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Bedieningselementen van de besturing

Bedieningselementen van de besturing Codrdinatenassen en cijfers invoeren

Toetsen

Wanneer u een TNC 620 met touch-bediening gebruikt,

kunt u enkele toetsen door gebaren vervangen.

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen”,
Pagina 447

Bedieningselementen op het beeldscherm

Toets Functie
@ Beeldschermindeling selecteren
Beeldscherm tussen machinewerk-

stand, programmeerwerkstand en
derde bureaublad omschakelen

D Softkeys: functie op het beeld-
scherm selecteren

q } [ > } [ A } Softkeybalken omschakelen

Machinewerkstanden

Toets Functie

Handbediening

Elektronisch handwiel

Positioneren met handinvoer

Programma-afloop regel voor regel

Y| & (@ el B

Automatische programma-afloop

Programmeerwerkstanden

Toets Functie
Programmeren
Programmatest

en bewerken

Toets Functie

- Codrdinatenassen selecteren of in
het NC-programma invoeren

n n Cijfers

Decimaal scheidingsteken / voorte-
ken omkeren

N E

Poolcoordinateninvoer/
incrementele waarden

Q-parameterprogrammering/
Q-parameterstatus

Actuele positie overnemen

2 B8

Dialoogvragen overslaan en
woorden wissen

23]
20

Invoer afsluiten en dialoog voortzet-

EN

5

ten

END NC-regel afsluiten, invoer beéindi-
gen

Ingevoerde gegevens terugzetten

of foutmelding wissen

DEL Dialoog afbreken, programmadeel
wissen
Gereedschapsgegevens
Toets Functie
Gereedschapsgegevens in het

NC-programma definiéren

Gereedschapsgegevens oproepen
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NC-programma's en bestanden beheren,
besturingsfuncties

Toets

PGM
MGT

Functie

NC-programma's of bestanden
selecteren en wissen, externe
gegevensoverdracht

PGM
CALL

Programma-oproep definiéren,
nulpunt- en puntentabellen selecte-
ren

MOD-functie selecteren

HELP

Helpteksten bij NC-foutmeldingen
weergeven, TNCguide oproepen

Alle actuele foutmeldingen weerge-
ven

CALC

Calculator weergeven

SPEC
FCT

Speciale functies weergeven

o = [ ) & E

Op dit moment zonder functie

Navigatietoetsen

Toets

-

Functie

Cursor positioneren

GOTO

NC-regels, cycli en parameterfunc-
ties direct selecteren

HOME

Naar begin van programma of begin
van tabel navigeren

Naar einde van programma of einde
van een tabelregel navigeren

PG UP

Per pagina omhoog navigeren

PG DN

Per pagina omlaag navigeren

Volgende tab in invoerschermen
selecteren

w s & B & B

|

Dialoogveld of knop omhoog/
omlaag

Cycli, subprogramma's en
herhalingen van programmadelen

Toets

TOUCH
PROBE

Functie

Tastsysteemcycli definiéren

CYcL
DEF

CYCL
CALL

Cycli definiéren en oproepen

LBL
SET

LBL
CALL

Subprogramma's en herhalingen
van programmadelen invoeren en
oproepen

STOP

Programmastop in een
NC-programma invoeren

Baanbewegingen programmeren

Toets

APPR

Functie

Contour benaderen/verlaten

Fi

Vrije contourprogrammering FK

~ i
= o

Rechte

[}
(e}
+

Cirkelmiddelpunt/pool voor poolco-
ordinaten

N

Cirkelbaan om cirkelmiddelpunt

i

Cirkelbaan met radius

iy

Cirkelbaan met tangentiéle aanslui-
ting

CHF

RND

Afkanting/hoeken afronden

Potentiometer voor aanzet
en spiltoerental

Aanzet

100

5n§O 0
W %
g

Spiltoerental

1
0 i%i&m
s%

e}
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1.1 Over dit handboek

Veiligheidsinstructies

Neem alle veiligheidsinstructies in dit document en in de
documentatie van uw machinefabrikant in acht!

Veiligheidsinstructies waarschuwen voor gevaren tijdens de
omgang met software en apparaten en bevatten aanwijzingen ter
voorkoming van deze gevaren. Ze zijn naar de ernst van het gevaar
geclassificeerd en in de volgende groepen onderverdeeld:

A GEVAAR

Gevaar duidt op gevaarlijke situaties voor personen. Wanneer u
de instructies ter voorkoming van risico's niet opvolgt, leidt het
gevaar onvermijdelijk tot de dood of zwaar letsel.

Waarschuwing duidt op gevaarlijke situaties voor personen.
Wanneer u de instructies ter voorkoming van risico's niet
opvolgt, leidt het gevaar waarschijnlijk tot de dood of zwaar
letsel.

A VOORZICHTIG

Voorzichtig duidt op gevaar voor personen. Wanneer u de
instructies ter voorkoming van risico's niet opvolgt, leidt het
gevaar waarschijnlijk tot licht letsel.

Aanwijzing duidt op gevaren voor objecten of gegevens.
Wanneer u de instructies ter voorkoming van risico's niet
opvolgt, leidt het gevaar waarschijnlijk tot materiéle schade.

Informatievolgorde binnen de veiligheidsvoorschriften
Alle veiligheidsinstructies bestaan uit de volgende vier delen:
B Het signaalwoord toont de ernst van het gevaar

® Soort en bron van het gevaar

. Gevolgen bij het negeren van het gevaar, bijv. "Bij de volgende
bewerkingen bestaat er botsingsgevaar"

® Vluchtinstructies - veiligheidsmaatregelen als afweer tegen het
gevaar

Basisprincipes | Over dit handboek
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Informatieve aanwijzingen

Neem alle informatieve aanwijzingen in deze handleiding in acht om
een foutloze en efficiénte werking van de software te waarborgen.

In deze handleiding vindt u de volgende informatieve aanwijzingen:

o Met het informatiesymbool wordt een tip aangeduid.
Een tip geeft belangrijke extra of aanvullende informatie.

@ Dit symbool geeft aan dat u de veiligheidsinstructies van
de machinefabrikant moet opvolgen. Het symbool maakt
u attent op machineafhankelijke functies. Mogelijke
gevaren voor de operator en de machine staan in het
machinehandboek beschreven.

@ Het boeksymbool staat voor een kruisverwijzing naar
externe documentatie, bijv. de documentatie van uw
machinefabrikant of een externe aanbieder.

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 naar:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Basisprincipes | Besturingstype, software en functies

1.2 Besturingstype, software en functies

In dit handboek wordt beschreven over welke functies u kunt
beschikken voor het instellen van de machine en voor het testen en
afwerken van uw NC-programma's die in de besturingen vanaf de
volgende NC-softwarenummers beschikbaar zijn.

Type besturing NC-softwarenr.
TNC 620 817600-07
TNC 620 E 817601-07
TNC 620 Programmeerplaats 817605-07

Met de letteraanduiding E wordt de exportversie van de besturing
aangegeven. De volgende software-optie is niet of beperkt
beschikbaar in de exportversie:

®m  Advanced Function Set 2 (optie #9) op 4-asinterpolatie beperkt

De machinefabrikant stelt via de machineparameters de
beschikbare functies van de besturing in op de betreffende
machine. Daarom worden in dit handboek ook functies beschreven
die niet op elke besturing beschikbaar zijn.

Bijvoorbeeld de volgende besturingsfuncties zijn niet op alle
machines beschikbaar:

®m Gereedschapsmeting metde TT
Om de werkelijke functieomvang van uw machine te leren kennen,
kunt u contact opnemen met de machinefabrikant.

Veel machinefabrikanten en ook HEIDENHAIN bieden
programmeercursussen voor de HEIDENHAIN-besturingen aan. Wij
adviseren u deze cursussen te volgen als u de besturingsfuncties
grondig wilt leren kennen.

@ Gebruikershandboek Cyclusprogrammering:

Alle cyclusfuncties (tast- en bewerkingscycli) zijn

in het gebruikershandboek Cyclusprogrammering
beschreven. Wanneer u dit gebruikershandboek nodig
hebt, dan kunt u contact opnemen met HEIDENHAIN.
ID: 1096886-xx

@ Gebruikershandboeken Klaartekstprogrammering en
DIN/ISO-programmering:

Alle inhoud met betrekking tot de NC-programmering
(uitgezonderd tastsysteem- en bewerkingscycli)
worden beschreven in de gebruikershandboeken
Klaartekstprogrammering en DIN/ISO-
programmering. Als u deze gebruikershandboeken
nodig hebt, dan kunt u contact opnemen met
HEIDENHAIN.

ID voor Klaartekstprogrammering: 1096883-xx

ID voor DIN/ISO-programmering: 1096887-xx
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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:
Additional Axis (optie #0 en optie #1)

Additionele as Extra regelkringen 1 en 2

Advanced Function Set 1 (optie #8)

Uitgebreide functies groep 1 Rondtafelbewerking:
= Contouren op de uitslag van een cilinder
B Aanzet in mm/min

Coordinatenomrekeningen:
Zwenken van het bewerkingsvlak

Advanced Function Set 2 (optie #9)

Uitgebreide functies groep 2 3D-bewerking:
Exportvergunning verplicht = 3D-gereedschapscorrectie via vlaknormaalvector
B \eranderen van de zwenkkoppositie met het elektronische handwiel
tijdens de

programma-afloop; positie van de gereedschapspunt blijft
onveranderd (TCPM = Tool Center Point Management)

®m Gereedschap loodrecht op de contour houden

®  Gereedschapsradiuscorrectie loodrecht op gereedschapsrichting
® Handmatig verplaatsen in het actieve gereedschapsassysteem
Interpolatie:

Rechte in > 4 assen (exportvergunning verplicht)

Touch Probe Functions (optie #17)

Tastsysteemfuncties Tastcycli:
m Scheve ligging van gereedschap bij automatisch bedrijf compenseren
Referentiepunt in de werkstand Handbediening instellen

Referentiepunt bij automatisch bedrijf instellen
Werkstukken automatisch opmeten

Gereedschap automatisch opmeten

HEIDENHAIN DNC (optie #18)

Communicatie met externe pc-applicaties via COM-componenten

Advanced Programming Features (optie #19)

Uitgebreide programmeerfuncties Vrije contourprogrammering FK:

Programmering in HEIDENHAIN-klaartekst met grafische ondersteuning
voor werkstukken met niet op NC afgestemde maatvoering
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Advanced Programming Features (optie #19)

Advanced Graphic Features (optie #20)

Uitgebreide grafische functies

Advanced Function Set 3 (optie #21)
Uitgebreide functies groep 3

Pallet Management (optie #22)
Palletbeheer

CAD Import (optie #42)
CAD Import

KinematicsOpt (optie #48)

Optimaliseren van de
machinekinematica

Bewerkingscycli:

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

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

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

Affrezen van vlakke en scheefhoekige opperviakken (cycli 230 - 233)
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,
trochoidale contoursleuf (cycli 20 - 25, 275)

Graveren (cyclus 225)

® Fabrikantencycli (speciale door de machinefabrikant gemaakte cycli)
kunnen worden geintegreerd

Test- en bewerkingsweergave:
B Bovenaanzicht

= \Weergave in drie vlakken

® 3D-weergave

Gereedschapscorrectie:

M120: contour met gecorrigeerde radius tot max. 99 NC-regels vooruit-
berekenen (LOOK AHEAD)

3D-bewerking:

M118: handwielpositionering tijdens de programma-afloop laten
doorwerken

Werkstukken in willekeurige volgorde bewerken

®m Ondersteunt DXF, STEP en IGES

® QOvername van contouren en puntenpatronen

B Gemakkelijk instellen van het referentiepunt

® Grafisch selecteren van contourgedeeltes uit klaartekstprogramma's

® Actieve kinematica back-uppen/terugzetten
® Actieve kinematica controleren
m  Actieve kinematica optimaliseren

Extended Tool Management (optie #93)

Uitgebreid gereedschapsbeheer

Op basis van python
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Remote Desktop Manager (optie #133)

Afstandsbediening van externe = \Windows op een aparte computereenheid
computereenheden ® Geintegreerd in de besturingsinterface

State Reporting Interface - SRI (optie #137)

Link-toegang tot de = Uitlezen van de tijdstippen van statuswijzigingen
besturingsstatus = Uitlezen van de actieve NC-programma's

Cross Talk Compensation — CTC (optie #141)

Compensatie van askoppelingen B Registratie van dynamische positieafwijking door asversnellingen
® Compensatie van de TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (optie #142)

Adaptieve positieregeling B Aanpassing van regelparameters afhankelijk van de positie van de
assen in het werkbereik

®  Aanpassing van regelparameters afhankelijk van de snelheid of
versnelling van een as
Load Adaptive Control — LAC (optie #143)

Adaptieve belastingsregeling B Automatisch bepalen van werkstukgewichten en wrijvingskrachten
B Aanpassing van regelparameters afhankelijk van het huidige gewicht

van het werkstuk

Active Chatter Control — ACC (optie #145)

Actieve chatter-onderdrukking Volautomatische functie om 'chatter’ tijdens de bewerking te voorko-
men

Active Vibration Damping — AVD (optie #146)

Actieve trillingsdemping Demping van machinetrillingen voor verbetering van het werkstukopper-
vlak

Batch Process Manager (optie #154)

Batch Process Manager Planning van productieopdrachten

Component Monitoring (optie #155)

Componentenbewaking zonder Bewaking van geconfigureerde machinecomponenten op overbelasting
externe sensoren

Opt. Contour Milling (optie #167)

Geoptimaliseerde contourcycli Cyclus 271: OCM CONTOUR DATA
Cyclus 272 OCM ROUGHING
Cyclus 273 OCM FINISHING FLOOR

Cyclus 274 OCM FINISHING SIDE
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Ontwikkelingsversie (upgrade-functies)

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

o 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. De
n geeft het volgnummer van de ontwikkelingsversie aan.

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 besturing voldoet aan de eisen van klasse A volgens EN 55022
en is voornamelijk bedoeld voor gebruik in industriéle omgevingen.

Juridische opmerking

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

» Toets MOD indrukken
» Sleutelgetal invoeren selecteren
> Softkey LICENTIE-INFORMATIE
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Nieuwe functies 81760x-06

Meer informatie: Gebruikershandboek Klaartekst- of
DIN/ISO-programmering

Het is nu mogelijk om met snijgegevenstabellen te werken.

De functie TCPM kan ruimtehoeken ook bij Peripheral Milling
verrekenen.

Nieuwe softkey VLAK XY ZX YZ voor selectie van het
bewerkingsvlak bij de FK-programmering.

In de werkstand Programmatest wordt een in het NC-
programma gedefinieerde teller gesimuleerd.

Een opgeroepen NC-programma kan worden gewijzigd wanneer
dit in het oproepende NC-programma volledig is uitgevoerd.

In de CAD-viewer kunt u het referentiepunt of het nulpunt direct
definiéren door invoer van cijfers in het lijstweergavevenster.

