuleren’

drukken en de volgende contour op de hierboven
beschreven wijzen selecteren

De TNC geeft twee definities van het onbewerkte

E> werkstuk () ook in het contourprogramma uit. De
eerste definitie bevat de afmetingen van het gehele
DXF-bestand, de tweede en dus - de eerste actieve
definitie - bevat de geselecteerde contourelementen,
zodat er een optimale grootte van het onbewerkte
werkstuk ontstaat.

De TNC slaat alleen de elementen op die ook
werkelijk geselecteerd zijn (blauw gemarkeerde
elementen), dus van een vinkje in het linkervenster
zijn voorzien.
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7.1  DXF-gegevens verwerken (software-optie)

Contourelementen opdelen, verlengen, verkorten

Wanneer te selecteren contourelementen in de tekening stomp
tegen elkaar komen, moet u het desbetreffende contourelement
eerst delen. Deze functie is automatisch beschikbaar wanneer u
zich in de modus voor het selecteren van een contour bevindt.

Ga als volgt te werk:

» Het stomp aangrenzende contourelement is geselecteerd, dus
blauw gemarkeerd

» Op het op te delen contourelement klikken: de TNC toont
het snijpunt door een ster met cirkel en de selecteerbare
eindpunten door een enkele ster

» Met ingedrukte CTRL-toets op het snijpunt klikken: de TNC
deelt het contourelement op het snijpunt en verbergt de
punten weer. De TNC verlengt of verkort eventueel het stomp
aangrenzende contourelement tot aan het snijpunt van beide
elementen

» Opnieuw op het opgedeelde contourelement klikken: de TNC
toont de snij- en eindpunten weer

» Op het gewenste eindpunt klikken: de TNC markeert het nu
opgedeelde element blauw

» \Volgende contourelement selecteren

Wanneer het te verlengen/verkorten contourelement
E> een rechte is, verlengt/verkort de TNC het
contourelement lineair. Wanneer het te verlengen/
verkorten contourelement een cirkelboog is, verlengt/
verkort de TNC de cirkelboog cirkelvormig.
Om deze functies te kunnen gebruiken, moeten
er minstens twee contourelementen al zijn
geselecteerd, zodat de richting eenduidig kan worden
bepaald.
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Elementinformatie

De TNC toont linksonder op het beeldscherm diverse gegevens van
het contourelement dat u het laatst in het linker- of rechtervenster
met een muisklik hebt geselecteerd.

® Eindpunt van de rechte en bovendien, grijs weergegeven, het
startpunt van de rechte
m Cirkel, steekcirkel, cirkelmiddelpunt, eindpunt van de cirkel en

rotatierichting. Bovendien, in een grijstint, het startpunt en de
radius van de cirkel

262.5722
221.5758
0.0000

[Z0-5XV_12751@7MM_-_1sL_1xC_1>=1.2000

Bewerkingsposities selecteren en opslaan

moet u gebruikmaken van de touchpad op het TNC-
toetsenbord of van een via USB aangesloten muis.

Gebruik de zoomfunctie als de te selecteren posities
erg dicht bij elkaar liggen.

Eventueel basisinstelling zo selecteren dat
de TNC gereedschapsbanen weergeeft, zie
"Basisinstellingen”’, Bladzijde 236.

E> Om bewerkingsposities te kunnen selecteren,

Bewerkingsposities kunnen op drie manieren worden geselecteerd:

. Afzonderlijke selectie: u selecteert de gewenste
bewerkingspositie door middel van afzonderlijke muisklikken (zie
"Afzonderlijke selectie", Bladzijde 246)

m Snelkeuze van boorposities via muisbereik: U selecteert
door het trekken van een kader met de muis alle hierin
aanwezige boorposities ("Snelle selectie van boorposities via
muisgedeelte").

®m Snelkeuze van boorposities via diameterinvoer: u selecteert
via invoer van een boringsdiameter alle in het DFX-bestand
aanwezige boorposities met deze diameter ("Snelle selectie van
boorposities via diameterinvoer").
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Afzonderlijke selectie

. » Modus voor het selecteren van de
bewerkingspositie selecteren: de TNC verbergt de
in het linkervenster weergegeven layers, en het
rechtervenster is voor de positieselectie actief

» Als u een bewerkingspositie wilt selecteren: met
de linkermuistoets op het gewenste element
klikken: de TNC geeft met een ster aan welke
bewerkingsposities die op het geselecteerde
element liggen, kunnen worden geselecteerd.

Op een van de sterren klikken: de TNC neemt

de geselecteerde positie in het linkervenster

over (weergeven van een puntsymbool).
Wanneer u op een cirkel klikt, neemt de TNC het
cirkelmiddelpunt direct als bewerkingspositie over

» Indien nodig kunt u reeds geselecteerde
elementen weer deselecteren als u het element
in het rechtervenster opnieuw aanklikt, waarbij u
echter bovendien de CTRL-toets ingedrukt moet
houden (binnen de markering aanklikken)

» Wanneer u de bewerkingspositie door het snijden
van twee elementen wilt bepalen, moet met de
linkermuisknop op het eerste element worden
geklikt: de TNC geeft met een ster aan welke
bewerkingsposities geselecteerd kunnen worden

» Met de linkermuisknop op het tweede element
(rechte, volledige cirkel of cirkelboog) klikken:
de TNC neemt het snijpunt van de elementen
in het linkervenster over (weergeven van een
puntsymbool)

; » Geselecteerde bewerkingsposities in het

o buffergeheugen van de TNC opslaan, om deze dan
aansluitend als positioneerregel met cyclusoproep
in een klaartekstdialoogprogramma te kunnen

invoegen, of
=3 » Geselecteerde bewerkingsposities in een
“h puntenbestand opslaan: de TNC toont een

apart venster waarin u de doeldirectory en

een willekeurige bestandsnaam kunt invoeren.
Basisinstelling: naam van het DXF-bestand.
Wanneer de DXF-bestandsnaam trema's

of spaties bevat, vervangt de TNC deze

tekens door een underscore. Als alternatief
kunt u ook het bestandstype selecteren:
puntentabel (.PNT), patroongeneratortabel
(.HP) of klaartekstdialoogprogramma (.H).
Wanneer u de bewerkingsposities in een
klaartekstdialoogprogramma opslaat, genereert
de TNC voor elke bewerkingspositie een aparte
lineaire regel met cyclusoproep (L X... Y...
M99). Dit programma kunt u ook naar oude TNC-
besturingen overzetten en daar uitvoeren.
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Invoer bevestigen: de TNC slaat het
contourprogramma op in de directory waarin ook
het DXFbestand is opgeslagen

Wanneer u nog meer bewerkingsposities wilt
selecteren om deze in een ander bestand op
te slaan: op het pictogram 'Gesel. elementen
annuleren' drukken en op de hierboven
beschreven wijzen selecteren

Snelle selectie van boorposities via muisgedeelte

>
ALA

= g
] >
&

ENT

Modus voor het selecteren van de
bewerkingspositie selecteren: de TNC verbergt de
in het linkervenster weergegeven layers, en het
rechtervenster is voor de positieselectie actief

Shift-toets op het toetsenbord indrukken en met
de linkermuistoets een kader trekken waarin

de TNC alle aanwezig cirkelmiddelpunten als
boorposities moet overnemen: de TNC toont
vervolgens een venster waarin de boringen op
grootte kunnen worden gefilterd

Filterinstellingen uitvoeren zie " en met knop
Toepassen bevestigen: de TNC neemt de
geselecteerde posities in het linkervenster over
(weergeven van een puntsymbool)

Indien nodig kunt u reeds geselecteerde
elementen weer deselecteren door nogmaals een
kader te trekken, waarbij u echter bovendien de
CTRL-toets ingedrukt houdt

Geselecteerde bewerkingsposities in het
buffergeheugen van de TNC opslaan, om deze dan
aansluitend als positioneerregel met cyclusoproep
in een klaartekstdialoogprogramma te kunnen
invoegen, of

Geselecteerde bewerkingsposities in een
puntenbestand opslaan: de TNC toont een
apart venster waarin u de doeldirectory en

een willekeurige bestandsnaam kunt invoeren.
Basisinstelling: naam van het DXFbestand.
Wanneer de DXF-bestandsnaam trema's

of spaties bevat, vervangt de TNC deze

tekens door een underscore. Als alternatief
kunt u ook het bestandstype selecteren:
puntentabel (.PNT), patroongeneratortabel
(.HP) of klaartekstdialoogprogramma (.H).
Wanneer u de bewerkingsposities in een
klaartekstdialoogprogrammma opslaat, genereert
de TNC voor elke bewerkingspositie een aparte
lineaire regel met cyclusoproep (L X... Y...
M99). Dit programma kunt u ook naar oude TNC-
besturingen overzetten en daar uitvoeren.