Bij TOOL DEF werkt de invoer via QS-parameters.

Het is nu mogelijk met QS-parameters uit vrij definieerbare
tabellen te lezen en te schrijven.

De FN 16-functie is uitgebreid met het invoerteken*, waardoor u
nu ook commentaarregels kunt schrijven.

De FN 16-functie %RS heeft een nieuw uitvoerformaat, zodat u
teksten zonder formatteren kunt uitgeven.

De FN 18-functies zijn uitgebreid.

Met de nieuwe functie voor gebruikersbeheer kunt u gebruikers
met verschillende toegangsrechten maken en beheren, zie
"Gebruikersbeheer", Pagina 412

Met de nieuwe softwareoptie Component Monitoring kunt u
opgegeven machinecomponenten automatisch controleren op
overbelasting, zie "Additionele statusweergaven", Pagina 65

Met de nieuwe functie HOSTCOMPMODUS kunt u de
besturing overdragen aan een externe hostcomputer, zie
"Externe toegang toestaan of blokkeren", Pagina 349

Met de State Reporting Interface, afgekort SRI, biedt
HEIDENHAIN een eenvoudige en robuuste interface voor het
registreren van de bedrijfstoestanden van uw machine, zie
"State Reporting Interface (optie #137)", Pagina 384

In de werkstand Handbediening wordt rekening gehouden
met de basisrotatie, zie "Handmatig zwenken activeren’,
Pagina 238

De softkeys van de beeldschermindeling zijn aangepast, zie
"Werkstanden", Pagina 60

De aanvullende statusweergave toont de baan- en
hoektolerantie zonder actieve cyclus 32, zie "Additionele
statusweergaven", Pagina 65

De besturing controleert alle NC-programma's véor het
afwerken op compleetheid. Wanneer u een onvolledig NC-
programma start, breekt de besturing de bewerking af en toont
een foutmelding, zie "Gegevensoverdracht naar of van een
externe gegevensdrager', Pagina 84.

In de werkstand Positioneren met handingave is het nu
mogelijk om NC-regels over te slaan, zie "NC-regels overslaan®,
Pagina 258
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De gereedschapstabel bevat twee nieuwe gereedschapstypen:
Kogelfrees en Torusfrees, zie "Beschikbare
gereedschapstypen®, Pagina 151

Bij het aftasten PL kan de oplossing worden geselecteerd
bij Rotatieassen uitlijnen, zie "3D-basisrotatie bepalen’,
Pagina 222

De lay-out van de softkey Optionele programmastop is
gewijzigd, zie "Optionele programma-afloop", Pagina 257

De toets tussen PGM MGT en ERR kan als omschakeltoets voor
beeldscherm worden gebruikt.

De besturing ondersteunt USB-apparaten met het
bestandssysteem exFAT, zie "USB-apparaten op de besturing’,
Pagina 82

Bij een aanzet <10 toont de besturing ook een ingevoerde

decimaal, bij <1 toont de besturing twee decimalen, zie
"Waarden invoeren', Pagina 180

Bij een touchscreen wordt de modus voor volledig beeldscherm
automatisch na 5 seconden uitgeschakeld, zie "Extra tools voor
het beheer van externe bestandstypen", Pagina 87

De machinefabrikant kan in de werkstand Programmatest
vastleggen of de gereedschapstabel of uitgebreid
gereedschapsbeheer wordt geopend.

De machinefabrikant legt vast welke bestandstypen u met

de functie TABEL / NC-PGM AANPASSEN kunt importeren, zie
"Bestand van een iTNC 530 importeren®, Pagina 87

Nieuwe machineparameter CfgProgramCheck (nr. 129800), om
instellingen voor de gereedschapsgebruiksbestanden vast te
leggen, zie "Lijst met gebruikersparameters”, Pagina 466
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Gewijzigde functies 81760x-06

Meer informatie: Gebruikershandboek Klaartekst- of
DIN/ISO-programmering

De PLANE-functies bieden naast SEQ een alternatieve keuze-
optie SYM aan.

De snijgegevenscalculator is herzien.

De CAD-Viewer geeft nu een PLANE SPATIAL aan in plaats van
een PLANE VECTOR.

De CAD-Viewer voert nu standaard 2D-contouren uit.

Bij het programmeren van rechte-regels verschijnt de optie &Z
niet meer standaard.

De besturing voert geen gereedschapswisselmacro uit wanneer
in de gereedschapsoproep geen gereedschapsnaam en geen
gereedschapsnummer zijn geprogrammeerd, maar voert
dezelfde gereedschapsas uit als in de voorgaande TOOL CALL-
regel.

De besturing toont een foutmelding wanneer u een FK-regel
combineert met de functie M89.

De besturing controleert bij SQL-UPDATE en SQL-INSERT de
lengte van de te beschrijven tabelkolommen.

Bij de FN 16-functie functioneren M_CLOSE en M_TRUNCATE
bij uitvoer op het beeldscherm op dezelfde manier.

U kunt de Batch Process Manager nu openen in de
werkstanden ProgrammerenAutomatische programma-afloop
en PGM-afloop regel voor regel, zie "Batch Process Manager
(optie #154)", Pagina 325

De toets GOTO werkt nu in de werkstand Programmatest
precies zoals in de andere werkstanden, zie "GOTO-functie",
Pagina 264

Als ashoek niet gelijk is aan zwenkhoek wordt bij referentiepunt
vastleggen met handmatige tastfuncties niet langer een
foutmelding getoond, maar wordt het menu Bewerkingsvlak
inconsistent geopend, zie "3D-tastsysteem gebruiken (optie
#17)", Pagina 200

De softkey REF.PT. ACTIVEREN actualiseert ook de waarden
van een reeds actieve regel van het referentiepuntbeheer, zie
"Referentiepunt activeren", Pagina 196

Vanuit de derde desktop kan men met de werkstandtoetsen
wisselen naar elke willekeurige andere werkstand.

De aanvullende statusweergave in de werkstand
Programmatest is aan de werkstand Handbediening aangepast,
zie "Additionele statusweergaven®, Pagina 65

De besturing biedt de mogelijkheid tot het updaten van de
webbrowser, zie "Extra tools voor het beheer van externe
bestandstypen", Pagina 87

In de Remote Desktop Manager is er bij de shutdown-
verbinding de mogelijkheid om een extra wachttijd in te voeren,
zie "Uitschakelen of rebooten van een externe computer”,
Pagina 370

In de gereedschapstabel zijn de verouderde gereedschapstypen
verwijderd. Bestaande gereedschappen met deze
gereedschapstypen zijn gemarkeerd als Niet gedefinieerd, zie
"Beschikbare gereedschapstypen’, Pagina 151
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In het uitgebreide gereedschapsbeheer werkt het inspringpunt

in de contextgevoelige online-help nu ook bij het bewerken van

het gereedschapsformulier.

B De screensaverdiavoorstelling is verwijderd.

® De machinefabrikant kan vastleggen welke M-functies in de
werkstand Handbediening zijn toegestaan, zie "Toepassing",
Pagina 180

® De machinefabrikant kan de standaardwaarden voor de

kolommen [-OFFS en R-OFFS van de gereedschapstabel

vastleggen, zie "Gereedschapsgegevens in de tabel invoeren’,

Pagina 131

Nieuwe en gewijzigde cyclusfuncties 81760x-06

Meer informatie: Gebruikershandboek Cyclusprogrammering
= Nieuwe cyclus 1410 TASTEN KANT (optie #17).

® Nieuwe cyclus 1411 TASTEN TWEE CIRKELS (optie #17).

® Nieuwe cyclus 1420 TASTEN VLAK (optie #17).

®  Automatische tastcycli 408 t/m 419 houden rekening met

chkTiltingAxes (nr. 204600) bij het vastleggen van het
referentiepunt.

m Tastcycli 41x, referentiepunten automatisch vastleggen: nieuw
gedrag van cyclusparameters Q303 MEETWAARDE OVERDR.
en Q305 NUMMER IN TABEL.

® |n cyclus 420 METEN HOEK wordt bij het voorpositioneren
rekening gehouden met de gegevens van de cyclus en de
tastsysteemtabel.

® |n cyclus 450 KINEMATICA OPSLAAN worden bij het
terugzetten niet dezelfde waarden opgeslagen.

B Cyclus 451 KINEMATICA OPMETEN is met de waarde 3
uitgebreid in de cyclusparameter Q406 MODUS.

® |n cyclus 451 KINEMATICA OPMETEN en 453 KINEMATICA
ROOSTER wordt de radius van de kalibreerkogel alleen bij de
tweede meting bewaakt.

. De tastsysteemtabel is uitgebreid met de kolom REACTION.

B |n de cyclus 24 NABEWERKEN ZIJKANT verloopt het naar
boven en beneden afronden bij de laatste snede via een
tangentiéle helix.

B De cyclus 233 VLAKFREZEN is uitgebreid met de parameter
Q367 VLAKPOSITIE.

. Cyclus 257 RONDE TAP past Q207 AANZET FREZEN ook toe
voor de voorbewerking.

® U kunt nu gebruikmaken van de machineparameter
CfgThreadSpindle (nr. 113600).
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Nieuwe functies 81760x-07

Meer informatie: Gebruikershandboek Klaartekst- of
DIN/ISO-programmering

Met de correctietabellen maakt de besturing correcties in het
gereedschap-codrdinatensysteem (T-CS) of bewerkingsvlak-
coordinatensysteem (WPL-CS) mogelijk, ook tijdens de
programma-afloop.

De kolomvolgorde van een tabel die met de functie CREATE
TABLE wordt gemaakt, komt overeen met de volgorde in de AS
SELECT-instructie.

De functie FUNCTION TCPM maakt een aanzetbegrenzing
mogelijk van de compensatiebewegingen.

De functie FUNCTION TCPM is in de DIN/ISO-programmering
beschikbaar.

De besturing slaat in een servicebestand actieve NC-
programma's uitsluitend tot een maximale grootte van 10 MB
op.

De FN 18-functies zijn uitgebreid.

De machinefabrikant definieert in een optionele
machineparameter de afstand tot een software-eindschakelaar
bij terugtrekbewegingen.

De machinefabrikant legt in een optionele machineparameter
vast of de besturing actieve waarschuwings- en foutmeldingen
bij een nieuwe selectie of een herstart van een NC-programma
automatisch wist.

De besturing biedt de hoge resolutie van de afleesstappen in
de standaarduitvoering zonder de software-optie Display Step
(optie #23).

Ook het uitgebreide gereedschapsbeheer maakt het overnemen
van de actuele positiewaarde als gereedschapslengte mogelijk.

De algemene statusweergave toont een actieve
gereedschapsradiuscorrectie door verschillende symbolen, zie
"Algemene statusweergave", Pagina 63

De softkey AUTOM. OPSLAAN ACTIVEREN maakt het definiéren
van een foutnummer mogelijk, waarbij de besturing automatisch
een servicebestand heeft gemaakt, zie "Softkey AUTOM.
OPSLAAN ACTIVEREN", Pagina 98

In de werkstanden PGM-afloop regel v.regel en Automatische
PGM-afloop kunt u de positiewaarden asgewijs overnemen in
een nulpunttabel.

Ook na een interne stop t a statusweergave, zie "Additionele
statusweergaven"', Pagina 65.

Met de functie RUWDEEL IN WERKBEREIK zet de softkey
REF.PT. TERUGZETTEN de hoofdaswaarden van het actuele
referentiepunt terug op 0, zie "Onbewerkt werkstuk in het
werkbereik weergeven (optie #20)", Pagina 254

In de functie RUWDEEL IN WERKBEREIK is de softkey
Machinestatus overnemen beschikbaar, zie "Onbewerkt
werkstuk in het werkbereik weergeven (optie #20)",
Pagina 254

De besturing gebruikt het actieve referentiepunt in
de werkstand Programmatest voor de simulatie, zie
"Programmatest uitvoeren"’, Pagina 262
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® Het menu 3D-RO0D toont naar keuze de gedefinieerde ashoek
of ruimtelijke hoek, zie "Handmatig zwenken activeren’,
Pagina 238

Het bestandsbeheer maakt met de softkey ADVANCED
ACCESS RIGHTS de toewijzing mogelijk van bestandsspecifieke
toegangsrechten, zie "Directory public’, Pagina 440

Het draadloze handwiel HR 550 FS toont naast de
positiewaarde, o.a. de handwieloffset, zie "Verplaatsen met
elektronische handwielen’, Pagina 169

®m De besturing ondersteunt de gedefinieerde
verplaatsingsgrenzen ook bij modulo-assen, zie
"Verplaatsingsgrenzen definiéren”, Pagina 347

= Met de optionele machineparameter applyCfgLanguage
(nr. 101305) legt u het gedrag van de besturing vast, als
de dialoogtaal in de machineparameters en in het HEROS-
besturingssysteem niet overeenkomen, zie "Lijst met
gebruikersparameters”, Pagina 466

® De machinefabrikant legt vast welke standaardwaarden de
besturing voor de afzonderlijke kolommen van een nieuwe regel
in de referentiepunttabel gebruikt, zie "Referentiepuntbeheer’,
Pagina 188

Gewijzigde functies 81760x-07

Meer informatie: Gebruikershandboek Klaartekst- of
DIN/ISO-programmering

® De besturing slaat in een back-up eveneens QR-parameters op.

B De SQl-commando's SQL EXECUTE en SQL SELECT maken ook
het gebruik mogelijk van samengestelde QS-parameters.

B Een in het bestandsbeheer ingesteld weergavefilter blijft ook na
een herstart van de besturing, opgeslagen.

® Naast de sprongfunctie FN 9 is ook de functie FN 10, dus de
vergelijking op verscheidenheid, met QS-parameters en teksten
mogelijk.

® De besturing voert de functies FN 27: TABWRITE evenals
FUNCTION FILE uitsluitend in de werkstanden PGM-afloop
regel voor regel en Automatische programma-afloop uit.

= Met de optionele machineparameters fn16DefaultPath (nr.
102202) en fn16DefaultPathSim (nr. 102203) kunt u het pad
voor de uitvoer van de functie FN 16 definiéren.

= |n het gereedschapsbeheer stelt de besturing afhankelijk van
het geselecteerde gereedschapstype alleen de benodigde
invoervelden beschikbaar.

® |n de draaigereedschapstabel is de default-waarde van de kolom
CUTLENGTH 0.

= |n de referentiepunttabel is het invoerbereik van de kolommen
SPA, SPB, SPC, A_OFFS, B_OFFS en C_OFFS uitgebreid naar
+/- 99999.99999.

® Op een 19"-beeldscherm toont de besturing in de extra
statusweergave tot 10 assen

® De meetfunctie van de werkstand Programmatest toont
bovendien o.a. informatie over het gereedschap, zie "Meten’,
Pagina 256
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® De functie Vrijzetten na de stroomuitval vereist bij
actief gebruikersbeheer het recht NC.OPModeManual, zie
"Roldefinities", Pagina 428

B De functie Globale programma-instellingen vereist bij actief
gebruikersbeheer het recht NC.OPModeMDI, zie "Roldefinities”,
Pagina 428

B |n de extra statusweergave vervangen de tabbladen MON en
MON Detail de tabbladen CM en CM Detail.

B De besturing houdt bij de registratie van de PGM-
afloop-machinetijd uitsluitend rekening met de actieve
bewerkingsstatus. Deze geeft de besturing in de
statusweergave weer met het groene pictogram NC-start.

®m De besturing toont toegang op afstand door een nieuw
symbool, zie "Externe toegang toestaan of blokkeren",

Pagina 349

®  Op het display-handwiel bedraagt de kleinste instelbare snelheid
1/1000 van de maximale handwielsnelheid, zie "Verplaatsen met
elektronische handwielen’, Pagina 169
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Nieuwe en gewijzigde cyclusfuncties 81760x-07
Meer informatie: Gebruikershandboek Cyclusprogrammering

= Nieuwe puntenpatrooncyclus 224 DATAMATRIX CODE
PATTERN, waarmee u een DataMatrix-code kunt maken.

® Nieuwe cyclus 238 MEASURE MACHINE STATUS, waarmee u
de machinecomponenten op slijtage bewaakt.

= Nieuwe cyclus 271 OCM CONTOUR DATA, waarmee u
bewerkingsinformatie voor de OCM-cycli definieert.

= Nieuwe cyclus 272 OCM ROUGHING, waarmee u open kamers
kunt bewerken en de ingrijpingshoek kunt aanhouden.

® Nieuwe cyclus 273 OCM FINISHING FLOOR, waarmee u open
kamers bewerkt en de ingrijpingshoek kunt aanhouden.

= Nieuwe cyclus 274 OCM FINISHING SIDENieuwe cycli,
waarmee u open kamers kunt bewerken en de ingrijpingshoek
kunt aanhouden.

® Nieuwe softkey NULPUNT TABEL in de werkstanden PGM-
afloop regel v.regel en Automatische PGM-afloop.

= |n de cycli 205 UNIVERSEELBOREN en 241 EENLIPPIG
DIEPBOREN wordt de ingevoerde waarde van het Q379
STARTPUNT gecontroleerd en met Q201 DIEPTE vergeleken.

® Met cyclus 225 GRAVEREN kan een pad of naam van een NC-
programma worden gegraveerd.

E Als in cyclus 233 een begrenzing is geprogrammeerd, verlengt
de cyclus VLAKFREZEN de contour met de hoekradius in
aanzetrichting.

®m Cyclus 239 ASCERTAIN THE LOAD wordt alleen weergegeven
wanneer de machinefabrikant dat gedefinieerd heeft.

® Het helpscherm in cyclus 256 RECHTHOEKIGE TAP bij Q224
ROTATIEPOSITIE is gewijzigd.

® Het helpscherm in cyclus 415 NULPUNT BINNEN HOEK bij
Q326 AFSTAND 1e AS en Q327 AFSTAND 2e AS is gewijzigd.

®m Het helpscherm in de cyclus 481 en 31 GEREEDSCH.-LENGTE
en in cyclus 482 en 32 GEREEDSCH.-RADIUS bij Q341
SNIJKANTEN METEN is gewijzigd.

B |n de cycli 14xx kan in halfautomatische modus met een
handwiel worden voorgepositioneerd. U kunt na het tasten
handmatig naar veilige hoogte verplaatsen.
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Eerste stappen | Overzicht

2.1 Overzicht

Dit hoofdstuk is bedoeld om u snel vertrouwd te maken met de
belangrijkste bedieningsmogelijkheden van de besturing. 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
Werkstuk grafisch testen
Gereedschappen instellen
Werkstuk instellen
Werkstuk bewerken

@ De gebruikershandboeken Klaartekstprogrammering

en DIN/ISO-programmering omvatten de volgende
onderwerpen:

®  Machine inschakelen
® Werkstuk programmeren

42
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Eerste stappen | Machine inschakelen

2.2 Machine inschakelen

Stroomonderbreking bevestigen en referentiepunten
benaderen

AG EVAAR [@andvediening

Let op: risico voor operator!

Door machines en machinecomponenten ontstaan altijd
mechanische gevaren. Elektrische, magnetische of
elektromagnetische velden zijn in het bijzonder gevaarlijk voor
personen met pacemakers en implantaten. Met het inschakelen
van de machine begint het gevaar!

» Machinehandboek raadplegen en opvolgen
» Veiligheidsinstructies en veiligheidssymbolen in acht nemen
> Veiligheidsapparatuur gebruiken

Sisizate visierioy sows:
:

v | +0.00
+110.000
5 | +0.000
[c | +0.000

ctief PG THCI\nc_prog\BaB\Klartoxt 168, |
100% $-OVR ‘
100% F-OVR  LIMIT 1

=
©

e,
F FUNCTIE
2773

ssssss

Raadpleeg uw machinehandboek!

Het inschakelen en het benaderen van de
referentiepunten zijn machine-afthankelijke functies.

®

Ga als volgt te werk om de machine in te schakelen:

» Voedingsspanning van de besturing en de machine
inschakelen

> De besturing start het besturingssysteem. Dit proces kan
enkele minuten duren.

> Daarna toont de besturing in de kopregel op het beeldscherm
de dialoog Stroomonderbreking.

» CE-toets indrukken

®

> De besturing vertaalt het PLC-programma.
> Stuurspanning inschakelen
>

De besturing controleert de noodstopschakeling
en gaat naar de werkstand Referentiepunt
benaderen.

» Referentiepunten in de vooraf ingevoerde
volgorde passeren: voor iedere as toets NC-start
indrukken. Als uw machine is uitgerust met
lengte- en hoekmeetsystemen, vervalt het
passeren van de referentiepunten.

pul

> De besturing is nu gebruiksklaar en staat in de
werkstand Handbediening.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
= Referentiepunten benaderen
Verdere informatie: "Inschakelen”, Pagina 162

B \Werkstanden
Verdere informatie: "Programmeren”, Pagina 61
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Eerste stappen | Werkstuk grafisch testen (optie #20)

2.3 Werkstuk grafisch testen (optie #20)

Werkstand Programmatest selecteren

NC-programma's kunnen in de werkstand Programmatest worden Eendbediening  B3sooramateet =P
getest: .
» Werkstandtoets indrukken
> De besturing gaat naar de werkstand
Programmatest

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® \Werkstanden van de besturing
Verdere informatie: "Werkstanden", Pagina 60

® NC-programma's testen
Verdere informatie: "Programmatest’, Pagina 260

Gereedschapstabel selecteren

Wanneer u in de werkstand Programmatest nog geen
gereedschapstabel hebt geactiveerd, moet u deze stap uitvoeren.

PGM
MGT

TYPE

Toets PGM MGT indrukken
De besturing opent het bestandsbeheer.
Softkey TYPE KIEZEN indrukken

Er verschijnt een softkeymenu voor selectie van
het te tonen bestandstype.

Softkey STANDAARD indrukken

> De besturing toont alle opgeslagen bestanden in
het rechtervenster.

» Cursor links op de directory's plaatsen

v v VvV

KIEZEN

v

STANDAARD

» Cursor op directory TNC:\table\ plaatsen
Cursor rechts op de bestanden plaatsen
» Cursor op het bestand TOOL.T (actieve

gereedschapstabel) plaatsen

» Met de ENT-toets overnemen

z
5

> TOOL.T krijgt status S en is daardoor actief voor
de Programmatest.

END » Toets END indrukken om bestandsbeheer te
verlaten

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m  Gereedschapsbeheer
Verdere informatie: "Gereedschapsgegevens in de tabel
invoeren", Pagina 131

® NC-programma's testen
Verdere informatie: "Programmatest’, Pagina 260
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Eerste stappen | Werkstuk grafisch testen (optie #20)

NC-programma selecteren

» Toets PGM MGT indrukken
> De besturing opent het bestandsbeheer.
Softkey LAATSTE BESTANDEN indrukken

De besturing opent een apart venster met de
laatst geselecteerde bestanden.

» Met de pijltoetsen het NC-programmma selecteren
dat u wilt controleren

Nt » Met de ENT-toets overnemen

v

LRATSTE
BESTANDEN

A\

Beeldschermindeling en aanzicht selecteren

» Toets Beeldschermindeling indrukken

> De besturing toont in de softkeybalk alle
beschikbare alternatieven.

PROGRANMA » Softkey PROGRAMMA + MACHINE indrukken

-

HACHINE > De besturing toont in de linker beeldschermhelft
het NC-programma en in de rechter
beeldschermhelft het onbewerkte werkstuk.

De besturing biedt de volgende mogelijkheden:

Softkeys Functie
AANZICHT Bovenaanzicht
(o]
RANZICHT Weergave in 3 vlakken
OIS
RANZICGHT 3D-Weergave
(500

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m Grafische functies
Verdere informatie: "Grafische weergaven (optie #20)",
Pagina 244

B Programmatest uitvoeren
Verdere informatie: "Programmatest’, Pagina 260
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Eerste stappen | Werkstuk grafisch testen (optie #20)

Programmatest starten
RESET » Softkey RESET + START indrukken

-

SIEED > De besturing zet de tot dan toe actieve
gereedschapsgegevens terug.

> De besturing simuleert het actieve
NC-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 besturing onderbreekt de programmatest.
Softkey START indrukken

De besturing gaat na een onderbreking verder
met de programmatest.

STOP

START

VvV V.V Vv

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

B Programmatest uitvoeren
Verdere informatie: "Programmatest", Pagina 260

m  Grafische functies
Verdere informatie: "Grafische weergaven (optie #20)",
Pagina 244

® Simulatiesnelheid instellen
Verdere informatie: "Snelheid van de Programmatests
instellen”, Pagina 251
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Eerste stappen | Gereedschappen instellen

2.4 Gereedschappen instellen

Werkstand Handbediening selecteren

Gereedschappen kunnen in de werkstand Handbediening worden
ingesteld:

» Werkstandtoets indrukken

> De besturing gaat naar de werkstand
Handbediening.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® \Werkstanden van de besturing
Verdere informatie: "Werkstanden", Pagina 60

Gereedschap voorbereiden en opmeten

» De benodigde gereedschappen in de juiste
gereedschapsopnames spannen

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

» Bij opmeten op de machine: gereedschap in de
gereedschapswisselaar opslaan
Verdere informatie: "Plaatstabel TOOL_PTCH bewerken",
Pagina 49

Handbedlening
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Eerste stappen | Gereedschappen instellen

Gereedschapstabel TOOL.T bewerken

@ Raadpleeg uw machinehandboek! L | iy
Het oproepen van het gereedschapsbeheer kan afwijken e
van de hieronder beschreven wijze. 5 — :

‘
In de gereedschapstabel TOOL.T (permanent opgeslagen onder l i
TNC:\table\) slaat u niet alleen gereedschapsgegevens (bijv. lengte et = r g |
en radius) op, maar ook andere specifieke gereedschapsgegevens : —
die de besturing nodig heeft om de meest uiteenlopende functies lim
te kunnen uitvoeren. — ki te— -
Ga als volgt te werk om gereedschapsgegevens in de gereed- " ol =

schapstabel TOOL.T in te voeren:

GEREED. -
TABEL

Y

BEWERKEN

urT

END
o

>
>

Softkey GEREED.TABEL indrukken

De besturing toont de gereedschapstabel in een
tabelweergave.

Softkey BEWERKEN op AAN zetten

Met de pijltoetsen omlaag of omhoog het te
wijzigen gereedschapsnummer selecteren

Met de pijltoetsen naar rechts of naar links de te
wijzigen gereedschapsgegevens selecteren
toets END indrukken

De besturing verlaat de gereedschapstabel en
slaat de wijzigingen op.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
®m \Werkstanden van de besturing

Verdere informatie: "Werkstanden", Pagina 60
®m \Werken met de gereedschapstabel

Verdere informatie: "Gereedschapsgegevens in de tabel
invoeren", Pagina 131

= \Werken met het gereedschapsbeheer (optie #93)
Verdere informatie: "Bestandsbeheer oproepen’, Pagina 147
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Eerste stappen | Gereedschappen instellen

Plaatstabel TOOL_PTCH bewerken

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
De werking van de plaatstabel is machine-afthankelijk.

In de plaatstabel TOOL_PTCH (permanent opgeslagen
onder TNC:\table\) legt u vast welk gereedschap zich in uw
gereedschapsmagazijn bevindt.

Ga als volgt te werk om de gegevens in de plaatstabel TOOL_PTCH
in te voeren:

GEREED .- » Softkey GEREED.TABEL indrukken
Y > De besturing toont de gereedschapstabel in een

tabelweergave.

pimare » Softkey PLAATSTABEL indrukken

TAPEL > De besturing toont de plaatstabel in een

tabelweergave.

T » Softkey BEWERKEN op AAN zetten

o » Met de pijltoetsen omlaag of omhoog het te

wijzigen plaatsnummer selecteren

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

m » toets END indrukken

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
®m \Werkstanden van de besturing

Verdere informatie: "Werkstanden", Pagina 60
® \Werken met de plaatstabel

Verdere informatie: "Plaatstabel voor gereedschapswisselaar’,
Pagina 138

THC: \ table) tool_p. tch

aFlaalstabel bewerken
i) Automatische PGM-aflooph Plaatstabs

BdProgrammatest >

nnnnn

F100% [ar)
@ Wy
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8 ©

aaaaaaa
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2.5 Werkstuk instellen

De juiste werkstand selecteren

Werkstukken kunnen in de werkstand Handbediening of
Elektronisch handwiel worden ingesteld

» Werkstandtoets indrukken

> De besturing gaat naar de werkstand
Handbediening.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® De werkstand Handbediening
Verdere informatie: "Verplaatsen van de machineassen”,
Pagina 167

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.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m Referentiepunten vastleggen met 3D-tastsysteem
Verdere informatie: "Referentiepunt instellen met 3D-
tastsysteem (optie #17)", Pagina 226

m Referentiepunten vastleggen zonder 3D-tastsysteem
Verdere informatie: "Referentiepunt vastleggen zonder 3D-
tastsysteem", Pagina 197

Referentiepunten vastleggen met 3D-tastsysteem
(optie #17)

3D-tastsysteem inspannen

@) » Werkstand Positioneren met handingave
selecteren
» Toets TOOL CALL indrukken
» Gereedschapsgegevens invoeren
enT » ENT-toets indrukken
» Gereedschapsas Z invoeren
ENT » ENT-toets indrukken
END » toets END indrukken
50
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Eerste stappen | Werkstuk instellen

Referentiepunt vastleggen

TAST-
FUNCTIE
Az

TASTEN

&ﬂ P

REF .-
PUNT
VASTL .

>

Werkstand Handbediening selecteren

Softkey TASTFUNCTIE indrukken

De besturing toont in de softkeybalk de
beschikbare functies.