Invoer bevestigen: de TNC slaat het
contourprogramma op in de directory waarin ook
het DXF-bestand is opgeslagen
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7.1  DXF-gegevens verwerken (software-optie)

- » Wanneer u nog meer bewerkingsposities wilt
2 selecteren om deze in een ander bestand op
te slaan: op het pictogram 'Gesel. elementen
annuleren' drukken en op de hierboven
beschreven wijzen selecteren

Snelle selectie van boorposities via diameterinvoer

» Modus voor het selecteren van de
ha bewerkingspositie selecteren: de TNC verbergt de
in het linkervenster weergegeven layers, en het
rechtervenster is voor de positieselectie actief

. » Dialoogvenster voor diameterinvoer openen:
de TNC toont een apart venster waarin u een
willekeurige diameter kunt invoeren

» Gewenste diameter invoeren en met de ENT-toets
bevestigen: De TNC zoekt in het DXF-bestand naar
de ingevoerde diameter en toont vervolgens een
venster waarin de diameter is geselecteerd die de
door u ingevoerde diameter het dichtst benadert.
Bovendien kunt u de boringen achteraf op grootte
filteren

» Eventueel filterinstellingen uitvoeren zie " en met
knop Toepassen bevestigen: de TNC neemt de
geselecteerde posities in het linkervenster over
(weergeven van een puntsymbool)

» Indien nodig kunt u reeds geselecteerde
elementen weer deselecteren door nogmaals een
kader te trekken, waarbij u echter bovendien de
CTRL-toets ingedrukt houdt

EE.J » Geselecteerde bewerkingsposities in het

; buffergeheugen van de TNC opslaan, om deze dan
aansluitend als positioneerregel met cyclusoproep
in een klaartekstdialoogprogramma te kunnen

invoegen, of
= » Geselecteerde bewerkingsposities in een
| [ .

puntenbestand opslaan: de TNC toont een

apart venster waarin u de doeldirectory en

een willekeurige bestandsnaam kunt invoeren.
Basisinstelling: naam van het DXFbestand.
Wanneer de DXF-bestandsnaam trema's

of spaties bevat, vervangt de TNC deze

tekens door een underscore. Als alternatief
kunt u ook het bestandstype selecteren:
puntentabel (.PNT), patroongeneratortabel
(.HP) of klaartekstdialoogprogramma (.H).
Wanneer u de bewerkingsposities in een
klaartekstdialoogprogrammma opslaat, genereert
de TNC voor elke bewerkingspositie een aparte
lineaire regel met cyclusoproep (L X... Y...
M99). Dit programma kunt u ook naar oude TNC-
besturingen overzetten en daar uitvoeren.

» Invoer bevestigen: de TNC slaat het
contourprogramma op in de directory waarin ook
het DXF-bestand is opgeslagen

ENT
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DXF-gegevens verwerken (software-optie) 7.1

- » \Wanneer u nog meer bewerkingsposities wilt
s selecteren om deze in een ander bestand op
te slaan: op het pictogram 'Gesel. elementen
annuleren' drukken en op de hierboven
beschreven wijzen selecteren

Filterinstellingen

Nadat u via de snelkeuze boorposities hebt geselecteerd, toont &

de TNC een apart venster waarin links de kleinste en rechts de fﬁ;ﬁ? e
grootste gevonden boringsdiameter wordt weergegeven. Met de
knoppen onder de diameterweergave kunt u in het linkergedeelte
de kleinste en in het rechtergedeelte de grootste diameter zo
instellen, dat u de gewenste boringsdiameter kunt overnemen.

De volgende knoppen zijn beschikbaar:

m\UERKZEUGPLATTE . DXF

O W e p =

Filterinstelling kleinste diameter Pictogram
K|e|rl13.te geyonden diameter weergeven e
(basisinstelling) L
Eerstvolgende kleinere gevonden diameter

weergeven <
Eerstvolgende grotere gevonden diameter >
weergeven
Grootste gevonden diameter weergeven. De

TNC stelt het filter voor de kleinste diameter in >

op de waarde die is ingesteld voor de grootste

diameter

Filterinstelling grootste diameter Pictogram

Kleinste gevonden diameter weergeven. De

TNC stelt het filter voor de grootste diameter <<
in op de waarde die is ingesteld voor de

kleinste diameter

Eerstvolgende kleinere gevonden diameter

weergeven <
Eerstvolgende grotere gevonden diameter >
weergeven

Grootste gevonden diameter weergeven .
(basisinstelling) >2 0

Met de optie Baanoptimalisatie toepassen (basisinstelling is
Baanoptimalisatie toepassen) sorteert de TNC de geselecteerde
bewerkingsposities zo, dat mogelijk geen onnodige loze slagen
ontstaan. De gereedschapsbaan kan worden weergegeven via het
pictogram 'Gereedschapsbaan weergeven', zie "Basisinstellingen’,
Bladzijde 236.
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Programmeren: gegevensovername uit DXF-bestanden of
klaartekstcontouren

7.1  DXF-gegevens verwerken (software-optie)

Elementinformatie

De TNC toont linksonder op het beeldscherm de codrdinaten van
de bewerkingspositie die u het laatst in het linker- of rechtervenster
met een muisklik hebt geselecteerd.

Acties ongedaan maken

U kunt de laatste vier acties die u in de werkstand voor het
selecteren van bewerkingsposities hebt uitgevoerd, ongedaan
maken. Hiervoor zijn de volgende pictogrammen beschikbaar:

Functie Pictogram

Laatst uitgevoerde actie ongedaan maken

Laatst uitgevoerde actie herhalen

@

Muisfuncties
Met de muis kunt u als volgt vergroten en verkleinen:

B Zoomgebied vastleggen en met ingedrukte linkermuisknop
opentrekken

B Als u een muis met wieltje gebruikt, kunt u in- en uitzoomen
door aan het wieltje te draaien. Het zoomcentrum bevindt zich
op de plaats waar de cursor op dat moment staat.

m Door één keer te klikken op het loeppictogram of door met de
rechtermuisknop te dubbelklikken, zet u het beeld weer terug
naar de uitgangspositie.

Het huidige beeld kunt u verplaatsen door de middelste muisknop
ingedrukt te houden.

Wanneer de 3D-modus actief is, kunt u het beeld roteren en
kantelen door de rechtermuisknop ingedrukt te houden.
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Programmeren: subprogramma's en herhalingen van programmadelen
8.1 Subprogramma's en herhalingen van programmadelen markeren

8.1 Subprogramma's en herhalingen van
programmadelen markeren

Eenmaal geprogrammeerde bewerkingsstappen kunnen met
subprogramma's en herhalingen van programmadelen herhaaldelijk
uitgevoerd worden.

Label

Subprogramma's en herhalingen van programmadelen beginnen

in het bewerkingsprogramma met het label LBL, een afkorting van
LABEL (Engelse term voor merkteken, markering).

LABELS worden aangeduid met een nummer tussen 1 en 999 of
met een door u te definiéren naam. Elk LABEL-nummer resp. elke
LABEL-naam mag in het programma slechts eenmaal toegekend
worden met de toets LABEL SET. Het aantal LABEL-namen dat kan
worden ingevoerd, wordt uitsluitend door het interne geheugen
begrensd.

Gebruik een labelnummer of een labelnaam niet
meerdere malen!

Label O (LBL 0) markeert het einde van een subprogramma en mag
derhalve willekeurig vaak worden toegepast.
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8.2 Subprogramma's

Werkwijze

1

De TNC voert het bewerkingsprogramma tot aan de oproep van
een subprogramma CALL LBL uit

Vanaf deze plaats werkt de TNC het opgeroepen subprogramma
t/m het einde van het subprogramma LBL 0 af

Vervolgens gaat de TNC door met het bewerkingsprogramma
vanaf de regel die op de subprogramma-oproep CALL LBL volgt

Programmeeraanwijzingen

Een hoofdprogramma kan max. 254 subprogramma's bevatten
Subprogramma's kunnen in willekeurige volgorde willekeurig
vaak opgeroepen worden

Een subprogramma mag zichzelf niet oproepen
Subprogramma's moeten aan het einde van het
hoofdprogramma (na de regel met M2 resp. M30)
geprogrammeerd worden

Wanneer subprogramma's in het bewerkingsprogramma vooér
de regel met M2 of M30 staan, worden zij zonder oproep
minstens eenmaal uitgevoerd

Subprogramma programmeren
» Begin markeren: toets LBL SET indrukken
SET

» Nummer van subprogramma invoeren. \Wanneer u
LABEL-namen wilt gebruiken: softkey LBL-NAAM
indrukken, om naar tekstinvoer om te schakelen

» Einde markeren: toets LBL SET indrukken en
LABEL-nummer "0" invoeren
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Subprogramma'’s

BEGIN PGM ...