Referentiepunt bijv. op de hoek van het werkstuk
instellen

Tastsysteem met de asrichtingstoetsen naar de
eerste tastpositie op de eerste werkstukkant
positioneren

Met de softkey de tastrichting selecteren

» Toets 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 naar de
tweede tastpositie op de eerste zijkant van het
werkstuk positioneren

Toets 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 naar de
eerste tastpositie op de eerste zijkant van het
werkstuk positioneren

Met de softkey de tastrichting selecteren

» Toets 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 naar de
tweede tastpositie op de tweede zijkant van het
werkstuk positioneren

Toets 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 besturing de codrdinaten
van het vastgestelde hoekpunt.

Op 0 instellen: softkey REF.PUNT VASTL.
indrukken

Menu met softkey EINDE verlaten

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m Referentiepunten vastleggen
Verdere informatie: "Referentiepunt instellen met 3D-
tastsysteem (optie #17)", Pagina 226
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2.6 Werkstuk bewerken

Werkstand PGM-afloop regel voor regel of
Automatische programma-afloop selecteren

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

» Werkstandtoets indrukken

De besturing gaat naar de werkstand PGM-
afloop regel voor regel, de besturing voert het
NC-programma regel voor regel uit.

» U moet echter elke NC-regel met de toets
NC-start bevestigen
Y » Toets Automatische programma-afloop
indrukken
> De besturing gaat naar de werkstand
Automatische programma-afloop, de besturing
voert het NC-programma na NC-start uit tot een

programmaonderbreking of tot het einde van het
programma

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® \Werkstanden van de besturing
Verdere informatie: "Werkstanden", Pagina 60

®  NC-programma uitvoeren
Verdere informatie: "Programma-afloop”, Pagina 266

NC-programma selecteren

{@ » Toets PGM MGT indrukken
> De besturing opent het bestandsbeheer.
LanTsTe > Softkey LAATSTE BESTANDEN indrukken
e > De besturing opent een apart venster met de

laatst geselecteerde bestanden.

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

NC-programma starten

» Toets NC-start indrukken

> De besturing voert het actieve NC-programma
uit.

m

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m  NC-programma uitvoeren
Verdere informatie: "Programma-afloop”, Pagina 266

Eerste stappen | Werkstuk bewerken

Autcmati@che programma-afloop
b |
|

a204=+
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Basisprincipes | De TNC 620

3.1 De TNC 620

HEIDENHAIN-TNC-besturingen zijn in de werkplaats
programmeerbare contourbesturingen, waarmee standaardfrees-
en standaardboorbewerkingen direct op de machine in gemakkelijk
te begrijpen klaartekst geprogrammeerd kunnen worden. Ze zijn
ontworpen voor toepassing op frees- en boorbanken alsmede
bewerkingscentra met maximaal 6 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.

HEIDENHAIN-klaartekst en DIN/ISO

Het maken van programma's is bijzonder eenvoudig in

de gebruikersvriendelijke HEIDENHAIN-klaartekst, de
dialoogondersteunde programmeertaal voor de werkplaats.
Grafische programmeerweergave geeft de afzonderlijke
bewerkingsstappen tijdens de programma-invoer weer. \Wanneer
er geen voor NC geschikte tekening voorhanden is, dan helpt ook
de vrije contourprogrammering FK. De grafische simulatie van de
werkstukbewerking is zowel tijdens een programmatest als tijdens
een programma-afloop mogelijk.

Bovendien kunt u de besturingen ook volgens DIN/ISO
programmeren.

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

Zie voor meer informatie: Gebruikershandboek Klaartekst- en
DIN/ISO-programmering

Compatibiliteit

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

0 Raadpleeg hiertoe ook de uitgebreide beschrijving van
de verschillen tussen de iTNC 530 en de TNC 620.
Verdere informatie: "Verschillen tussen de TNC 620 en
de iTNC 530", Pagina 490
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Gegevensbeveiliging en -bescherming

Succes hangt grotendeels af van de beschikbare gegevens en

de gegarandeerde vertrouwelijkheid, integriteit en authenticiteit
ervan. Daarom heeft het beschermen van relevante gegevens
tegen verlies, manipulatie en ongeoorloofde publicatie de hoogste
prioriteit voor HEIDENHAIN.

HEIDENHAIN biedt dan ook geintegreerde state-of-the-art
softwareoplossingen om uw gegevens op de besturing actief te
beschermen.

Uw besturing omvat de volgende softwareoplossingen:

m SELinux
Verdere informatie: "Veiligheidssoftware SELinux",
Pagina 411

® Firewall
Verdere informatie: "Firewall", Pagina 393

. Sandbox
Verdere informatie: "Tabblad Sandbox", Pagina 408

B Geintegreerde browser
Verdere informatie: "Internetbestanden weergeven",
Pagina 90

m Beheer van externe toegangen
Verdere informatie: "Externe toegang toestaan of blokkeren",
Pagina 349

. Bewaking van TCP- en UDP-poorten
Verdere informatie: "Portscan’, Pagina 379

m  Afstandsdiagnose
Verdere informatie: "Remote Service", Pagina 380

B Gebruikersbeheer
Verdere informatie: "Gebruikersbeheer", Pagina 412

Deze oplossingen bieden aanzienlijke bescherming voor

het besturingssysteem, maar zijn geen vervanging voor
bedrijfsspecifieke [T-beveiliging en een holistisch totaalconcept.
Naast de aangeboden oplossingen beveelt HEIDENHAIN aan om
een veiligheidsconcept op maat samen te stellen, specifiek voor
uw onderneming. Op deze manier beschermt u uw gegevens en
informatie effectief, zelfs na export vanuit de besturing.

Om de veiligheid van gegevens in de toekomst te waarborgen,
raadt HEIDENHAIN u aan om te zorgen dat u regelmatig op de
hoogte bent van beschikbare productupdates en om de software
up-to-date te houden.

A GEVAAR

Let op: risico voor operator!

Als gegevensrecords en software gemanipuleerd of beschadigd
zijn, kan dit leiden tot onvoorspelbaar machinegedrag.
Schadelijke software (virussen, Trojaanse paarden, malware of
wormen) kan records en software wijzigen.

» \Verwijderbare opslagmedia voor gebruik controleren op
malware

> Interne webbrowser uitsluitend starten vanuit de Sandbox
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Virusscanner

HEIDENHAIN heeft vastgesteld dat virusscanners het gedrag van
de NC-besturing negatief kunnen beinvioeden.

Dit kunnen bijvoorbeeld storingen in de voeding of systeemcrashes
zijn. Dergelijke negatieve invloeden kunnen niet worden
getolereerd wat betreft de besturingen van werktuigmachines.
HEIDENHAIN biedt daarom geen virusscanner voor besturingen en
raadt het gebruik van een virusscanner af.

Binnen de besturing zijn de volgende alternatieven beschikbaar:
SELinux

Firewall

Sandbox

Blokkeren van externe toegangen

Bewaking van TCP- en UDP-poorten

Met de juiste configuratie van de genoemde mogelijkheden is een
uiterst effectieve bescherming van de gegevens van de besturing.

Als u per se toch een virusscanner wilt gebruiken, moet u de
besturing gebruiken in een gesloten netwerk (met een gateway
en een virusscanner). U kunt niet achteraf een virusscanner
installeren.
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Basisprincipes | Beeldscherm en bedieningspaneel

3.2 Beeldscherm en bedieningspaneel

Beeldscherm

De besturing wordt in compacte uitvoering of in een uitvoering met
een apart beeldscherm en bedieningspaneel geleverd. Bij beide

varianten is de besturing uitgerust met een 15 inch plat TFT-scherm.

1

o 1A~ W

0 N

Kopregel

Bij een besturing die ingeschakeld is, toont het beeldscherm
in de kopregel de geselecteerde werkstanden: machinewerk-
standen 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 besturing alleen
grafisch weergeeft).

Softkeys

In de voetregel toont de besturing verdere functies in een
softkeybalk. Deze functies worden d.m.v. de daaronder
liggende toetsen geselecteerd. Ter oriéntering tonen streep-
jes direct boven de softkeybalk het aantal softkeybalken dat
met de aan de buitenkant beschikbare softkey-omschakel-
toetsen kan worden geselecteerd. De actieve softkeybalk
wordt als een blauwe balk weergegeven

Softkey-keuzetoetsen
Softkey-omschakeltoetsen
Vastleggen van de beeldschermindeling

Beeldscherm-omschakeltoets voor machinewerkstanden,
programmeerwerkstanden en derde bureaublad

Softkey-keuzetoetsen voor softkeys voor machinefabrikanten

Softkey-omschakeltoetsen voor softkeys van de machinefabri-
kant

USB-aansluiting

o Wanneer u een TNC 620 met touch-bediening gebruikt,

kunt u enkele toetsen door gebaren vervangen.

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’,
Pagina 447
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Basisprincipes | Beeldscherm en bedieningspaneel

Beeldschermindeling vastleggen

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

Beeldschermindeling vastleggen:

@ > Beeldscherm-omschakel-toets indrukken:
de softkeybalk toont de mogelijke
beeldschermindelingen
Verdere informatie: "Werkstanden’,
Pagina 60

pem > Beeldschermindeling met softkey selecteren

-
GRAFISCH

Bedieningspaneel

De TNC 620 wordt met een geintegreerd bedieningspaneel ]
geleverd. Als alternatief is de TNC 620 ook verkrijgbaar met een

@

HEIDENHAIN

B

apart beeldscherm en bedieningspaneel met lettertoetsenbord.
r (]
1 Lettertoetsenbord voor tekstinvoer, bestandsnamen en DIN/ | o
ISO-programmering ) -
2 = Bestandsbeheer =7 5 ' ®
® Calculator i | O
= MOD-functie : - ol @
. - - — B
= HELP-functie m|[F[1 KRR o }I -
B Foutmeldingen weergeven s o B B B B @ @S @
B Beeldscherm tussen de werkstanden schakelen , B0 . Doaon
3 Programmeerwerkstanden . EE SEEDE= moon
. © nes @ sEEEEe Soo=
4 Machinewerkstanden 7 DEE HEEEE ===7
5 Openen van programmeerdialogen 4 3 FDE paem
- ) @ o@a
6 Navigatietoetsen en sprongfunctie GOTO = 6@ onn DEEE
7 Invoer van getallen en askeuze
8 Touchpad O E E EE
9 Muisknoppen EE O NHOBODODOE] Hame
. . EOMEDOMNDOOBNOD0D @man
10 Machinebedieningspaneel D HEOEEEEDEDOOED m== 7
i ie: i 1EEHNEOEEEMODOET) @B
Meer informatie: machinehandboek —r 1
De functies van de toetsen worden stuk voor stuk op de eerste ™. BDE &= =
uitklapbare bladzijde beschreven. . EEE . EEEFE
o Wanneer u een TNC 620 met touch-bediening gebruikt, i -ERnE Eeee
kunt u enkele toetsen door gebaren vervangen. = '

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’,
Pagina 447
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Basisprincipes | Beeldscherm en bedieningspaneel

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Sommige machinefabrikanten gebruiken niet het
standaardbedieningspaneel van HEIDENHAIN.

Toetsen zoals NC-start of NC-stop zijn in uw
machinehandboek beschreven.

Beeldschermtoetsenbord

Als u de compacte uitvoering (zonder alfanumeriek toetsenbord)
van de besturing gebruikt, kunt u letters en speciale tekens
invoeren via het beeldschermtoetsenbord of via een alfanumeriek
toetsenbord dat via de USB-aansluiting is aangesloten.

Tekst via het beeldschermtoetsenbord invoeren

Ga als volgt te werk om het beeldschermtoetsenbord weer te

geven:

» Toets GOTO indrukken, om letters , bijv. voor een
programma- of directorynaam, in te voeren via
het beeldschermtoetsenbord

> De besturing opent een venster waarin het
numerieke toetsenbord van de besturing met de
bijbehorende letters wordt weergegeven.

n » Cijfertoets meerdere malen indrukken, totdat de
cursor op de gewenste letter staat

» \Wachten totdat de besturing het geselecteerde

teken in het invoerveld overneemt, alvorens het
volgende teken in te voeren

» Met de softkey OK de tekst in het geopende

dialoogvenster overnemen

OK

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. Druk op de softkey BACKSPACE als u
afzonderlijke tekens wilt wissen.

Handbedieninn mﬁrugrameien
) Programmeren

oK | AFBREKEN

7:22:01
1:54

3-2013 08:91:52
0-2012 08:42:19

06:33
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3.3 Werkstanden

Handbediening en El. handwiel

Machines worden ingesteld in de werkstand Handbediening.

Basisprincipes | Werkstanden

Handbedlening

oue B Programmeren s
. . L -
In deze werkstand kunnen de machine-assen handmatig of
stapsgewijs worden gepositioneerd, de referentiepunten worden S— S £
vastgelegd en kan het bewerkingsvlak worden gezwenkt. N Ot
De werkstand Elektronisch handwiel ondersteunt het handmatig $110.000 : l
_ _ _ p— T I E— - W Lol
verplaatsen van de machine-assen met een elektronisch handwiel +0.000 oo S e i
HR. " % |
®
i H i i - = [paoex [
Softkeys voor de beeldschermindeling (selecteren zoals e el o o = T,
hiervoor beschreven) = 100% 5-0vR P
100% F-OVR  LIMIT 1 | z] il
Softke Venster et | merer w0 o1 || eneeo
Y " H s | B e | omn | e I e
Posities
POSITIE
PoSITIE Links: posities, rechts: statusweergave
STATUS
PoSITIE Links: posities, rechts: werkstuk
WERKSTUK (optie #20)
PosITIE Links: posities, rechts: objecten met botsingsbe-
MACHINE Waking en werkstuk
Positioneren met handinvoer
In deze werkstand kunnen eenvoudige verplaatsingen [B)Fosttioneren met nandingave o B Feoazamazen {3
. E %, _J
geprogrammeerd worden, bijv. voor het vlakfrezen of o >
voorpositioneren. e v s Cowm om0 B
) . > o Pon suot s O e S : f
Softkeys voor de beeldschermindeling e — s —
P ';«-.:a
Softkey Venster . : l e
NC-programma e S S I
[x | +.953]3 | +0.000 ‘l::_ﬂ ALN
v ] +a6.887 [ +0.000
. -5.000 L& W
Pen Links: NC-programma, rechts: statusweergave P - T— — i
[ | [ S8
PROGRAMMA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
WERKSTUK (Optle #20)
60
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Programmeren

In deze werkstand maakt u uw NC-programma's. 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

Softkey Venster
NC-programma
PGM
PeN Links: NC-programma, rechts: programma-onder-
UERD;LINE Verdeling
pan Links: NC-programma, rechts: grafische program-
ERFIF+ISCH meerweergave
Programmatest

De besturing simuleert NC-programma's en delen van
programma's in de werkstand Programmatest, om bijv.
geometrische onverenigbaarheden, ontbrekende of foutieve
gegevens in het NC-programma en beschadigingen van het
werkbereik te ontdekken. De simulatie wordt grafisch met
verschillende aanzichten ondersteund. (optie #20)

Softkeys voor de beeldschermindeling

Softkey Venster
NC-programma
Pom Links: NC-programma, rechts: statusweergave
PROGRAMHA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
WERKSTUK (op’“e #20)
Werkstuk
(optie #20)

rogrammeren

THG: \nc_prog\BHB\KLax text\HEBEL.H

=

S HEBEL W z

BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-850 -10
BLK FORM 0.2 X+120 Y20 Z+0 =l
TOOL CALL 3 Z 83500 F500

12 FLT
13 FCT DR- R10 CCPRA40 CCPA-110
14 FLT PDKe100 POY+0 D15

15 FSELECTI 7 —
16 FCT DR+ RS

17 FLT PDK+100 POY+0 D15

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

20 DEP LGT X-30 Y+0 Z+100 RS =
21 END PGM HEBEL WM ;

¢
&

S B MARAARAS AARARAAM

FUAARARARI MM 5‘

BLADZIJOE || BLADZIJOE START RESET.

Z0EKEN

BEGIN H E1NDE

4

START

A

(&)

'BJrrogrammatest

ANY COMMEN
3 TOOL GALL "FAGE_MILL_D40™ Z 52000 F100
us

TYCL DEF 233 VLAKFREZEN

215240
a3es=+a
assosst
0218:-60  :LENG
219480  LENGTE 2E ZIIKANT
azazes2 STARTPUNT 9E AS
a380:00 EINDFUNT 3E AS
369+ +
2022+

370s01
az07

azess.
azs3

357+ +,
0200+ +:
0204=+
347+ 4
Q3ess

3a9=+
az20-+

w Bona 00:10:54 Fouax

.

sTOP
813

START

WEERGAVE - H ‘ ‘ @

OPTIES.

sTART
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Automatische programma-afloop en programma-
afloop regel voor regel

In de werkstand Automatische PGM-afloop voert de besturing een
NC-programma uit tot en met het einde van het programma of tot

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

In de werkstand PGM-afloop regel v.regel wordt elke NC-regel
apart gestart met de toets NC-start. Bij puntpatrooncycli en
CYCL CALL PAT stopt de besturing na elk punt.

Softkeys voor de beeldschermindeling

Softkey Venster
NC-programma
Pen Links: NC-programma, rechts: onderverdeling
PeN Links: NC-programma, rechts: statusweergave
PROGRAMMA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
WERKSTUK (OpUe #20)
Werkstuk
(optie #20)

Softkeys voor de beeldschermindeling bij pallettabellen(optie
#22 Pallet management)

Softkey Venster
Pallettabel
PALLET
PeN Links: NC-programma, rechts: pallettabel
PFIL+LET
PALLET Links: pallettabel, rechts: statusweergave
5TF|+TU5
PALLET Links: pallettabel, rechts: grafische weergave
ERFIF+ISCH
Batch Process Manager
BPM

Basisprincipes | Werkstanden

Autcmatis che programma-afloop

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

EXTEN |
1 BLK FORM 0.1 Z X -ap ‘
Z

ol sioox []
0.000 Y
40,000 B A
+0.000/ (Gl +0.000 |
+110.000 PLock
Wodus: Now @ iz Bis o
g bty

£ omm/min ovr 1008

EINDE. BLADZIJDE | REGELSPRONG

4

GEREED
TABEL

Yiu

BEGIN BLADZIJOE e

GEBRUTK
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3.4 Statusweergaven

Algemene statusweergave

De algemene statusweergave onderaan het beeldscherm
informeert over de actuele status van de machine.

Zij verschijnt automatisch in de werkstanden
= PGM-afloop regel voor regel

® Automatische programma-afloop

® Positioneren met handingave

Wanneer de beeldschermindeling GRAFISCH is
geselecteerd, wordt de statusweergave niet getoond.

In de werkstanden Handbediening en Elektronisch handwiel
verschijnt de statusweergave in het grote venster.

Informatie over de statusweergave

Symbool Betekenis

ACT Digitale uitlezing: modus Actuele, Nominale of

Restwegcoordinaten

Machine-assen; hulpassen geeft de besturing
met kleine letters aan. De volgorde en het aantal

X|Y|Z

van de aangegeven assen worden door de machi-

nefabrikant vastgelegd. Raadpleeg uw machine-
handboek

@3 Nummer van het actieve referentiepunt uit de
referentiepunttabel. Indien het referentiepunt
handmatig is vastgelegd, geeft de besturing
achter het symbool de tekst MAN weer

FSM

tal S, aanzet F en actieve additionele M-functie

De weergave van de aanzet in inch komt overeen
met een tiende van de effectieve waarde. Toeren-

As is geklemd

As kan met het handwiel worden verplaatst

Spil wordt vanuit een cyclus opgedragen, bijv.
tijldens het schroefdraad tappen

Gereedschapsradiuscorrectie RL is actief

Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het
symbool transparant weergegeven

Gereedschapsradiuscorrectie RR is actief

Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het
symbool transparant weergegeven

1

Gereedschapsradiuscorrectie R+ is actief

Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het
symbool transparant weergegeven

5
i

E}Automatische programma-afloop Emi‘:gjﬁgﬁiﬂgggﬂ o
L -
THG: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ Stampel_stamp.h | @versicht PGH PAL LBL CYC M| Pos TOOL TT, TRAKS >
= Stenper stam n u
3 AR | %
s
| J:L.
T
e
Cil
sioox []
2 5i0]: | +0.000 ‘('@ il
-30. 000/ (Gl +0.000
+0.400, L @
fogus: Now & 5 Bs: s
nnnnnn e B - =
STATUS. STATUS STATUS STATUS || gratus o= =
I | || cotmo. | | =
OVERZICHT | POS.WEERG | GEREED. it o Para = =
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Betekenis

Gereedschapsradiuscorrectie R- is actief

Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het
symbool transparant weergegeven

3D-gereedschapscorrectie is actief

Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het
symbool transparant weergegeven

In het actieve referentiepunt is een basisrotatie
actief

Assen worden, rekening houdend met de basis-
rotatie, verplaatst

In het actieve referentiepunt is een
3D-basisrotatie actief

Assen worden, rekening houdend met het actie-
ve 3D-RO0OD-menu, verplaatst

Assen worden gespiegeld verplaatst

De functie M128 of FUNCTION TCPM is actief

De functie Verplaatsen in gereedschapsasrichting
is actief

Geen NC-programma geselecteerd,
NC-programma opnieuw geselecteerd,
NC-programma door interne stop afgebroken of
NC-programma beéindigd

In deze toestand beschikt de besturing niet

over modaal werkende programma-informatie
(zogenaamde contextreferentie), waardoor alle
handelingen mogelijk zijn, bijv. cursorbewegingen
of het wijzigen van Q-parameters.

NC-programma is gestart, de afwerking is actief

In deze toestand staat de besturing om veilig-
heidsredenen geen handelingen toe.

NC-programma is gestopt, bijv. in de werkstand
Automatische programma-afloop na indrukken
van de toets NC-stop

In deze toestand staat de besturing om veilig-
heidsredenen geen handelingen toe.

64
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Symbool

Betekenis

NC-programma is onderbroken, bijv. in de
werkstand Positioneren met handingave na
foutloze afwerking van een NC-regel

In deze toestand maakt de besturing verschillen-
de handelingen mogelijk, bijv. cursorbewegin-
gen of het wijzigen van Q-parameters. Door deze
handelingen verliest de besturing echter eventu-
eel de modaal werkende programma-informa-
tie (zogenaamde contextreferentie). Het verlies
van de contextreferentie leidt onder meer tot
ongewenste gereedschapsposities!

Verdere informatie: "WWerkstand Positioneren
met handingave", Pagina 294 en "Programma-
gestuurde onderbrekingen", Pagina 271

NC-programma wordt afgebroken of beéindigd

ACC

De functie Actieve chatterronderdrukking ACC is
actief (optie #145)

S %
AVAY

De functie pulserend toerental is actief

U kunt de volgorde van pictogrammen met de optionele
machineparameter iconPrioList (nr. 100813) wijzigen.
Alleen het pictogram voor STIB (besturing in bedrijf) is
altijd zichtbaar en kan niet worden geconfigureerd.

Additio

nele statusweergaven

De additionele statusweergaven geven gedetailleerde informatie
over de programma-afloop. Deze kunnen in alle werkstanden
opgeroepen worden. Met uitzondering van de werkstand

Programmeren. In de werkstand Programmatest is nu uitsluitend

beperkte

statusweergave beschikbaar.

Additionele statusweergave inschakelen

o

PGM
+
STATUS
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» Softkeybalk voor de beeldschermindeling
oproepen

» Beeldschermweergave met additionele
statusweergave selecteren

> De besturing geeft in de rechter
beeldschermhelft het statusscherm Overzicht
aan.
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Additionele statusweergaven selecteren

@ » Softkeybalk omschakelen totdat de STATUS-
softkeys verschijnen

TR > Additionele statusweergave direct met softkey
POS . EERG selecteren, bijv. posities en coordinaten, of

» gewenst aanzicht met omschakel-softkeys

selecteren

De hierna beschreven statusweergaven selecteert u als volgt:
® rechtstreeks via de desbetreffende softkey

® via de omschakel-softkeys

= of met de toets Volgend tabblad

@ Houd er rekening mee dat bepaalde hieronder
beschreven statusinformatie alleen beschikbaar is
wanneer de bijbehorende software-optie op uw
besturing is vrijgegeven.

Overzicht

Het statusscherm Overzicht toont de besturing nadat deze is
ingeschakeld wanneer u de beeldschermindeling PGM + STATUS
(of POSITIE + STATUS) hebt geselecteerd. Samengevat is

de belangrijkste statusinformatie in het overzichtsscherm
opgenomen. Deze informatie treft u ook op meerdere plaatsen in
de desbetreffende detailschermen aan.

Softkey Betekenis

STATUS Digitale uitlezing

OQUERZICHT

Gereedschapsinformatie

Basisprincipes | Statusweergaven

Automatlsche programma-afloop fone] m‘ﬁdﬁgﬁﬁh;gﬁ‘ s

THG: \nc_prog\BHB\KLaxtext\ Stempel stamp.h | overziche [PGH PAL LGL CYC M POS TOOL T TRANS < >

L

T30 FACEMILL DA
120,000 ] ~20.0000 s

R s i0.0000 |
ChLL (oL 5 |

DLPGH  +0.0000 OR-PGH  40.0000
8 T00L GALL

L_020_ROUGH" Z 52000

0 (R =
o us P e
10 CYCL DEF 256 AECHTHOEKIGE TA® » @ ¥ 7
a218:430 i1 2L3KANT Y -
as2a=+60 —
az19=+30
Actiat pGH: THC:\ne_prog\. ..\ Stespel_stamp.h (s [
= |® ¥
@ +0.000 BE
+0.000
Fi00%
| @
150 B s 2000 oA YT
u e e

PARAMETER |

H HANDMATIG | | 2 h INTERNE

Actieve M-functies

Actieve coordinatentransformaties

Actief subprogramma

Actieve herhaling van programmadelen

Met PGM CALL opgeroepen NC-programma

Actuele bewerkingstijd

Naam en pad van het actieve hoofdprogramma

66

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2019



Basisprincipes | Statusweergaven

Algemene programma-informatie (tab PGM)

Softkey Bete ken is Autumatische programma-afloop

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.h | Overzicht, rou [PAL LEL CYC M FoS TooL TT TRANS < >
| stenpe1 stamo.n 3 Actiel PO THC:NAC_progh. ..\ Stespel_stomp.h

Geen direc- Naam en pad van het actieve hoofdprogramma b eartia ;

Q220%10  HOEKAADIUS @] [l
te keuze Q368=+0  OVERMAAT ZIJKANT [05] e
0330:00 VERPLAATSING NADEW. e s

|

Actuele tijd: Lai3aias

mogelijk oL e e e

#1000 kg T v
s uz oy ?H
10 CYCL OEF 266 RECHTHOEKTGE TAR i d

Teller Act. wrd. / nominale waarde T ol
Cirkelmiddelpunt CC (pool) o = D

108 PO LT Po 10:

Teller voor de stilstandtijd L | —— —

- = +0.400 &
Actuele bewerkingstijd e e e B 1 I

5
~i

@ om/min ]
.. STATUS. STATUS STATUS mx’ STATUS. <= =
Actuele tijd G ke e et i e

Opgeroepen NC-programma's

Palletinformatie (tab PAL)

@ De besturing toont de tab alleen dan wanneer deze [ e S s E“JR'(’

functle Op uw machlne aCtlef |S :Ncw.l:\;_:;l:p‘\::!\"xxn(nn_sumpox_sumg.nF T::“ AL (LB CYE M POS TOOL TT TRANS <

actieve pallet-preset @

0349240 3E BEGRENZING
Q22040 {HOEKRADIUS
Q388200 [OVERWAAT ZIJKANT

0338240 | VERPLAATSING NABEW. s
CALL LBL "safe” o

Softkey Betekenis Toicea | LopRR-fouT 2 SR l

Geen direc- Nummer van het actieve palletreferentiepunt Sl et war =
te keuze I ]

108 raom Lot

mogelijk 5] 0,000
v ] -30.000 Gl +0.000
a

+0.400

=fm

HEn
E§E§

2]

Wodus : NOM &1 150 B 2000 WA
@ orminin ur 1008 u B ®
STATUS STATUS STATUS STATLE STATUS o= =p
COORD.
OVERZIGHT | POS WEERG |  GEREED BT O PARAM. B =

Herhaling van programmadelen en subprogramma's (tab LBL)
SOftkey Betekenis Autumatische programma-afloop @c}

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.h | OVerzicht FGH PAL LoL [CYC M FoS TooL T ThANS < >
|=_stenpel_stamp.n || 2o regrame

Geen direc- Actieve herhalingen van programmadelen met e e )

Q22040 {HOEKRADIUS

te keuze regelnummer, labelnummer en aantal gepro- any e
mogelijk grammeerde/nog uit te voeren herhalingen

|

TOOL GALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

Worhalingen
F1000 —
Reg. nr LBL v Jnaan ner E
us e
GYGL DEF 256 REGHTHOEKIGE TAP

Actieve subprogramma's met regelnummer ™ o e
waarin het subprogramma is opgeroepen en het e C D

labelnummer dat is opgeroepen
2 +0.000

v ] -30. 000/ (G +0.000

+0.400

Modus: NOM &1 T 50 Bs 2000

@ omm/min Ovr 100% -5 ©
STATUS STATUS STATUS STATLE STATUS o= =p
COORD.
OVERZIGHT | POS WEERG |  GEREED BT O PARAM. B =

Informatie over standaardcycli (tab CYC)

Softkey  Betekenis B s = RN )

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel s tamp. i

Geen direc- Actieve bewerkingscyclus (i foe sz

Q220-40  HOEKRADIUS
te keuze 0388540 [OVERWAAT ZIJKANT
053840 VERPLAATSING NABEW.
mo e|| k 7 GALL LBL ‘safe’
TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" 2 52000

F1000
us
GYGL DEF 250 REGHTHOEKIGE TAP

Actieve baan- en hoektolerantie T

Q4245460 [MAAT 1 ONBEW, WRAKST

02192430 LENGTE 26 ZLIKANT

Afhankelijk van welke baan- en hoektolerantie
actief zijn, ziet u de volgende waarden: —
-30. 000/ (G +0.000

= \Waarden van cyclus 32 Tolerantie e g}mw

108 PO LT

Siodus . NOW s 750 B s 2000 bEd  aw

B \Naarden van de machinefabrikant T T ®

STATUS STATUS STATUS STATLE STATUS o= =p
COORD.
OVERZIGHT | POS WEERG |  GEREED BT O PARAM. B =
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Actieve additionele M-functies (tab M)

Softkey

Betekenis

Geen direc-
te keuze
mogelijk

Lijst met actieve M-functies met gedefinieerde

betekenis

Lijst met actieve M-functies die door uw machi-

nefabrikant worden aangepast

Posities en coordinaten (tab POS)

Softkey

Betekenis

Basisprincipes | Statusweergaven

[BYrutonatische programma-afioop

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel s tamp. i

|+ _Stempel_stamp.n

F1000
9 w3

0349240 3E BEGRENZING
G220s+0  HOEKRADIUS
Q38B=+0 [ OVERWAAT ZIJKANT
0398240 VERPLAATSING NABEW.