9

CALL LBL1

8.2

L Z+100 M2
LBL1 <

P

LBLO

END PGM ...
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Programmeren: subprogramma's en herhalingen van programmadelen
8.2 Subprogramma's

Subprogramma oproepen

» Subprogramma oproepen: Toets LBL CALL
CALL indrukken

» Labelnummer: label-nummer van het op te
roepen subprogramma invoeren. Wanneer u
LABEL-namen wilt gebruiken: softkey LBI-NAAM
indrukken, om naar tekstinvoer om te schakelen.
Wanneer u het nummer van een stringparameter
als doeladres wilt invoeren: softkey QS indrukken.
De TNC springt dan naar de labelnaam die in de
gedefinieerde stringparameter is aangegeven

» Herhalingen REP: dialoog met toets NO ENT
overslaan. Herhalingen REP alleen bij herhalingen
van programmadelen toepassen

CALL LBL 0 is niet toegestaan, omdat dit toegepast
wordt voor het oproepen van het einde van het
subprogramma.
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Herhalingen van programmadelen 8.3

8.3 Herhalingen van programmadelen
Label LBL
Herhalingen van programmadelen beginnen met het label LBL. Een
herhaling van een programmadeel wordt met CALL LBL n REPn 0 BEGIN PGM ...
afgesloten.
. LBL1
: [ [
| V V
. CALL LBL1REP2
END PGM ...
Werkwijze

1 De TNC voert het bewerkingsprogramma tot het einde van het
programmadeel (CALL LBL n REPn) uit

2 Vervolgens herhaalt de TNC het programmadeel tussen het
opgeroepen LABEL en de labeloproep CALL LBL n REPn net zo
vaak als onder REP is aangegeven

3 Vervolgens werkt de TNC het bewerkingsprogramma verder af

Programmeeraanwijzingen

B Een programmadeel kan max. 65 534 keer na elkaar herhaald
worden

B Programmadelen worden door de TNC altijd eenmaal vaker
uitgevoerd dan het aantal herhalingen dat geprogrammeerd is

Herhaling van programmadeel programmeren

» Begin markeren: toets LBL SET indrukken en
SET LABEL-nummer invoeren voor het programmadeel
dat herhaald moet worden. Wanneer u LABEL-
namen wilt gebruiken: softkey LBI-NAAM
indrukken, om naar tekstinvoer om te schakelen

» Programmadeel invoeren
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Programmeren: subprogramma's en herhalingen van programmadelen
8.3 Herhalingen van programmadelen

Herhaling van een programmadeel oproepen
» Toets LBL CALL indrukken
CALL

» Subprog./herhaling oproepen: labelnummer
voor het te herhalen programmadeel invoeren en
met de ENT-toets bevestigen. Wanneer u LABEL-
namen wilt gebruiken: toets " indrukken om naar
tekstinvoer te gaan. Wanneer u het nummer van
een stringparameter als doeladres wilt invoeren:
softkey QS indrukken. De TNC springt dan naar de
labelnaam die in de gedefinieerde stringparameter
is aangegeven

» Herhaling REP: aantal herhalingen invoeren en
met de ENT-toets bevestigen
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Willekeurig programma als subprogramma 8.4

8.4 Willekeurig programma als
subprogramma
Werkwijze

Wanneer u variabele programma-oproepen
in combinatie met stringparameters wilt
programmeren, gebruikt u de functie SEL PGM.

De TNC voert het bewerkingsprogramma uit tot een ander
programma met CALL PGM wordt opgeroepen

Aansluitend voert de TNC het opgeroepen programma tot het
einde uit

Vervolgens werkt de TNC het (oproepende)
bewerkingsprogramma verder af met de regel die volgt op de
programma-oproep

Programmeeraanwijzingen

Om een willekeurig programma als subprogramma te
gebruiken, heeft de TNC geen LABELs nodig

Het opgeroepen programma mag geen additionele functie M2
of M30 bevatten. Wanneer u in het opgeroepen programma
subprogramma’'s met labels hebt gedefinieerd, kunt u M2 of
M30 met de sprongfunctie FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99
gebruiken om dit programmadeel verplicht over te slaan

Het opgeroepen programma mag geen oproep CALL PGM naar
het oproepende programma bevatten (herhalingslus)

TNC 620 | Gebruikershandboek HEIDENHAIN-klaartekstdialoog | 9/2013

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

@

: CALL PGM B

= END PGM A E END PGM B

257



Programmeren: subprogramma's en herhalingen van programmadelen

8.4 Willekeurig programma als subprogramma

Willekeurig programma als subprogramma oproepen

PGM
CALL

PROGRAMMA

PROGRAMMA
KIEZEN

=

258

» Functies voor programma-oproep selecteren: toets
PGM CALL indrukken

» Softkey PROGRAMMA indrukken: De TNC
start de dialoog voor de definitie van het
op te roepen programma. Padnaam via
beeldschermtoetsenbord invoeren (toets GOTO),
of

» softkey PROGRAMMA SELECTEREN indrukken:
De TNC toont een keuzevenster waarin u het op
te roepen programma kunt selecteren, met END-
toets bevestigen

Wanneer alleen de programmanaam ingevoerd
wordt, moet het opgeroepen programma in dezelfde
directory staan als het oproepende programma.

Wanneer het opgeroepen programma niet in
dezelfde directory staat als het oproepende
programma, moet het volledige pad worden
ingevoerd, bijv. TNC:\ZW35\VOORBEW\PGM1.H

Wanneer een DIN/ISO-programlmma moet worden
opgeroepen, moet het bestandstype .| achter de
programmanaam worden ingevoerd.

Een willekeurig programma kan ook via de cyclus 12
PGM CALL opgeroepen worden.

Q-parameters werken bij een PGM CALL in principe
globaal. Houd er daarom rekening mee dat het
wijzigen van Q-parameters in het opgeroepen
programma eventueel ook gevolgen voor het
oproepende programma heeft.

Let op: botsingsgevaar!

Codrdinatenomrekeningen die in het opgeroepen
programma worden gedefinieerd en niet specifiek
worden teruggezet, blijven in principe ook voor het
oproepende programma actief.
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8.5 Nestingen

Nestingswijzen
® Subprogramma's in het subprogramma

® Herhalingen van programmadelen in de herhaling van een
programmadeel

® Subprogramma's herhalen
®m Herhalingen van programmadelen in het subprogramma

Nesting-diepte

Met de nesting-diepte wordt vastgelegd hoe vaak programmadelen
of subprogramma'’s, andere subprogramma's of herhalingen van
programmadelen mogen bevatten.

B Maximale nesting-diepte voor subprogramma's: 19

® Maximale nesting-diepte voor hoofdprogramma-oproepen: 19,
waarbij een CYCL CALL werkt als een hoofdprogramma-oproep

® Herhalingen van programmadelen kunnen willekeurig vaak
genest worden
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Programmeren: subprogramma'’s en herhalingen van programmadelen
8.5 Nestingen

Subprogramma in het subprogramma

NC-voorbeeldregels

Programma-afloop

Hoofdprogramma UPGMS wordt tot regel 17 uitgevoerd
Subprogramma UP1 wordt opgeroepen en tot regel 39
uitgevoerd

Subprogramma 2 wordt opgeroepen en tot regel 62 uitgevoerd.
Einde van subprogramma 2 en terugspringen naar het
subprogramma van waaruit het opgeroepen werd
Subprogramma 1 wordt van regel 40 tot regel 45 uitgevoerd.

Einde van subprogramma 1 en terugspringen naar het
hoofdprogramma UPGMS

Hoofdprogramma UPGMS wordt van regel 18 tot regel 35
uitgevoerd. Terugspringen naar regel 1 en einde van programma

N —

w

IN

o1

N
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Nestingen 8.5

Herhalingen van programmadelen herhalen

NC-voorbeeldregels

Programma-afloop
Hoofdprogramma REPS wordt tot regel 27 uitgevoerd

Programmadeel tussen regel 27 en regel 20 wordt 2 keer
herhaald

Hoofdprogramma REPS wordt van regel 28 tot regel 35
uitgevoerd
Programmadeel tussen regel 35 en regel 15 wordt 1 keer

herhaald (omvat de herhaling van het programmadeel tussen
regel 20 en regel 27)

Hoofdprogramma REPS wordt van regel 36 tot regel 50
uitgevoerd (programma-einde)

N —

w

N

o1
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Programmeren: subprogramma'’s en herhalingen van programmadelen
8.5 Nestingen

Subprogramma herhalen

NC-voorbeeldregels

Programma-afloop
Hoofdprogramma UPGREP wordt tot regel 11 uitgevoerd
Subprogramma 2 wordt opgeroepen en uitgevoerd

Programmadeel tussen regel 12 en regel 10 wordt 2 keer
herhaald: subprogramma 2 wordt 2 keer herhaald

Hoofdprogramma UPGREP wordt van regel 13 t/m regel 19
uitgevoerd; programma-einde

w N =

N

N
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Programmeervoorbeelden 8.6

8.6 Programmeervoorbeelden

Voorbeeld: contourfrezen in meerdere verplaatsingen

Programma-afloop: Y

Gereedschap voorpositioneren op de bovenkant van
het werkstuk

Verplaatsing incrementeel invoeren
Contourfrezen
Verplaatsing en contourfrezen herhalen

20 50 75 100
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Programmeren: subprogramma'’s en herhalingen van programmadelen
8.6 Programmeervoorbeelden

Voorbeeld: boringgroepen

Programma-afloop: Y
® Boringgroepen benaderen in het hoofdprogramma
® Boringgroep oproepen (subprogramma 1)

®m Boringgroep slechts 1 keer in subprogramma 1
programmeren

T T T T

2
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Programmeervoorbeelden 8.6

Voorbeeld: boringgroep met diverse gereedschappen

Programma-afloop:

®m Bewerkingscycli programmeren in het
hoofdprogramma

® Compleet boorpatroon oproepen (subprogramma 1)
®m Boringgroepen benaderen in subprogramma 1,
boringgroep oproepen (subprogramma 2)

®m Boringgroep slechts 1 keer in subprogramma 2
programmeren

X z
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8.6 Programmeervoorbeelden

N
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Programmeren: Q-parameters
9.1 Principe en functieoverzicht

9.1 Principe en functieoverzicht

Met parameters kan in een bewerkingsprogramma een volledige
productfamilie gedefinieerd worden. In plaats van getalwaarden
moeten dan variabelen worden ingevoerd: de Q-parameters.