7 CALL LBL “sare’
8 T00L CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

10 CYCL DEF 250 RECHTHOEKIGE TA®R

108 PO LT

218430 LENGTE 1€ ZLIKANT
G424=+80  (MAAT 1 ONDEW. WAKST S0
02192430 LENGTE 26 ZLIKANT o

1008 5.0

Ovarzicht POH AL LBL CYC, 1 P05 TooL TT TR ¢ >

|

Tlde

+0.000
V'] -30. 000/ Gl +0.000

5
~i

E®

+0.400 &
jiodus ;_NOW & T 50 B 2000 IE A
@ omminin ove 100 s
STATUS. STATUS STATUS SPATLS STATUS. = =
COSRD .
e el b b SR

STATUS

POS.WEERG

Soort digitale uitlezing, bijv. actuele positie

[BYrutonatische programma-afioop

Q

Zwenkhoek voor het bewerkingsvlak

Hoek van de basistransformaties

Actieve kinematica

Globale programma-instellingen (tabblad POS HR)

Softkey

Betekenis

TNC: \nc_pcog\BHB\KLaxtext) Stempel stame.h
|=_Stempel stamp.n

7 cALL LBL

F1000
9 w3

care
5 TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

10 CYCL DEF 250 RECHTHOEKIGE TA®R

1008 6.0

toos Fowm Lot

Ovarzicht POA PAL LOL CYC M. PoS TOOL TT TRAMS ¢ >

3| rewon x 510

0349240 3 BEGRENZING <30.080
G220s+0  HOEKRADIUS 2 e
Q38B=+0 [ OVERWAAT ZIJKANT g —
0398240 VERPLAATSING NABEW. T

Bl: i

218430 LENGTE 1€ ZLIKANT ot
G424=+80  (MAAT 1 ONDEW. WAKST o X a0
02192430 LENGTE 26 ZLIKANT o s o v 00080

SPC +0.00000  Z 300.0000

e aties
016 WEAD_C_TABLE

Ilde

' s100% _Q
(5] X 4.510]6 | +0.000 —_
v ] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400 w2 W
Wodus:_ NOM @1 T 50 B's 2000 I A
@ omnin fovx 1008 u B
STATUS. STATUS STATUS STALVE STATUS = -
COSRD .
ovenaionr | ros.weens | eneeo. | coomn || eanws. = | =2

Geen direc-
te keuze
mogelijk

Actuele waarden van de Handwiel-override
B Actief coordinatensysteem

= Bij M118 altijd het
machinecodrdinatensysteem

Autumatische programma-afloop

|

®  Bij GPS (Globale programma-instellingen)
selecteerbaar

Max.w. gedefinieerd door M118 of GPS
De desbetreffende Max.w. en Act. wrd. van

de geselecteerde assen

B Status van de functie VT-waarde terugzetten

De waarde van alle andere instelmogelijkheden van
de functie Globale programma-instellingen toont de
besturing in het tabblad GS.
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TNC: \nc_pcog\ THCABHB\KLax..\_Stampel s tamp. h | Overaicht RGN PAL LBL CVC W RS, Pos W@ TOOL T ThAKS. € >
|_Stempel_stamp.n 3 [B] wasms ey =
Q220500 HOERRADIUS P ntivsd by B P
A368=+0  (OVEMMAAT ZIIRANT s aarte et urs.
0338140 VERPLAATSING NABEW 10000 0.0 s
0 000 o000
[+ caLL Lo -sare z 10,0000 10,0000 d
5 TOOL GALL “WILL_DZ0_AOUGH" Z 82000 o —
F1000 i ——
1o ma - .
11 CYCL DEF 256 RECHTHOEKIGE TA® i R
02187430 LENGTE 1€ ZIIKANT L Sl .00 |
Q42d=+80  (WAAT 1 ONBEW. WAKST v 0 0000 000
Q2195430 LENGTE 2E ZTIKANT i 10 0000 0,000
1008 6.0m w 0.0000 .00
VT aarde tengeetten
[T

+0.000
V'] +20. 255/l +0.000

+0.400

150 B s

5
=i

E®

Es

E®

Modus : NOM C 7] N
i -
o
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Informatie over de gereedschappen (tab TOOL)

SOftkey Betekenis [Ekutumatische programma-afloop @J_E ;

THC: \nc_prog\BHB\K Lax text\_S tampel_s tamp.h | OVATZChE PGH PAL LOL (CYC) M) POS) Toou [T, TRANS. < >

e Weergave v.h. actieve gereedschap: e Ao - E— { %]

G220s+0  HOEKRADIUS

GEREED: m Weergave T: gereedschapsnummer en -naam M o P S

® Weergave RT. nummer en naam van een e (e L

us

2ustergereedschap g il ——
Gereedschapsas " I ]

n I S + B + %ﬂﬁ
Gereedschapslengte en - radii a 22000 ’

. +0.400] &-‘eu@
Overmaten (deltawaarden) vanuit de gereed- e e wal

@ ommimin ovx 1008 u s

schapstabel (TAB) en de TOOL CALL (PGM) D H ‘| = H = ‘

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

Weergave geprogrammeerd gereedschap en
zustergereedschap

Gereedschapsmeting (tab TT)

@ De besturing toont de tab alleen dan wanneer deze M @_!a

fUﬂCtie op uw machine aCtief iS. THG: \nc_prog\BHB\Klax taxt\ Stempel s tamp.h | OVArzicht PGA PAL LL CYC M pos TooL, TT TR ¢ > { ]

|=_Stempe1_stamp.n Al v ose race L pas
0349240 3E BEGRENZING ooc:

Q220540 HOEKRADIUS =
G368:+0  (OVERMAAT ZIJKANT [Eﬂ
wx

Q338-+0  VERPLAATSING NABEW. =5

s

TOOL CALL “MILL_DZO_ROUGH" Z $2000
F1000

Geen direc- Actief gereedschap S e e Ij

Softkey Betekenis

4219430 LENGTE 2€ 2IIKANT

te keuze oo

Tk o Lt

mogelijk @ w5000
v | -30.000/ Gl +0.000

Meetwaarden van de gereedschapsmeting Y - (el
@ ormimin ovx 1008 ulis o

STATUS. STATUS. STATUS SIALLE STATUS. <= =P
ovezronr | rosweens | ceneeo. | wne || o eanan. ‘I =] H = ‘
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Coordinatenomrekeningen (tab TRANS)

Softkey

STRTUS
COGRD.
OMREK .

Betekenis

Naam van de actieve nulpunttabel

Actief nulpuntnummer (#), commentaar uit de
actieve regel van het actieve nulpuntnummer
(DOC) uit cyclus 7

Actieve nulpuntverschuiving (cyclus 7); de bestu-
ring geeft een actieve nulpuntverschuiving weer
van maximaal 8 assen

Gespiegelde assen (cyclus 8)

Basisprincipes | Statusweergaven

EJAutomatische programma-afloop fonc mﬁf‘p 3
- -
TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel_s tamp.h | Ovarzicht PGH AL LBL CYC M) POS TOOL TF Thans <>
= Stenpe) staso.n e
e : . ooc:
=+ HO L -
A -c
L -
& TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z $2000 =
1000 2 @ :
5w (el
Fal E) I
— e 0]
= &
B +4.510]5 | +0.000 ‘ G ks
30,000 +0.000 —
+0. 400, & W
Wogus. NOW @ T s Bs 2000 bl
@ ormimin e ulie L %
STATUS. STATUS ‘ STATUS ‘ 3;:5 STATUS I = || -
OVERZIGHT | POS.WEERG |  GEREED. e 0 PaRaw ‘ =

Actieve rotatiehoek (cyclus 10)

Actieve maatfactor/maatfactoren (cycli 11 / 26);
de besturing geeft een actieve maatfactor weer
van maximaal 6 assen

Middelpunt van de centrische strekking

De machinefabrikant legt via CfgDisplayCoordSys
(nr. 127501) vast in welk codrdinatensysteem de
statusweergave een actieve nulpuntverschuiving
weergeeft.

Meer informatie: gebruikershandboek Cyclusprogrammering

Meer informatie: Gebruikershandboek Klaartekst- en DIN/ISO-
programmering
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Q-parameters weergeven (tab QPARA)

Soft key Betekenis Automatlsche programma-afloop fone] Fmgxsnms:zen‘

areTUs Weergave van de actuele waarden van de gedefi- B
o PARAM. nieerde Q-parameters

Weergave van de tekenreeksen van de gedefini-
eerde stringparameters

o Druk op de softkey Q PARAMETER LIJST. De ] T
besturing opent een apart venster. Definieer voor elk ——
parametertype (Q, QL, QR, QS) de parameternummers

die u wilt controleren. Afzonderlijke Q-parameters I e v WEeom

scheidt u met een komma, opeenvolgende Q-
parameters verbindt u met een streepje, bijv.
1,3,200-208. Het invoerbereik per parametertype
bedraagt 132 tekens.

De weergave in tabblad QPARA bevat altijd acht
decimalen. Het resultaat van Q1 = COS 89.999 toont de
besturing bijv. als 0.00001745. Zeer grote of zeer kleine
waarden toont de besturing in de exponentiéle notatie.
Het resultaat van Q1 = COS 89.999 * 0.001 toont de
besturing als +1.74532925e-08, waarbij e-08 met de
factor 10-8 overeenkomt.

De weergave van QS-parameters beperkt zich
uitsluitend tot de eerste 30 tekens. Hierdoor is mogelijk
niet de volledige inhoud zichtbaar.
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Bewaking geconfigureerde machinecomponenten (tabblad
MON en MON Detail, optie #155)

@ De besturing toont de tab alleen dan wanneer de [sstonatsacte propreme-arscoe [
softwareoptie op uw machine vrijgeschakeld is. oo mctminnc et e | 1 R e O 8
Wor |
Uw machinefabrikant kan max. tien monitoren S 1 10T — 2
definiéren die op overbelasting bewaken. ; | ¥

De machinefabrikant configureert verschillende l
componentspecifieke automatische reacties die ! I
optreden wanneer overbelasting wordt vastgesteld, -

bijvoorbeeld onderbreking van de actuele afwerking.

g

x| +1.726]5 | +0.000 s o
V] +93.696 [ +0.000 —
-35.000 L& W
anmns ) @ T 50 B 2000 |
Tabblad MON P e T e e
A i ipiim o i |85 | =
SOftkey Betekenls Automaus:he programma-afloop EEF:DBXEMEBH 1
: L w
Geen direc- MON-status T — [Ty
. e o . it o o
te keuze Actief, zodra er ten minste één monitor door de |8 rom croan 3 e un uerr |0 e <.
mogelijk machinefabrikant is gedefinieerd | 2
218440 www |
Bewakingen e, e .|
Alle bewaakte monitoren (componenten) e . o ||’
met gedefinieerde naam en gekleurde s mon Wp—
C “1.72 +0.000 -
statusweergave .mm 0. 900 |
= Groen: component in gedefinieerd veilig N il D &
. @ om/nin ove 1008 W sie —
ebied . e
gebie e e e i | |

B Geel: component in de waarschuwingszone
B Rood: component is overbelast

Diagram:
Gecombineerde weergave van alle monitoren

= De rode lijn toont de door de machinefabrikant
gedefinieerde foutlimiet

. De gele lijn geeft de door de fabrikant van de
machine gedefinieerde waarschuwingslimiet
aan

®m De zwarte lijn volgt de toestand van de
zwaarst belaste component

® Boven de rode lijn, zodra ten minste één
monitor de overbelastingszone bereikt

® Boven de groene lijn, zodra minstens één
monitor de waarschuwingszone bereikt
Diagramzones:
= Gebied boven de rode lijn: overbelastingszone
B Gebied tussen de rode en groene lijnen:
waarschuwingszone
®  Gebied onder de groene lijn: zone van het
gedefinieerde veilige gebied
Uw machinefabrikant kan als alternatief alleen
waarschuwings- of alleen foutgrenzen definiéren.

Wanneer er geen grenzen zijn vastgelegd, vervalt
de desbetreffende rode of gele lijn.
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Tabblad MON Detail

Softkey Betekenis

Geen direc- Drie identieke gebieden voor gedetailleerde
te keuze weergave van maximaal drie vrij selecteerbare
mogelijk monitoren.

De monitoren kunnen worden geselecteerd via
de vervolgkeuzemenu's boven de diagrammen.
Na selectie bevat het display de gedefinieerde
naam en een index (volgorde van de monitordefi-
nitie).

Diagram:

Afzonderlijke weergave van de geselecteerde
monitor

® De rode lijn toont de door de machinefabrikant
gedefinieerde foutlimiet

® De gele lijn geeft de door de fabrikant van de
machine gedefinieerde waarschuwingslimiet
aan

m Zwarte lijn komt overeen met het huidige
belastingstoestand

Uw machinefabrikant kan als alternatief alleen
waarschuwings- of alleen foutgrenzen definiéren.
Wanneer er geen grenzen zijn vastgelegd, vervalt
de desbetreffende rode of gele lijn.

Seconden:
Afzonderlijke weergave van de belastingsduur
® Rood: duur in de overbelastingszone
®  Geel: duur in de waarschuwingszone
®  Groen: duur in het gedefinieerde veilige bereik

o Component Monitoring (optie #155) biedt de besturing
u een automatische bewaking van geconfigureerde
machinecomponenten.