Q-parameters staan bijvoorbeeld voor
m Coodrdinatenwaarden

®  Aanzetten

® TJoerentallen

m Cyclusgegevens

Bovendien kunnen met Q-parameters contouren geprogrammeerd
worden, die via wiskundige functies zijn bepaald. Met Q-
parameters kan ook de uitvoering van bewerkingsstappen
afhankelijk worden gemaakt van logische voorwaarden. Samen
met de FK-programmering kunnen ook contouren waarvan

de maatvoering niet op NC is afgestemd, met Q-parameters
gecombineerd worden.

Q-parameters worden met een letter en een getal tussen 0 en

1999 aangeduid. U beschikt over parameters met een verschillende
werking (zie de onderstaande tabel):

Betekenis Bereik

Vrij toe te passen parameters, voor Q0 t/m Q99
zover er geen overlappingen met Sl-cycli
kunnen optreden, globaal voor alle in het
TNC-geheugen opgeslagen programma's

actief
Parameters voor speciale TNC-functies Q100 t/m Q199
Parameters die bij voorkeur voor cycli Q200 t/m Q1199

worden gebruikt, globaal voor alle in het
TNC-geheugen opgeslagen programma's
actief

Parameters die bij voorkeur voor cycli van Q1200 t/m
de fabrikant worden gebruikt, globaal voor Q1399
alle in het TNC-geheugen opgeslagen

programma's actief. Eventueel overleg

met uw machinefabrikant of andere

leveranciers vereist

Parameters die bij voorkeur voor Call- Q1400 t/m
actieve cycli van de fabrikant worden Q1499
gebruikt, globaal voor alle in het TNC-

geheugen opgeslagen programma's actief

Parameters die bij voorkeur voor Def- Q1500 t/m
actieve cycli van de fabrikant worden Q1599
gebruikt, globaal voor alle in het TNC-

geheugen opgeslagen programma's actief
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Principe en functieoverzicht

Betekenis Bereik
Vrij toe te passen parameters, globaal Q1600 t/m
voor alle in het TNC-geheugen Q1999

opgeslagen programma's actief

Vrij toe te passen parameters QL, slechts QLO t/m QL499
lokaal binnen een programma actief

Vrij toe te passen parameters QR, QRO t/m QR499
permanent (remanent) actief, ook na een
stroomonderbreking

Bovendien zijn er QS-parameters (S staat voor string) beschikbaar,
waarmee u op de TNC ook teksten kunt verwerken. In principe
gelden voor QS-parameters dezelfde bereiken als voor Q-
parameters (zie bovenstaande tabel).

Let erop dat ook bij de QS-parameters het
bereik Q5100 t/m QS199 voor interne teksten is

gereserveerd.

Lokale parameters QL zijn alleen actief binnen
een programma en worden niet overgenomen bij
programma-oproepen of in macro's.

Programmeerinstructies

Het is mogelijk zowel Q-parameters als getalwaarden in één
programma in te voeren.

Aan Q-parameters kunnen getalwaarden tussen —999 999 999 en
+999 999 999 worden toegewezen. Het invoerbereik is beperkt tot
maximaal 15 tekens, waarvan maximaal 9 posities voor de komma.
Intern kan de TNC getalwaarden tot 107 berekenen.

Aan QS-parameters kunt u maximaal 254 tekens toewijzen.

De TNC wijst aan enkele Q- en QS-parameters

E> automatisch altijd dezelfde gegevens toe, bijv. aan Q-
parameter Q108 de actuele gereedschapsradius, zie
"Vooraf ingestelde Q-parameters”.

De TNC slaat getalwaarden intern in een binair
getalformaat (norm IEEE 754) op. Door toepassing
van dit gestandaardiseerde formaat kunnen sommige
decimale getallen niet 100% exact binair worden
weergegeven (afrondingsfout). Houd hiermee

met name rekening wanneer u de berekende

inhoud van Q-parameters bij sprongopdrachten of
positioneringen gebruikt.
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Programmeren: Q-parameters
9.1 Principe en functieoverzicht

Q-parameterfuncties oproepen

Tijdens het invoeren van een bewerkingsprogramma moet de toets
"Q" worden ingedrukt (op het numerieke toetsenblok onder de —/+ -
toets). Dan toont de TNC onderstaande softkeys:

Functiegroep Softkey Bladzijde
Wiskundige basisfuncties — 272
FUNCTIES
Hoekfuncties — 274
FUNCTIES
Functie voor cirkelberekening CIRKEL- 275
BEREKE-
NING
Indien/dan-beslissingen, 276
SPRONGEN
sprongen
Overige functies PeCIRLE 280
FUNCTIES
Formule direct invoeren 311
FORMULE
Functie voor het bewerken e Zie
van ingewikkelde contouren FORMULE gebruikershandboek
Cycli

Wanneer u een Q-parameter definieert of

E> toewijst, toont de TNC de softkeys Q, QL en
QR. Met deze softkeys selecteert u eerst het
gewenste parametertype en voert u vervolgens het
parameternummer in.

Wanneer u een USB-toetsenbord hebt aangesloten,
kunt u het dialoogvenster voor de invoer van
formules direct openen door op toets Q te drukken.
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9.2 Productfamilies — Q-parameters in
plaats van getalwaarden

Toepassing

Met de Q-parameter-functie FN 0: TOEWIJZING kunt u aan Q-
parameters getalwaarden toewijzen. In plaats van een getalwaarde
wordt dan in het bewerkingsprogramma een Q-parameter
toegepast.

NC-voorbeeldregels

Voor productfamilies worden bijv. karakteristieke afmetingen van
het werkstuk als Q-parameters geprogrammeerd.

Voor de bewerking van de afzonderlijke producten kan dan aan elke
van deze parameters een andere getalwaarde worden toegewezen.

Voorbeeld: Cilinder met Q-parameters

Cilinderradius: R =Q1
Cilinderhoogte: H=Q2
Cilinder Z1: Q1 =430
Q2 = +10
o)
Cilinder Z2: Q1 =+10
Q2 = +50

02
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9.3 Contouren d.m.v. wiskundige functies beschrijven

9.3 Contouren d.m.v. wiskundige functies
beschrijven
Toepassing

Met Q-parameters kunnen wiskundige basisfuncties in het
bewerkingsprogramma geprogrammeerd worden:

» Q-parameterfunctie selecteren: toets Q indrukken (op het
numerieke toetsenblok, rechts). De softkeybalk toont de Q-
parameterfuncties

» Wiskundige basisfuncties selecteren: softkey BASISFUNCT.
indrukken. De TNC toont onderstaande softkeys:

Overzicht

Functie Softkey
FN 0: TOEWIJZING o
bijv. FN 0: Q5 = +60 X = v
Waarde direct toewijzen

FN 1: OPTELLEN e
bijv. FN 1: Q1 =-Q2 + -5 X+
Som van twee waarden berekenen en toewijzen

FN 2: AFTREKKEN =
bijv. FN 2: Q1 = +10 - +5 X -
Verschil van twee waarden berekenen en toewijzen

FN 3: VERMENIGVULDIGEN A
bijv. FN 3: Q2 = +3 * +3 X oy
Product van twee waarden berekenen en toewijzen

FN 4: DELEN bijv. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 Quotiént o
van twee waarden berekenen en toewijzen X o
Verboden: delen door 0!

FN 5: WORTEL bijv. FN 5: Q20 = SQRT 4 Wortel uit e
een getal trekken en toewijzen Verboden: wortel WORTEL

uit een negatieve waarde!

Rechts van het "="-teken mag het volgende worden ingevoerd:
B twee getallen

m twee Q-parameters

B een getal en een Q-parameter

De Q-parameters en getalwaarden in de vergelijkingen kunnen
willekeurig van een voorteken worden voorzien.
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Basisberekeningen programmeren

Voorbeeld 1
m » Q-parameterfunctie selecteren: toets Q indrukken Programmaregels in de TNC
16 FN 0: Q5 = +10
BAsIS- » Wiskundige basisfuncties selecteren: softkey 17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7
FUNCTTES BASISFUNCT. indrukken
Fe » Q-parameterfunctie TOEWIJZING selecteren:
X2 softkey FNO X = Y indrukken

PARAMETERNR. VOOR RESULTAAT?

» 12 (nummer van de Q-parameter) invoeren en met
ENT-toets bevestigen.

1e WAARDE OF PARAMETER?

ENT

» 10 invoeren: aan Qb5 de getalwaarde 10 toewijzen en
met ENT-toets bevestigen.

ENT

Voorbeeld 2
a » Q-parameterfunctie selecteren: toets Q indrukken
BASTS- » Wiskundige basisfuncties selecteren: softkey
FLDCTEES BASISFUNCT. indrukken
Fa » Q-parameterfunctie VERMENIGVULDIGEN
B selecteren: softkey FN3 X * Y indrukken

PARAMETERNR. VOOR RESULTAAT?

» 12 (nummer van de Q-parameter) invoeren en met
ENT-toets bevestigen.

ENT

1e WAARDE OF PARAMETER?

» Q5 als eerste waarde invoeren en met ENT-toets
bevestigen.

ENT

2e WAARDE OF PARAMETER?

» 7 als tweede waarde invoeren en met ENT-toets
bevestigen.

ENT
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9.4 Hoekfuncties (trigonometrie)
Definities

Sinus: sina=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b =sina/cosa

Daarin is:

® ¢ de zijde tegenover de rechte hoek
B 3 de zijde tegenover hoek a
B b de derde zijde

Uit de tangens kan de TNC de hoek bepalen:
a = arctan (a/b) = arctan (sin a / cos a)

Voorbeeld:
a=25mm
b =50mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Bovendien geldt:

a2+ b?2=c2(metaz=axa)
c=v(a+b?

Hoekfuncties programmeren

De hoekfuncties verschijnen door op de softkey HOEK---FUNCT. te
drukken De TNC toont de softkeys in onderstaande tabel.

Programmering: zie "Voorbeeld: basisberekeningen programmeren’

Functie Softkey
FN 6: SINUS FNE
bijv. FN 6: Q20 = SIN-Q5 SINGO
Sinus van een hoek in graden (°) bepalen en

toewijzen

FN 7: COSINUS =
bijv. FN 7: Q21 = COS-Q5 cos 00
Cosinus van een hoek in graden (°) bepalen en

toewijzen

FN 8: WORTEL UIT SOM 2 KWADRATEN e
bijv. FN 8: Q10 = +5 LEN +4 X LEN v
Lengte uit twee waarden vormen en toewijzen

FN 13: HOEK FN12
bijv. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X ANG v

Hoek met arctan uit twee zijden of sin en cos van
de hoek (0 < hoek < 360°) bepalen en toewijzen
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9.5 Cirkelberekeningen

Toepassing

Met de functies voor cirkelberekening kunnen door de TNC het
cirkelmiddelpunt en de cirkelradius uit drie of vier cirkelpunten
berekend worden. De berekening van een cirkel uit vier punten is
nauwkeuriger.

Toepassing: deze functies kunnen bijv. worden gebruikt wanneer
via de programmeerbare tastfunctie positie en grootte van een
boring of steekcirkel moeten worden bepaald.

Functie Softkey
FN 23: CIRKELGEGEVENS bepalen uit drie Fnzs
cirkelpunten T

bijv. FN 23: Q20 = CDATA Q30

De codrdinatenparen van drie cirkelpunten moeten in parameter
Q30 en de volgende vijf parameters — hier dus t/m Q35 -
opgeslagen zijn.

De TNC slaat dan het cirkelmiddelpunt van de hoofdas (X bij spilas
Z) in parameter Q20, het cirkelmiddelpunt van de nevenas (Y bij
spilas Z) in parameter Q21 en de cirkelradius in parameter Q22 op.

Functie Softkey
FN 24: CIRKELGEGEVENS bepalen uit vier Fnza
cirkelpunten ey

bijv. FN 24: Q20 = CDATA Q30

De codrdinatenparen van vier cirkelpunten moeten in parameter
Q30 en de volgende zeven parameters — hier dus t/m Q37 —
opgeslagen zijn.

De TNC slaat dan het cirkelmiddelpunt van de hoofdas (X bij spilas
Z) in parameter Q20, het cirkelmiddelpunt van de nevenas (Y bij
spilas Z) in parameter Q21 en de cirkelradius in parameter Q22 op.

Let erop dat FN 23 en FN 24 behalve de parameter
voor resultaat ook de twee volgende parameters
automatisch overschrijven.
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9.6 Indien/dan-beslissingen met Q-
parameters
Toepassing

Bij indien/dan-beslissingen vergelijkt de TNC een Q-parameter
met een andere Q-parameter of een getalwaarde. Wanneer

aan de voorwaarde is voldaan, dan gaat de TNC met het
bewerkingsprogramma verder bij het aangegeven label dat achter
de voorwaarde is geprogrammeerd (label zie "Subprogramma’'s
en herhalingen van programmadelen markeren", Bladzijde 252).
Wanneer er niet aan de voorwaarde is voldaan, dan voert de TNC
de volgende regel uit.

Wanneer er een ander programma als subprogramma moet
worden opgeroepen, dan moet achter het label een programma-
oproep met PGM CALL geprogrammeerd worden.

Onvoorwaardelijke sprongen

Onvoorwaardelijke sprongen zijn sprongen waarbij altijd
(=onvoorwaardelijk) aan de voorwaarde wordt voldaan, bijv.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Indien/dan-beslissingen programmeren

De indien/dan-beslissingen verschijnen d.m.v. het indrukken van de
softkey SPRONGEN. De TNC toont onderstaande softkeys:

Functie Softkey
FN 9: INDIEN GELIJK, SPRING
bijv. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL T oto
“UPCAN25¢

Wanneer beide waarden of parameters gelijk zijn,
sprong naar het aangegeven label

FN 10: INDIEN ONGELIJK, SPRING PN
bijv. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 eoto
Wanneer beide waarden of parameters ongelijk

zijn, sprong naar het aangegeven label
FN 11: INDIEN GROTER, SPRING PNt

bijv. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 .
Wanneer eerste waarde of parameter groter is
dan de tweede waarde of parameter, sprong naar

het aangegeven label
FN 12: INDIEN KLEINER, SPRING Pz

bijv. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME“ S
Wanneer eerste waarde of parameter kleiner is
dan de tweede waarde of parameter, sprong naar

het aangegeven label
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Toegepaste afkortingen en begrippen

IF (Engels): Indien
EQU (Engels: equal): Gelijk aan
NE (Engels: not equal): Ongelijk
GT (Engels: greater than): Groter dan
LT (Engels: less than): Kleiner dan
GOTO (Engels: go to): Ga naar
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9.7 Q-parameter controleren en wijzigen

Werkwijze

U kunt Q-parameters in alle werkstanden (ook bij het maken, e O E HIERE ‘ ,,,,,,,,,,,,

testen en afwerken van programma's) controleren en ook wijzigen. f?‘a:é”

» Eventueel Programma-afloop afbreken (bijv. externe STOP-toets ig : : | =
en softkey INTERNE STOP indrukken) resp. Programmatest ]
stoppen gz

i 1

a » Q-parameterfuncties oproepen: softkey Q INFO of =
INFO H [—— =

toets Q indrukken e —

» De TNC maakt een lijst van alle parameters en de 8. 45 el e e ——10.255 el

bijpehorende actuele waarden. Selecteer met de G

pijltoetsen of toets GOTO de gewenste parameter. e S Eme e ‘ ‘ s

278

» Wanneer u de waarde wilt wijzigen, druk dan op
de softkey ACTUEEL VELD BEWERKEN, voer dan
de nieuwe waarde in en bevestig deze met de
ENT-toets

» Wanneer u de waarde niet wilt wijzigen, druk
dan op de softkey ACTUELE WAARDE of sluit de
dialoog af met de END-toets

Door de TNC in cycli of intern toegepaste parameters
zijn van commentaar voorzien.

Als u lokale, globale of stringparameters wilt
controleren of wijzigen, moet u de softkey
PARAMETERS TONEN Q QL QR QS indrukken. De
TNC toont dan het desbetreffende parametertype.
De hiervoor beschreven functies gelden eveneens.
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In de werkstanden Handbediening, Handwiel, programma-
afloop Regel voor regel, Automatische programma-afloop
en Programmatest kunt u Q-parameters ook in de extra
statusweergave laten weergeven.

» Eventueel Programma-afloop afbreken (bijv. externe STOP-toets
en softkey INTERNE STOP indrukken) resp. Programmatest

stoppen
{\ » Softkeybalk voor de beeldschermindeling
J oproepen
pa » Beeldschermweergave met additionele
STATUS statusweergave selecteren: de TNC geeft in
de rechter beeldschermhelft het statusscherm
Overzicht weer
staTUS » Selecteer de softkey STATUS Q-PARAM
et » Selecteer de softkey Q-PARAMETERLIJST

» De TNC opent een apart venster waarin u het
gewenste bereik voor weergave van de Q-
parameters resp. stringparameters kunt invoeren.
Met komma's (bijv. Q 1,2,3,4) kunt u meerdere Q-
parameters invoeren. Weergavebereiken definieert
u met een streepje (bijv. Q 10-14)
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9.8 Additionele functies

Overzicht

De additionele functies verschijnen d.m.v. het indrukken van de
softkey SPECIALE FUNCT. De TNC toont onderstaande softkeys:

Functie

FN 14:ERROR
Foutmeldingen uitgeven

Softkey

FN1g
FouT=

Bladzijde
281

FN 16:F-PRINT
Teksten of Q-parameterwaarden
geformatteerd uitvoeren

FN16
F-PRINT

285

FN 18:SYS-DATUM READ
Systeemgegevens lezen

FN1g8
LEZEN
SYST.DATA

289

FN 19:PLC
Waarden aan de PLC doorgeven

FN18
PLC=

298

FN 20:WAIT FOR
NC en PLC synchroniseren

FNZ0
WACHTEN

298

FN 29:PLC
max. acht waarden aan de PLC
doorgeven

FN28
PLC LIST=

300

FN 37:EXPORT

lokale Q-parameters of QS-parameters
naar een oproepend programma
exporteren

FN37

EXPORT

300

FN 26: TABOPEN
Vrij definieerbare tabellen openen

FN2B
TABEL
OPENEN

379

FN 27:TABWRITE
In een vrij definieerbare tabel schrijven

FN27
TRABEL
SCHRIJVEN

380

FN 28:TABREAD
Uit een vrij definieerbare tabel lezen

280

FN28
TRBEL

LEZEN

381
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FN 14: ERROR: Foutmeldingen uitgeven

Met de functie FN 14: ERROR kunnen programmagestuurd
meldingen weergegeven worden die door de machinefabrikant
resp. door HEIDENHAIN vooraf ingesteld zijn: wanneer de TNC
in de programma-afloop of programmatest bij een regel met FN
14 komt, dan onderbreekt de TNC het programma en komt met
een melding. Aansluitend moet het programma opnieuw gestart
worden. Foutnummers: zie tabel hieronder.