Als de configuratie correct is, ontvangt u
waarschuwingen bij dreigende overbelasting en
foutmeldingen als gevolg van een gedetecteerde
overbelasting. Als u tijdig op deze berichten reageert
met passende tegenmaatregelen, beschermt u de
machinecomponenten tegen beschadiging.

Als de configuratie onjuist is, bemoeilijken onterechte
foutmeldingen verdere werkzaamheden of blokkeren
deze zelfs. Voor dit geval kunt u met behulp van de
machineparameter CfgMonUser (nr. 129400) o.a.
Invioed op de geconfigureerde overbelastingsreacties
uitoefenen.

Verdere informatie: "Lijst met gebruikersparameters”,
Pagina 466
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3.5 Bestandsbeheer

Bestanden

Bestanden in de besturing Type

NC-programma's

in HEIDENHAIN-formaat H

in DIN/ISO-formaat A

Compatibele NC-programma's

HEIDENHAIN-unitprogramma's .HU

HEIDENHAIN-contourprogramma's HC

Tabellen voor

Gereedschappen T

Gereedschapswisselaars .TCH

Nulpunten .D

Punten .PNT

Referentiepunten .PR

Tastsystemen TP

Back-upbestanden .BAK

Afhankelijke gegevens (bijv. structurerings- .DEP

punten) .TAB

Vrij definieerbare tabellen P

Pallets

Teksten als

ASCll-bestanden A

Tekstbestanden TIXT

HTML:bestanden, bijv. resultaatprotocollen HTML

van de tastcycli

Helpbestanden .CHM

CAD-gegevens als

ASCll-bestanden .DXF
IGES
.STEP

Als een NC-programma in de besturing ingevoerd wordt, moet dit
eerst een naam krijgen. De besturing slaat het NC-programma in
het interne geheugen op als een bestand met dezelfde naam. De
besturing slaat teksten en tabellen ook in de vorm van bestanden
op.

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

U kunt met de besturing bestanden tot een totale maximale
grootte van 2 GByte beheren en opslaan

o Afhankelijk van de instelling, genereert de besturing na
het bewerken en opslaan van NC-programma's back-
upbestanden met de extensie *.bak. Dit vermindert de
beschikbare geheugenruimte.

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

Namen van bestanden

Bij NC-programma's, tabellen en teksten zet de besturing 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

Bestands-, stations- en directorynamen op de besturing

moeten aan de volgende norm voldoen: De Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-
Standard).

De volgende tekens zijn toegestaan:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

De volgende tekens hebben een speciale betekenis:

Teken Betekenis

Bij de laatste punt van een bestandsnaam
wordt de extensie afgebroken

\en/ Voor de directorystructuur

Stationsaanduidingen worden van de direc-
tory gescheiden

Alle andere tekens niet gebruiken, zodat bijv. problemen bij de
gegevensoverdracht worden voorkomen. Tabelnamen moeten met
een letter beginnen

0 De namen van tabellen en tabelkolommen moeten met
een letter beginnen en mogen geen rekenkundig teken,
bijv. + bevatten. Deze tekens kunnen op basis van SQl-
commando's bij het inlezen of uitlezen van gegevens tot
problemen leiden.

o De maximaal toegestane padlengte is 255 tekens. Tot
de padlengte behoren de aanduidingen van het station,
van de directory en het bestand inclusief de extensie.

Verdere informatie: "Paden’, Pagina 70
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Extern gemaakte bestanden op de besturing
weergeven
Op de besturing is 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

Verdere informatie: "Extra tools voor het beheer van externe
bestandstypen®, Pagina 87

Directory's

Omdat er in het interne geheugen zeer veel NC-programma’'s
en 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.

Basisprincipes | Bestandsbeheer
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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.

o De maximaal toegestane padlengte is 255 tekens. Tot
de padlengte behoren de aanduidingen van het station,
van de directory en het bestand inclusief de extensie.

Voorbeeld

Op het station TNC is de directory AUFTR1 aangemaakt.
Vervolgens werd in de directory AUFTR1 nog de subdirectory
NCPROG gemaakt en daar werd het NC-programma PROG1.H
naartoe gekopieerd. Het NC-programma heeft dus het pad:
TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

B=]TNCA

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2019

AUFTR1

77



Bestandsbeheer oproepen

» Toets PGM MGT indrukken

> De besturing toont het venster voor
bestandsbeheer (de afbeelding toont de
basisinstelling. Wanneer de besturing een
andere beeldschermindeling weergeeft, druk dan
op de softkey VENSTER).

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 het interne geheugen van de besturing.
Andere stations zijn de interfaces (RS232, Ethernet), waarop bijv.
een pc aangesloten kan worden. Een directory wordt altijd door
een mapsymbool (links) en de naam van de directory (rechts)
aangeduid. Subdirectory's zijn naar rechts ingesprongen. Als er
subdirectory's zijn, kunt u deze met de toets -/+ weergeven of
verbergen.

Als de directorystructuur langer is dan het beeldscherm, kunt u met
de schuifbalk of een aangesloten muis navigeren.

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 Bestandsnaam en bestandstype

Byte Bestandsgrootte in byte

Status Eigenschappen bestand:

E Bestand is in de werkstand Programmeren

geselecteerd

S Bestand is in de werkstand Programma-
test geselecteerd

M Bestand is in een werkstand Program-
ma-afloop geselecteerd

+ Bestand heeft niet-getoonde afhankelijke
bestanden met de extensie DEP bijv. bij
gebruik van de gereedschapsgebruiktest

ﬂ Bestand is tegen wissen en wijzigen bevei-
ligd

ﬂ Bestand is tegen wissen en wijzigen bevei-
ligd, omdat het momenteel wordt uitge-
voerd

Datum Datum waarop het bestand de laatste keer
is gewijzigd

Tijd Tijd waarop het bestand de laatste keer is
gewijzigd

o Voor het tonen van de afhankelijke bestanden stelt u de
machineparameter dependentFiles (nr. 122101) in op
MANUAL.
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Programmeren

Huhdhédiening ] E Programmeren \"f, :"(’::
| e £ 13

B0 eF:y
23 ™.
&0 10

13
2010 13:21:18
2018 13:21:18

2151

e
2118

13121118
13:21:18

12 bestand(eny 18.32 Goyte vii) ©
——

BLADZIIOE | BLADZIJDE KIEZEN KOPIEREN LAATSTE

T T S B | | e
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Additionele functies

Bestand beveiligen en bestandsbeveiliging opheffen
» Cursor verplaatsen naar het te beveiligen bestand

EXTRA »
FUNCTIES

BESCHERM. 4

B
ﬂ >

ONBESCH. >

iaf”

Additionele functies kiezen:
softkey EXTRA FUNCTIES indrukken

Bestandsbeveiliging opheffen:
softkey BESCHERM. indrukken

Het bestand wordt gemarkeerd als beveiligd.

Bestandsbeveiliging opheffen:
softkey ONBESCH. indrukken

Editor selecteren

» Cursor verplaatsen naar het te openen bestand

EXTRA »
FUNCTIES

EDITOR >
SELECT.

>

Additionele functies kiezen:
softkey EXTRA FUNCTIES indrukken

Editor selecteren:
softkey EDITOR SELECT. Indrukken
Gewenste editor markeren

m TEKSTEDITOR voor tekstbestanden, bijv. .A of
TIXT

= PROGRAMMA-EDITOR voor NC-programma’'s
Hen.l

= TABELEDITOR voor tabellen, bijv. .TAB of .T
= BPM-EDITOR voor pallettabellen .P
softkey OK indrukken

USB-apparaat aansluiten en verwijderen

Aangesloten USB-apparaten met ondersteund bestandssysteem
herkent de besturing automatisch.

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

FUNCTIES

i

exTRA » Cursor naar het linkervenster verplaatsen
» Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken
» USB-apparaat verwijderen

Verdere informatie: "USB-apparaten op de besturing’,

Pagina 82
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ADVANCED ACCESS RIGHTS

De functie Uitgebreide toegangsrechten kan alleen in combinatie
met het gebruikersbeheer worden gebruikt en vereist de directory
public.

Verdere informatie: "Uitgebreide toegangsrechten voor bestanden
instellen", Pagina 440

Bij de eerste activering van Gebruikersbeheer wordt de directory
public onder de TNC-partitie aangesloten.

o U kunt alleen in directory public toegangsrechten voor
bestanden vastleggen.

Bij alle bestanden die op de TNC-partitie en niet in de

directory public staan, wordt de gebruiker automatisch
als eigenaar toegewezen.

Verdere informatie: "Directory public’, Pagina 440

Stations, directory's en bestanden selecteren

» Bestandsbeheer oproepen door toets PGM MGT
in te drukken

Navigeer met een aangesloten muis of druk op 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
omhoog en omlaag

BLADZIJDE

Stap 1: station selecteren

» Station in het linkervenster markeren

KIEZEN » Station selecteren: softkey KIEZEN indrukken, of
[ F
ENT » ENT-toets indrukken

Stap 2: Directory selecteren

» Directory in het linkervenster markeren

> Het rechtervenster toont automatisch alle bestanden van de
gemarkeerde (oplichtende) directory.
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Stap 3:

Bestand selecteren

TYPE

KIEZEN

» Softkey TYPE KIEZEN indrukken

ALLE TON.

» Softkey ALLE TON. indrukken
Bestand in het rechtervenster markeren

» Softkey KIEZEN indrukken, of

» ENT-toets indrukken

> De besturing activeert het geselecteerde
bestand in de werkstand van waaruit
Bestandsbeheer is opgeroepen.

Wanneer u in bestandsbeheer de beginletter van het
gezochte bestand invoert, springt de cursor automatisch
naar het eerste NC-programma met de desbetreffende
letter.

Weergave filteren
U kunt de weergegeven bestanden als volgt filteren:

TYPE

KIEZEN

» Softkey TYPE KIEZEN indrukken

Toon » Softkey van het gewenste bestandstype

g indrukken
Alternatief:

ALLE TON. » Softkey ALLE TON. indrukken

> De besturing toont alle bestanden van de map.

Alternatief:

—— » Wildcards gebruiken, bijv. 4*.H

FILTER > De besturing toont alle bestanden met

bestandstype .h, die met 4 beginnen.

Alternatief:

DISPLAY
FILTER

» Extensies invoeren, bijv. *.H;*.D

> De besturing toont alle bestanden met

Het ingestelde weergavefilter blijft ook bij het opnieuw starten van

bestandstype .h en .d.

de besturing opgeslagen.
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Eén van de laatst geselecteerde bestanden selecteren

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken
LAATSTE » De tien laatst gekozen bestanden tonen: softkey

BESTANDEN

LAATSTE BESTANDEN indrukken

Druk op de pijltoetsen om de cursor naar het bestand te
verplaatsen dat u wilt selecteren:

» Verplaatst de cursor in een venster omhoog en

omlaag

OK

» Bestand selecteren: softkey OK indrukken of

ENT » ENT-toets indrukken

0 Met de softkey ACTUELE WAARDE KOPIEREN kunt u
het pad van een gemarkeerd bestand kopiéren. Het
gekopieerde pad kunt u later opnieuw gebruiken, bijv. bij
een programma-oproep met de toets PGM CALL.

USB-apparaten op de besturing

0 Gebruik de USB-interface alleen voor het verzenden
en opslaan van bestanden. NC-programma's die u wilt
bewerken en afwerken, slaat u vooraf op de harde schijf
van de besturing op. Hiermee voorkomt u dubbele
gegevensopslag alsmede mogelijke problemen door de
gegevensoverdracht tijdens de bewerking.

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

m Diskettestations met bestandssysteem FAT/VFAT

m  USB-sticks met bestandssysteem FAT/VFAT of exFAT

® Harde schijven met bestandssysteem FAT/VFAT

. Cd-rom-stations met bestandssysteem Joliet (ISO 9660)
Dergelijke USB-apparaten herkent de besturing bij het aansluiten
ervan automatisch. USB-apparaten met andere bestandssystemen
(bijv. NTFS) ondersteunt de besturing niet. De besturing geeft dan

bij het aansluiten de foutmelding USB: TNC ondersteunt apparaat
niet.

Basisprincipes | Bestandsbeheer
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o Als u een foutmelding bij het aansluiten van een USB-
gegevensdrager krijgt, controleert u de instelling in de
veiligheidssoftware SELinux.

Verdere informatie: "Veiligheidssoftware SELinux",
Pagina 411

Wanneer de besturing bij gebruik van een USB-hub
de foutmelding USB: TNC ondersteunt apparaat niet
weergeeft, negeert en bevestigt u de melding met de
toets CE.

Wanneer de besturing een USB-apparaat met het
bestandssysteem FAT/VFAT of exFAT telkens weer niet
correct herkent, controleer dan de interface met een
ander apparaat. Wanneer het probleem daardoor is
verholpen, gebruikt u hierna het apparaat dat wel goed
functioneert.

Werken met USB-apparaten

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan vaste namen aan USB-
apparaten toekennen.

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

Als u in het bestandsbeheer een groter bestand kopieert naar een
USB-apparaat, toont de besturing de dialoog Schrijftoegang tot
USB-apparaat, totdat de procedure afgesloten is. Met de softkey
VERBERGEN sluit u de dialoog, maar de gegevensoverdracht
wordt op de achtergrond voortgezet. De besturing toont een
waarschuwing totdat de gegevensoverdracht afgesloten is.

USB-apparaat verwijderen
» Om een USB-apparaat te verwijderen, gaat u als volgt te werk:
exTRA » Cursor naar het linkervenster verplaatsen
FoneTEES » Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken

éﬁ

» USB-apparaat verwijderen
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Gegevensoverdracht naar of van een externe
gegevensdrager

o Voordat overdracht van gegevens naar een extern
opslagmedium kan plaatsvinden, moet de data-interface
worden ingesteld.

Verdere informatie: "Data-interfaces instellen”,

Pagina 396
» Toets PGM MGT indrukken
VENSTER » Softkey VENSTER indrukken om
de beeldschermindeling voor de

gegevensoverdracht te selecteren

» Druk op de pijltoetsen om de cursor op het
bestand te plaatsen waarvan overdracht moet

plaatsvinden
>

De besturing verplaatst de cursor in een venster
omhoog en omlaag.

> De besturing verplaatst de cursor van het rechter
naar het linkervenster en omgekeerd.

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

o » Softkey TOON BOOM indrukken, om een ander
Boon station of andere directory te selecteren
» Gewenste directory selecteren met de
pijltoetsen

oo » Softkey TOON BESTANDEN indrukken
EESTANDE Gewenst bestand selecteren met de pijltoetsen
KoOPTEREN » Softkey KOPIEREN indrukken
i

ENT » Met de ENT-toets bevestigen

> De besturing toont een statusvenster dat u over
de voortgang van het kopiéren informeert.