Bereik foutnummers Standaarddialoog

0...999 Machine-afhankelijke dialoog

1000 ... 1199 Interne foutmeldingen (zie tabel
rechts)

NC-voorbeeldregel

De TNC moet een melding weergeven die onder foutnummer 254
is opgeslagen

180 FN 14: ERROR = 254

Door HEIDENHAIN vooraf ingestelde foutmelding

Foutnummer Tekst

1000 Spil?

1001 Gereedschapsas ontbreekt
1002 Gereedschapsradius te klein
1003 Gereedschapsradius te groot
1004 Bereik overschreden

1005 Beginpositie fout

1006 ROTATIE niet toegestaan

1007 MAATFACTOR niet toegestaan
1008 SPIEGELING niet toegestaan
1009 Verschuiving niet toegestaan
1010 Aanzet ontbreekt

101 Ingevoerde waarde fout

1012 Voorteken fout

1013 Hoek niet toegestaan

1014 Tastpositie niet bereikbaar
1015 Te veel punten

1016 Tegenstrijdige invoer

1017 CYCL onvolledig

1018 Vlak foutief gedefinieerd

1019 Foutieve as geprogrammeerd
1020 Foutief toerental

1021 Radiuscorrectie niet gedefinieerd
1022 Afronding niet gedefinieerd
1023 Afrondingsradius te groot
1024 Niet-gedefinieerde programmastart
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Fouthummer Tekst

1025 Te diepe nesting

1026 Hoekreferentiepunt ontbreekt
1027 Geen bewerkingscyclus gedefinieerd
1028 Sleufbreedte te klein

1029 Kamer te klein

1030 Q202 niet gedefinieerd

1031 Q205 niet gedefinieerd

1032 Q218 groter dan Q219 invoeren
1033 CYCL 210 niet toegestaan

1034 CYCL 211 niet toegestaan

1035 Q220 te groot

1036 Q222 groter dan Q223 invoeren
1037 Q244 groter dan 0 invoeren
1038 Q245 ongelijk aan Q246 invoeren
1039 Hoekbereik < 360° invoeren
1040 Q223 groter dan Q222 invoeren
1041 Q214: 0 niet toegestaan

1042 Verplaatsingsrichting niet gedefinieerd
1043 Geen nulpunttabel actief

1044 Positiefout: midden 1e as

1045 Positiefout: midden 2e as

1046 Boring te klein

1047 Boring te groot

1048 Tap te klein

1049 Tap te groot

1050 Kamer te klein: nabewerken 1.A.
1051 Kamer te klein: nabewerken 2.A.
1052 Kamer te groot: afkeur 1.A.

1053 Kamer te groot: afkeur 2.A.

1054 Tap te klein: afkeur 1.A.

1055 Tap te klein: afkeur 2.A.

1056 Tap te groot: nabewerken 1.A.
1057 Tap te groot: nabewerken 2.A.
1058 TCHPROBE 425: fout max. maat
1059 TCHPROBE 425: fout min. maat
1060 TCHPROBE 426: fout max. maat
1061 TCHPROBE 426: fout min. maat
1062 TCHPROBE 430: diam. te groot
1063 TCHPROBE 430: diam. te klein
1064 Geen meetas gedefinieerd
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Fouthummer Tekst

1065 Gereedschapsbreuktolerantie
overschreden

1066 Q247 ongelijk aan 0 invoeren

1067 Waarde Q247 groter dan 5 invoeren

1068 Nulpunttabel?

1069 Freeswijze Q351 ongelijk aan 0 invoeren

1070 Schroefdraaddiepte verkleinen

1071 Kalibratie uitvoeren

1072 Tolerantie overschreden

1073 Regelsprong actief

1074 ORIENTATIE niet toegestaan

1075 3DROT niet toegestaan

1076 3DROT inschakelen

1077 Diepte negatief invoeren

1078 Q303 niet in meetcyclus gedefinieerd!

1079 Gereedschapsas niet toegestaan

1080 Berekende waarde foutief

1081 Tegenstrijdige meetpunten

1082 Veilige hoogte verkeerd ingevoerd

1083 Tegenstrijdige manier van insteken

1084 Bewerkingscyclus niet toegestaan

1085 Regel heeft schrijfbeveiliging

1086 Overmaat groter dan diepte

1087 Geen gereedschapspunthoek gedefinieerd

1088 Tegenstrijdige gegevens

1089 Sleufpositie 0 niet toegestaan

1090 Verplaatsing ongelijk aan 0 invoeren

1091 Omschakeling Q399 niet toegestaan

1092 Gereedschap niet gedefinieerd

1093 Gereedschapsnr. niet toegestaan

1094 Gereedschapsnaam niet toegestaan

1095 Software-optie niet actief

1096 Restore kinematica niet mogelijk

1097 Functie niet toegestaan

1098 Maten onbew. werkst. tegenstr.

1099 Meetpositie niet toegestaan

1100 Geen toegang tot kinematica mog.

1101 Meetpos. niet in verpl.bereik

1102 Preset-compensatie niet mogelijk

1103 Gereedschapsradius te groot

1104 Insteekwijze niet mogelijk
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Foutnummer Tekst
1105 Insteekhoek verkeerd gedef.
1106 Openingshoek niet gedefinieerd
1107 Sleufbreedte te groot
1108 Maatfactoren niet gelijk
1109 GS-gegevens inconsistent

284
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FN 16: F-PRINT: teksten of Q-parameterwaarden
geformatteerd uitvoeren

U kunt met FN 16 ook vanuit het NC-programma

E> berichten naar keuze op het beeldscherm laten
weergeven. Deze berichten worden door de TNC in
een apart venster weergegeven.

Met de functie FN 16: F-PRINT kunt u Q-parameterwaarden en
teksten geformatteerd uitvoeren. Wanneer u de waarden uitvoert,
slaat de TNC de gegevens in het bestand op dat in de FN 16-regel
gedefinieerd is.

Om geformatteerde tekst en de waarden van de Q-parameters uit
te voeren, moet met de teksteditor van de TNC een tekstbestand
gemaakt worden waarin de formaten en de Q-parameters
vastgelegd worden.

Voorbeeld van een tekstbestand dat het uitvoerformaat vastlegt:
"MEETPROTOCOL ZWAARTEPUNT SCHOEPENRAD";

"DATUM: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;

“TIJD: %2d:%2d:%2d“ ,HOUR,MIN,SEC;

"AANTAL MEETWAARDEN: = 1";

"X1 =%9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Voor het maken van tekstbestanden worden onderstaande
formatteringsfuncties toegepast:

Speciale Functie
tekens

........... Uitvoerformaat voor tekst en variabelen
tussen aanhalingstekens vastleggen

%9.3LF Formaat voor Q-parameters vastleggen:
9 posities totaal (incl. decimaalteken),
waarvan 3 posities na de komma, Long,
Floating (decimaal getal)

%S Formaat voor tekstvariabelen

%d Formaat voor geheel getal (integer)

, Scheidingsteken tussen uitvoerformaat en
parameter

; Teken voor regeleinde, sluit een regel af

\n return
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U hebt de volgende functies tot uw beschikking om verschillende
informatie gelijk met het protocolbestand te kunnen weergeven:

Sleutelwoord

Functie

CALL_PATH Print de padnaam van het NC-programma
waarin de functie FN16 staat. Voorbeeld:
"Meetprogramma: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Sluit het bestand waarin met FN16 wordt
geschreven. Voorbeeld: M_CLOSE;

M_APPEND Voegt het protocol bij een nieuwe uitvoer

aan het bestaande protocol toe. Voorbeeld:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Voegt het protocol bij een nieuwe uitvoer
aan het bestaande protocol toe totdat de
op te geven maximale bestandsgrootte in
kilobytes wordt overschreden. Voorbeeld:
M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE Overschrijft het protocol bij een nieuwe
uitvoer. Voorbeeld: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Tekst alleen bij dialoogtaal Engels uitvoeren

L_GERMAN Tekst alleen bij dialoogtaal Duits uitvoeren

L_CZECH Tekst alleen bij dialoogtaal Tsjechisch
uitvoeren

L_FRENCH Tekst alleen bij dialoogtaal Frans uitvoeren

L_ITALIAN Tekst alleen bij dialoogtaal Italiaans
uitvoeren

L_SPANISH Tekst alleen bij dialoogtaal Spaans
uitvoeren

L_SWEDISH Tekst alleen bij dialoogtaal Zweeds
uitvoeren

L_DANISH Tekst alleen bij dialoogtaal Deens uitvoeren

L_FINNISH Tekst alleen bij dialoogtaal Fins uitvoeren

L_DUTCH Tekst alleen bij dialoogtaal Nederlands
uitvoeren

L_POLISH Tekst alleen bij dialoogtaal Pools uitvoeren

L_PORTUGUE Tekst alleen bij dialoogtaal Portugees
uitvoeren

L_HUNGARIA Tekst alleen bij dialoogtaal Hongaars
uitvoeren

L_SLOVENIAN Tekst alleen bij dialoogtaal Sloveens
uitvoeren

L_ALL Tekst ongeacht de dialoogtaal uitvoeren
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Sleutelwoord Functie

HOUR Aantal uren uit real-time

MIN Aantal minuten uit real-time
SEC Aantal seconden uit real-time
DAY Dag uit real-time

MONTH Maand als cijfer uit real-time

STR_MONTH Maand als string-afkorting uit real-time

YEAR2

Jaartal in twee cijfers uit real-time

YEAR4

Jaartal in vier cijfers uit real-time

In het bewerkingsprogramma moet FN 16: F-PRINT
geprogrammeerd worden, om de uitvoer te activeren:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

De TNC maakt dan het bestand PROT1.TXT:
MEETPROTOCOL ZWAARTEPUNT SCHOEPENRAD
DATUM: 27:11:2001

TIJD: 8:56:34

AANTAL MEETWAARDEN : = 1

X1 =149,360

Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

=

Als u in het programma meerdere keren hetzelfde
bestand uitvoert, plakt de TNC alle teksten binnen
het doelbestand achter reeds uitgevoerde teksten.

Wanneer FN 16 meerdere keren in het programma
wordt toegepast, slaat de TNC alle teksten in het
bestand op dat bij de functie FN 16 is vastgelegd.
Het bestand wordt pas uitgevoerd wanneer de TNC
de regel END PGM leest, de NC-stoptoets wordt
ingedrukt, of het bestand met M_CLOSE wordt
afgesloten.

In de FN16-regel het formaatbestand en
het protocolbestand telkens met extensie
programmeren.

Indien u alleen de bestandsnaam als padnaam
van het protocolbestand invoert, slaat de TNC het
protocolbestand op in de directory waarin het NC-
programma met de functie FN16 staat.

In de gebruikerparameters fn16DefaultPath en
fn16DefaultPathSim (Programmatest) kunt u een
standaardpad voor de uitvoer van protocolbestanden
definiéren.
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Meldingen weergeven op het beeldscherm

U kunt de functie FN16 ook gebruiken om vanuit het NC-
programma berichten naar keuze in een apart venster op het
beeldscherm van de TNC te laten weergeven. Op deze manier
kunnen eenvoudig ook langere instructies op een plaats naar
keuze in het programma zo worden weergegeven, dat de operator
erop moet reageren. U kunt ook de inhoud van Q-parameters
laten weergeven als het bestand met de protocolbeschrijving de
desbetreffende instructies bevat.

Om ervoor te zorgen dat het bericht op het TNC-beeldscherm
verschijnt, hoeft u als naam van het protocolbestand alleen
SCREEN: in te voeren.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Als het bericht uit meer regels bestaat dan in het aparte venster
worden weergegeven, kunt u de regels in het aparte venster laten
opschuiven met de pijltoetsen.

Om het aparte venster te sluiten: CE-toets indrukken. Om het
venster programmagestuurd te sluiten, moet de volgende NC-regel
geprogrammeerd worden:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Voor het bestand met de protocolbeschrijving gelden
alle conventies die hiervéddr zijn beschreven.

Als u in het programma meerdere keren hetzelfde
bestand uitvoert, plakt de TNC alle teksten binnen
het doelbestand achter reeds uitgevoerde teksten.

Meldingen extern uitvoeren

U kunt de functie FN 16 ook gebruiken om de met FN 16
gemaakte bestanden vanuit het NC-programma extern op te slaan.
Dit kan op twee manieren:

naam van het doelpad in de FN 16-functie volledig opgeven:
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Voor het bestand met de protocolbeschrijving gelden
alle conventies die hiervédér zijn beschreven.

Als u in het programma meerdere keren hetzelfde
bestand uitvoert, plakt de TNC alle teksten binnen
het doelbestand achter reeds uitgevoerde teksten.
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FN 18: SYS-DATUM READ: Systeemgegevens lezen

Met de functie FN 18: SYS-DATUM READ kunnen
systeemgegevens gelezen en in Q-parameters opgeslagen worden.
De systeemdatum wordt geselecteerd d.m.v. een groepsnummer
(ID-nr.), een nummer en eventueel via een index.

Groepsnaam, ID-nr. Nummer Index Betekenis
Programma-informatie, 10 3 - Nummer van de actieve bewerkingscyclus
103 Q- Relevant binnen NC-cycli, om op te vragen

parameternummer of de onder IDX opgegeven Q-parameter
in de bijpehorende CYCLE DEF expliciet is
opgegeven.

Systeemsprongadressen, 13 1 - Label waarnaar bij M2/M30 wordt
gesprongen, in plaats van het actuele
programma te beéindigen, waarde = 0: M2/
M30 is normaal actief

2 - Label waarnaar bij FN14: ERROR met
reactie NC-CANCEL wordt gesprongen, in
plaats van het programma met een fout
af te breken. Het in het commando FN14
geprogrammeerde foutnummer kan onder
ID992 NR14 worden gelezen. Waarde = O:
FN14 is normaal actief.

3 - Label waarnaar bij een interne serverfout
(SQL, PLC, CFG) wordt gesprongen, in
plaats van het programma met een fout af te
breken. Waarde = 0: serverfout is normaal
actief.

Machinetoestand, 20 1 - Actief gereedschapsnummer

- Voorbereid gereedschapsnummer

- Actieve gereedschapsas
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- Geprogrammeerd spiltoerental

- Actieve spiltoestand: -1=niet gedefinieerd,
0=M3 actief,
1=M4 actief, 2=M5 na M3, 3=M5 na M4

- Stand instelling spil/toerenbereik

- Koelmiddeltoestand: O=uit, 1=aan

- Actieve aanzet

10 - Index van het voorbereide gereedschap
i - Index van het actieve gereedschap
Kanaalgegevens, 25 1 - Kanaalnummer
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Groepsnaam, ID-nr.

Cyclusparameter, 30

Nummer Index

Betekenis

Veiligheidsafstand actieve bewerkingscyclus

Boordiepte/freesdiepte actieve
bewerkingscyclus

Diepte-instelling actieve bewerkingscyclus

Aanzet diepteverpl. actieve bewerkingscyclus

Lengte eerste zijde cyclus Kamer

Lengte tweede zijde cyclus Kamer

Lengte eerste zijde cyclus Sleuf

Lengte tweede zijde cyclus Sleuf

Radius cyclus Rondkamer

Aanzet frezen actieve bewerkingscyclus

Rotatierichting actieve bewerkingscyclus

Stilstandtijd actieve bewerkingscyclus

Spoed cyclus 17, 18

Nabewerkingsovermaat actieve
bewerkingscyclus

15

Ruimhoek actieve bewerkingscyclus

21

Tasthoek

22

Tastweg

23

Tastaanzet

Modale toestand, 35

Maatvoering:
0 = absoluut (G90)
1 = incrementeel (G91)

Gegevens voor SQl-
tabellen, 40

Resultaatcode voor het laatste SQL-
commando

Gegevens uit de
gereedschapstabel, 50

GS-nr.

Gereedschapslengte

GS-nr.

Gereedschapsradius

GS-nr.

Gereedschapsradius R2

GS-nr.

Overmaat gereedschapslengte DL

GS-nr.

Overmaat gereedschapsradius DR

GS-nr.

Overmaat gereedschapsradius DR2

GS-nr.

Gereedschap geblokkeerd (0 of 1)

N IW|N

GS-nr.

Nummer van het zustergereedschap

290
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Groepsnaam, ID-nr.

Nummer Index

Additionele functies

Betekenis

9.8

9 GS-nr. Maximale standtijd TIME1
10 GS-nr. Maximale standtijd TIME2
i GS-nr. Actuele standtijd CUR. TIME
12 GS-nr. PLC-status
13 GS-nr. Maximale lengte snijkant LCUTS
14 GS-nr. Maximale insteekhoek ANGLE
15 GS-nr. TT. aantal snijkanten CUT
16 GS-nr. TT. slijttolerantie lengte LTOL
17 GS-nr. TT. slijttolerantie radius RTOL
18 GS-nr. TT: rotatierichting DIRECT
(O=positief/-1=negatief)
19 GS-nr. TT. verstelling vlak R-OFFS
20 GS-nr. TT. verstelling lengte [:OFFS
21 GS-nr. TT. breuktolerantie lengte LBREAK
22 GS-nr. TT: breuktolerantie radius RBREAK
23 GS-nr. PLC-waarde
24 GS-nr. Middenverstelling taster hoofdas CAL-OF1
25 GS-nr. Middenverstelling taster nevenas CAL-OF2
26 GS-nr. Spilhoek bij het kalibreren CALANG
27 GS-nr. Gereedschapstype voor plaatstabel
28 GS-nr. Maximumtoerental NMAX
Gegevens uit de plaatstabel, 1 Plaatsnr. Gereedschapsnummer
51
2 Plaatsnr. Speciaal gereedschap: O=nee, 1=ja
3 Plaatsnr. Vaste plaats: O=nee, 1=ja
4 Plaatsnr. Geblokkeerde plaats: O=nee, 1=ja
5 Plaatsnr. PLC-status
Plaatsnummer van 1 GS-nr. Plaatsnummer
gereedschap in de
plaatstabel, 52
2 GS-nr. Gereedschapsmagazijnnummer
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Groepsnaam, ID-nr. Nummer Index Betekenis

Direct na TOOL CALL 1 - Gereedschapsnummer T
geprogrammeerde waarden,
60

2 - Actieve gereedschapsas
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

- Spiltoerental S

Overmaat gereedschapslengte DL

- Overmaat gereedschapsradius DR

D || BdW
1

- Automatische TOOL CALL
O0=ja, 1 =nee

7 - Overmaat gereedschapsradius DR2
8 - Gereedschapsindex
9 - Actieve aanzet
Direct na TOOL DEF 1 - Gereedschapsnummer T
geprogrammeerde waarden,
61
2 - Lengte
3 - Radius
4 - Index
5 - Gereedschapsgegevens in TOOL DEF
geprogrammeerd
1=ja, 0 =nee
Actieve 1 1 = zonder Actieve radius
gereedschapscorrectie, 200 overmaat
2 = met
overmaat
3 =met
overmaat en
overmaat uit
TOOL CALL
2 1 = zonder Actieve lengte
overmaat
2 = met
overmaat
3 =met
overmaat en
overmaat uit
TOOL CALL
3 1 = zonder Afrondingsradius R2
overmaat
2 = met
overmaat
3 =met

overmaat en
overmaat uit
TOOL CALL
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Groepsnaam, ID-nr. Nummer Index

Actieve transformaties, 210 1 -

Additionele functies

Betekenis

Basisrotatie werkstand Handbediening

9.8

Geprogrammeerde rotatie met cyclus 10

3 -

Actieve spiegelas

0: spiegelen niet actief

+1: X-as gespiegeld

+2: Y-as gespiegeld

+4: Z-as gespiegeld

+64: U-as gespiegeld

+128: V-as gespiegeld

+256: W-as gespiegeld

Combinaties = som van de afzonderlijke
assen

Actieve maatfactor X-as

Actieve maatfactor Y-as

Actieve maatfactor Z-as

Actieve maatfactor U-as

Actieve maatfactor V-as

Actieve maatfactor W-as

3D-ROT A-as

3D-ROT B-as

3D-ROT C-as

(o) BN &2 I &2 BN & B I SN I S I S N N S
WIN| OO |INWIN|—

Bewerkingsvlak zwenken actief/niet actief
(-1/0) in een programma-afloop-werkstand

Bewerkingsvlak zwenken actief/niet actief
(-1/0) in een handbedieningswerkstand

Actieve 2 1
nulpuntverschuiving, 220

X-as

Y-as

Z-as

A-as

B-as

C-as

U-as

V-as

OO | N[O | W|N

W-as
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Groepsnaam, ID-nr. Nummer Index Betekenis

Verplaatsingsbereik, 230 2 1t/m9 Negatieve software-eindschakelaar as 1 t/m 9

3 1t/m?9 Positieve software-eindschakelaar as 1 t/m 9

5 - Software-eindschakelaar aan of uit:
0 =aan, 1 =uit

Nominale positie in REF- 1 1 X-as
systeem, 240

Y-as

Z-as

A-as

B-as

C-as

U-as

V-as

W-as

OO0 ||| rWIN

Actuele positie 1
in het actieve
codrdinatensysteem, 270

X-as

OO | N[O | W|N
o
Q
w
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Groepsnaam, ID-nr. Nummer Index Betekenis
Schakelend tastsysteem TS, 50 1 Type tastsysteem
350
2 Regel in de tastsysteemtabel
51 - Effectieve lengte
52 1 Effectieve kogelradius
2 afrondingsradius
53 1 Middenverstelling (hoofdas)
2 Middenverstelling (nevenas)
54 - Hoek van spiloriéntatie in graden
(middenverstelling)
55 1 lJigang
2 Meetaanzet
56 1 Maximale meetweg
2 Veiligheidsafstand
57 1 Spiloriéntatie mogelijk: O=nee, 1=ja
2 Hoek van spiloriéntatie
Tafeltastsysteem TT 70 1 Type tastsysteem
2 Regel in de tastsysteemtabel
71 1 Middelpunt hoofdas (REF-systeem)
2 Middelpunt nevenas (REFsysteem)
3 Middelpunt gereedschapsas (REF-systeem)
72 - Schotelradius
75 1 lJlgang
2 Meetaanzet bij stilstaande spil
3 Meetaanzet bij draaiende spil
76 1 Maximale meetweg
2 Veiligheidsafstand voor lengtemeting
3 Veiligheidsafstand voor radiusmeting
77 - Spiltoerental
78 - Tastrichting
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Groepsnaam, ID-nr. Nummer Index Betekenis

Referentiepunt uit 1 1t/m9 Laatste referentiepunt van een handmatige

tastcyclus, 360 X,Y.Z A, B,C, tastcyclus resp. laatste tastpunt uit cyclus
U, vV, W) 0 zonder correctie van de tasterlengte,

maar met correctie van de tasterradius
(werkstukcoordinatensysteem)

2 1t1/m?9 Laatste referentiepunt van een handmatige
X, Y. Z, A, B,C, tastcyclus resp. laatste tastpunt uit cyclus
U, V, W) 0 zonder correctie van de tasterlengte en
tasterradius (werkstukcoordinatensysteem)
3 1t/m9 Meetresultaat van de tastcycli 0 en 1 zonder
X, Y. Z, A, B,C, correctie van de tasterradius en tasterlengte
U, vV, W)
4 1t/m9 Laatste referentiepunt van een handmatige
X, Y. Z, A, B,C, tastcyclus resp. laatste tastpunt uit cyclus
U, V. W) 0 zonder correctie van de tasterlengte en
tasterradius (werkstukcoodrdinatensysteem)
10 - Spiloriéntatie
Waarde uit de actieve Regel Kolom Waarden lezen
nulpunttabel in het actieve
coordinatensysteem, 500
Basistransformatie, 507 Regel 1t/m6 Basistransformatie van een preset lezen
(X, Y, Z, SPA,
SPB, SPC)
As-offset, 508 Regel 1t/m9 As-offset van een preset lezen
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Actieve preset, 530 1 - Nummer van de actieve preset lezen

—_

Gegevens van het actuele
gereedschap lezen, 950

- Gereedschapslengte L

- Gereedschapsradius R

- Gereedschapsradius R2

Overmaat gereedschapslengte DL

- Overmaat gereedschapsradius DR

- Overmaat gereedschapsradius DR2

N ojoalbhlOWIN
1

- Gereedschap geblokkeerd TL
0 = niet geblokkeerd, 1 = geblokkeerd

[00]
1

Nummer van het zustergereedschap RT

- Maximale standtijd TIME1

10 - Maximale standtijd TIMEZ2

i - Actuele standtijd CUR. TIME

12 - PLC-status
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Groepsnaam, ID-nr. Nummer Index Betekenis
13 - Maximale lengte snijkant LCUTS
14 - Maximale insteekhoek ANGLE
15 - TT. aantal snijkanten CUT
16 - TT. slijttolerantie lengte LTOL
17 - TT: slijttolerantie radius RTOL
18 - TT: Draairichting DIRECT
0 = positief, =1 = negatief
19 - TT. verstelling vlak R-OFFS
20 - TT. verstelling lengte [:OFFS
21 - TT. breuktolerantie lengte LBREAK
22 - TT: breuktolerantie radius RBREAK
23 - PLC-waarde
24 - Gereedschapstype TYPE
0 = frees, 21 = tastsysteem
27 - Bijbehorende regel in de tastsysteemtabel
32 - Punthoek
34 - Lift off
Tastcycli, 990 1 - Benaderen:
0 = standaardinstelling
1 = actieve radius, veiligheidsafstand nul
2 - 0 = tasterbewaking uit
1 = tasterbewaking aan
4 - 0 = taststift niet uitgeweken
1 = taststift uitgeweken
Uitvoeringsstatus, 992 10 - Regelsprong actief
1=ja, 0 =nee
1 - Zoekfase
14 - Nummer van de laatste FN14-fout
16 - Echte uitvoering actief
1 = uitvoering 2 = simulatie
Voorbeeld: waarde van de actieve maatfactor van de Z-as aan
Q25 toewijzen
55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
297
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FN 19: PLC: Waarden aan de PLC doorgeven

Met de functie FN 19: PLC kunnen maximaal twee getalwaarden
of Q-parameters aan de PLC worden doorgegeven.

Stapgroottes en eenheden: 0,1 um resp. 0,0001°

Voorbeeld: getalwaarde 10 (komt overeen met 1 pm resp. 0,001°)
aan de PLC doorgeven

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: NC en PLC synchroniseren

Deze functie mag alleen in overleg met uw
machinefabrikant worden toegepast!

Met de functie FN 20: WAIT FOR kunt u tijdens de programma-
afloop een synchronisatie tussen NC en PLC uitvoeren. De NC
stopt met het afwerken totdat er aan de voorwaarde is voldaan die
uin de regel FN 20: WAIT FOR-regel hebt geprogrammeerd. De
TNC kan daarbij onderstaande PLC-operanden controleren:

PLC- Korte Adresbereik
operand omschrijving
Flag M 0 t/m 4999
Ingang | 0t/m 31, 128 t/m 152
64 t/m 126
(eerste PL 401 B)
192 t/m 254
(tweede PL 401 B)
Uitgang 0 0t/m 30
32 t/m 62
(eerste PL 401 B)
64 t/m 94
(tweede PL 401 B)
Teller C 48 t/m 79
Timer T 01t/m 95
Byte B 0 t/m 4095
Woord w 0 t/m 2047
Dubbel D 2048 t/m 4095

woord
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De TNC 620 beschikt over een uitgebreide interface voor de
communicatie tussen PLC en NC. Het gaat daarbij 