UENSTER » In plaats daarvan de softkey VENSTER indrukken
De besturing toont weer het standaardvenster

voor bestandsbeheer
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Beveiliging tegen onvolledige NC-programma'’s
De besturing controleert alle NC-programma's voor het afwerken

op compleetheid. Wanneer de NC-regel END PGM ontbreekt, geeft

de besturing een waarschuwing.
Wanneer u het onvolledige NC-programma in de werkstanden

PGM-afloop regel voor regel of Automatische programma-afloop

start, breekt de besturing af met een foutmelding.

U kunt het NC-programma als volgt wijzigen:
» NC-programma in de werkstand Programmeren selecteren

> De besturing opent het NC-programma en voegt automatisch
de NC-regel END PGM toe.

» NC-programma controleren en eventueel corrigeren

OPSLAAN
ALS

» Softkey OPSLAAN ALS indrukken

> De besturing slaat het NC-programma met de
toegevoegde NC-regel END PGM.

De besturing in het netwerk

Beveilig uw gegevens en uw besturing door uw
machines in een beveiligd netwerk te bedienen.

De besturing sluit u met behulp van de Ethernet-kaart op
het netwerk aan.

Verdere informatie: "Ethernet-interface *, Pagina 402

De besturing registreert mogelijke foutmeldingen tijdens
de netwerkactiviteiten.

Wanneer de besturing op een netwerk is aangesloten, staan extra
stations in het linker directoryvenster ter beschikking. Alle eerder
beschreven functies (station selecteren, bestanden kopiéren enz.)

gelden ook voor de netstations, voor zover hun toegangsautorisatie

dit toelaat.

Manua.l. operation Programming

08:24

sword?  Options.

De besturing kan NC-programma's ook rechtstreeks
vanaf een netwerkstation afwerken. Er is echter

geen schrijfbeveiliging op het externe station. Dit kan
problemen veroorzaken door gegevensoverdracht of een
wijziging van het NC-programma tijdens de bewerking.
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Netstation aansluiten en loskoppelen
» Toets PGM MGT indrukken

v

De softkey NETWERK indrukken

NETWERK

v

Softkey NETWERK VERBIND. Druk op
NETWERK VERBIND. DEFINIER..

> De besturing toont in een venster mogelijke
netstations waartoe u toegang hebt.

» Met de hieronder omschreven softkeys kunt u
voor elk station de aansluitingen vastleggen

Softkey Functie

Koppelen Netwerkverbinding tot stand brengen, de bestu-
ring markeert de kolom Mount wanneer de
verbinding actief is.

Verbreken Netwerkverbinding beéindigen

Auto Automatisch een netwerkverbinding tot stand
brengen bij inschakeling van de besturing. De
besturing markeert de kolom Auto wanneer de
verbinding automatisch tot stand wordt gebracht

Toevoegen Nieuwe netwerkverbinding instellen

Verwijderen Bestaande netwerkverbinding verwijderen

Kopiéren Netwerkverbinding kopiéren

Edit Netwerkverbinding bewerken

Leegmaken Statusvenster wissen

Gegevensbeveiliging

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

Met de gratis software TNCremo stelt HEIDENHAIN een
eenvoudige mogelijkheid ter beschikking voor het maken van back-
ups van op de besturing opgeslagen gegevens.

U kunt de bestanden ook rechtstreeks vanuit de besturing opslaan.
Verdere informatie: "Back-up en restore", Pagina 390

Bovendien hebt u een gegevensdrager nodig waarop alle
machinespecifieke gegevens (PLC-programma, machineparameters
enz.) zijn opgeslagen.U kunt zich hiervoor tot uw machinefabrikant
wenden.

o Van tijd tot tijd dient u bestanden die u niet meer

nodig hebt te wissen, zodat de besturing voor de
systeembestanden (bijv. gereedschapstabel) steeds

genoeg vrije geheugenruimte beschikbaar heeft.
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Bestand van een iTNC 530 importeren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
De machinefabrikant kan de functie
TABEL / NC-PGM AANPASSEN aanpassen.

De machinefabrikant kan met behulp van updateregels
bijv. het automatische verwijderen van umlauten uit
tabellen en NC-programma's mogelijk maken.

Wanneer u een bestand van een iTNC 530 uitleest en op een
TNC 620 inleest, moet u formaat en inhoud per bestandstype
aanpassen voordat u het bestand kunt gebruiken.

De machinefabrikant definieert welke bestandstypen u met

de functie TABEL / NC-PGM AANPASSEN kunt importeren.

De besturing converteert de inhoud van de ingelezen
gereedschapstabel naar een voor de TNC 620 geldig formaat en
slaat de wijzigingen in het geselecteerde bestand op.

Verdere informatie: "Gereedschapstabellen importeren®,
Pagina 135

Extra tools voor het beheer van externe
bestandstypen

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

Bestandstypen Beschrijving
PDF-bestanden (pdf) Pagina 88
Excel-tabellen (xls, csv) Pagina 89
Internetbestanden (htm, html) Pagina 90
Zip-archieven (zip) Pagina 92
Tekstbestanden (ASCll-bestanden, bijv. txt, Pagina 93
ini)

Videobestanden (ogg, oga, ogv, ogx) Pagina 94
Grafische bestanden (bmp, gif, jpg, png) Pagina 94

o Bestanden met de extensies pdf, xls, zip, bmp, gif,
ipg en png moeten binair van de pc naar de besturing
worden verzonden. Pas de software TNCremo, indien
nodig, aan (menuoptie >Extra >Configuratie >Modus).

o Wanneer u een TNC 620 met touch-bediening gebruikt,
kunt u enkele toetsen door gebaren vervangen.

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’,
Pagina 447
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PDF-bestanden weergeven

Ga als volgt te werk om PDFbestanden direct op de besturing te
B e el ool g AR s

openen: ]
» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT S 520 Pl e Opaaa Cotor
indrukken e e
» Directory selecteren waarin het PDF-bestand is '
opgeslagen Fe—

Zet de cursor op het PDFbestand
ENT-toets indrukken

> De besturing opent het PDF-bestand met de
extra tool Documentviewer in een eigen
toepassing.

v

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

0 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
Documentviewer vindt u onder Help.

Ga als volgt te werk om de Documentviewer af te sluiten:
» Met de muis menu-item Bestand selecteren

» Menuoptie Sluiten selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

Als u geen muis gebruikt, sluit u de Documentviewer als volgt:

@ » Softkey-omschakeltoets indrukken
> De Documentviewer opent het pulldown-menu
Bestand.
» Zet de cursor op de menuoptie Sluiten

» ENT-toets indrukken
> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

Wanneer u een TNC 620 met touch-bediening gebruikt,
wordt de modus voor volledig scherm automatisch
beéindigd na 5 seconden.
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Excel-bestanden weergeven en bewerken

Ga als volgt te werk om Excel-bestanden met de extensie xls,
xlsx of csv direct op de besturing te openen en te bewerken:

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken
» Directory selecteren waarin het Excel-bestand is
opgeslagen
Zet de cursor op het Excel-bestand
enT » ENT-toets indrukken

De besturing opent het Excel-bestand met de
extra tool Gnumeric in een eigen toepassing

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

o 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 Bestand selecteren

» Menuoptie Sluiten selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

Als u geen muis gebruikt, sluit u de extra tool Gnumeric als volgt:
@ > Softkey-omschakeltoets indrukken

> De extra tool Gnumeric opent het pulldown-
menu Bestand.

» Zet de cursor op de menuoptie Sluiten

ENT » ENT-toets indrukken
De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.
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Internetbestanden weergeven

o Binnen het netwerk moet beveiliging tegen virussen en
schadelijke software aanwezig zijn. Hetzelfde geldt voor
de toegang tot het internet of andere netwerken.

De machinefabrikant of de desbetreffende
netwerkbeheerder is verantwoordelijk voor het treffen
van beveiligingsmaatregelen voor netwerk, bijvoorbeeld
door een firewall in te stellen.

o Configureer en gebruik op uw besturing de sandbox.
Open om veiligheidsredenen de browser uitsluitend in
de sandbox. =

Verdere informatie: "Tabblad Sandbox", Pagina 408

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

PoM » Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken

» Directory selecteren waarin het internetbestand
is opgeslagen

» Zet de cursor op het internetbestand
ENT ENT-toets indrukken

> De besturing opent het internetbestand met de
extra tool Webbrowser in een eigen toepassing

v

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

o 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 Web
Browser vindt u onder Help.

Wanneer u de webbrowser start, controleert de browser zelf
regelmatig of updates beschikbaar zijn.

U kunt de webbrowser alleen bijwerken wanneer u de
veiligheidssoftware SELinux op dat moment uitschakelt en er een
verbinding met het internet is.

o Schakel SELinux na de update weer in.
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Ga als volgt te werk om de Web Browser af te sluiten:
» Met de muis menu-item File selecteren

» Menu-item Quit selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

Als u geen muis gebruikt, sluit u de Web Browser als volgt:

@ > Softkey-omschakeltoets indrukken: de Web
Browser opent het pulldown-menu File

» Zet de cursor op de menuoptie Quit

» ENT-toets indrukken
> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

ENT
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Werken met zip-archieven

Ga als volgt te werk om zip-archieven met de extensie zip direct
op de besturing te openen: ——ttre o= 8
» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT | |
indrukken ]
» Directory selecteren waarin het archiefbestand is S SRR
opgeslagen
» Zet de cursor op het archiefbestand
ENT » ENT-toets indrukken e
De besturing opent het archiefbestand met de T urias
extra tool Xarchiver in een eigen toepassing. T

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

o 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.

Ga als volgt te werk als u Xarchiver wilt afsluiten:

» Met de muis menuoptie ARCHIEF selecteren

» Menuoptie Exit selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

Als u geen muis gebruikt, sluit u de Xarchiver als volgt:

> » Softkey-omschakeltoets indrukken
> De Xarchiver opent het pulldown-menu
ARCHIEF.
» Zet de cursor op de menuoptie Exit
ENT » ENT-toets indrukken

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.
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Tekstbestanden weergeven of bewerkenTekstbestand: openen

Om tekstbestanden (ASClI-bestanden, bijv. met extensie txt)
te openen en te bewerken, gebruikt u de interne teksteditor. Ga
daarbij als volgt te werk:

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken

» Station en directory selecteren waarin het
tekstbestand is opgeslagen

» Zet de cursor op het tekstbestand
ENT-toets indrukken

> Het tekstbestand wordt geopend met de interne
teksteditor van de besturing.

v

Textdateioen. txt

tool builder
ortained pore precisely
C soves the Fotary axis

0 Als alternatief kunt u ASClI-bestanden ook met de extra
tool Leafpad openen. In Leafpad kunt u gebruikmaken
van de bekende Windows-snelkoppelingen om teksten

snel te bewerken (Ctrl+C, Ctrl+V,...).

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

Ga als volgt te werk als u Leafpad wilt openen:

» Met de muis binnen de taakbalk het HEIDENHAIN-pictogram
Menu selecteren

» In het pulldown-menu de menuopties Tools en Leafpad
selecteren

Ga als volgt te werk als u Leafpad wilt afsluiten:
» Met de muis menu-item Bestand selecteren

» Menuoptie Exit selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.
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Videobestanden tonen

®

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven
en aangepast worden.

Ga als volgt te werk om videobestanden met de extensie ogg,
oga, ogv of ogx direct op de besturing te openen:

PGM
MGT

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken

» Directory selecteren waarin het videobestand is
opgeslagen

» Zet de cursor op het videobestand
ENT-toets indrukken

> De besturing opent het videobestand in een
eigen toepassing.

v

Voor andere formaten is het Fluendo Codec Pack, tegen
betaling verkrijgbaar, verplicht, bijvoorbeeld voor MP4-
bestanden.

®

Installatie van aanvullende software wordt gedaan door
uw machinefabrikant.

Grafische bestanden weergeven

Ga als volgt te werk om grafische bestanden met de extensie
bmp, gif, jpg of png direct op de besturing te openen:

PGM
MGT

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken

» Directory selecteren waarin het grafische
bestand is opgeslagen

» Zet de cursor op het grafische bestand
ENT-toets indrukken

> De besturing opent het grafische bestand met de
extra tool Ristretto in een eigen toepassing.

v

Basisprincipes | Bestandsbeheer

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

Meer informatie over de bediening van ristretto vindt u
onder Help.
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Ga als volgt te werk als u Ristretto wilt afsluiten:
» Met de muis menu-item Bestand selecteren

» Menuoptie Exit selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

Als u geen muis gebruikt, sluit u de extra tool ristretto als volgt:

@ >

>

>
>

Softkey-omschakeltoets indrukken

De Ristretto opent het vervolgkeuzemenu
Bestand.

Zet de cursor op de menuoptie Exit

ENT-toets indrukken
De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

Wanneer u een TNC 620 met touch-bediening gebruikt,
wordt de modus voor volledig scherm automatisch
beéindigd na 5 seconden.
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3.6 Foutmeldingen en helpsysteem

Foutmelding: hulp bijFoutmeldingen

Fouten tonen

De besturing geeft fouten weer 0.a. bij:

m verkeerde invoer

® |ogische fouten in het NC-programma

B niet-uitvoerbare contourelementen

® gebruik van het tastsysteem in strijd met de voorschriften

Een opgetreden fout wordt door de besturing rood in de kopregel
weergegeven.

o De besturing gebruikt voor verschillende foutklassen
andere kleuren:

B rood voor fouten

B geel voor waarschuwingen
® groen voor opmerkingen
B blauw voor informatie

Lange en meerregelige foutmeldingen worden verkort
weergegeven. De volledige informatie over alle actuele fouten vindt
u in het foutvenster.

De besturing blijft een foutmelding in de kopregel weergeven
totdat deze wordt gewist of door een fout met een hogere prioriteit
(foutklasse) wordt vervangen. Informatie die slechts kort verschijnt,
wordt altijd weergegeven.

Een foutmelding die het nummer van een NC-regel bevat, is door
deze of een voorgaande NC-regel veroorzaakt.

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

Foutvenster openen

- » Druk op de ERR-toets

> De besturing opent het foutvenster en geeft alle
actuele foutmeldingen volledig weer.

Foutvenster sluiten
» Druk op de softkey EINDE

EIND

£RR > Alternatief: druk op de ERR-toets
> De besturing sluit het foutvenster.
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Uitgebreide foutmeldingen

ing: Ontoelaatbare positioneerregel Ty

L@ Fr-programmer

De besturing toont de mogelijke foutoorzaken en biedt ;ﬂ’tﬁiﬂsb}.@ - e
aanwijzingen om de fout te verhelpen: -

Type Text
#® [FK-progr

» Foutvenster openen

vren » Informatie over de oorzaak en het corrigeren van
o fouten: plaats de cursor op de foutmelding en
druk op de softkey EXTRA INFO

> De besturing opent een venster met informatie
over de oorzaak en het verhelpen van fouten.

» Info verlaten: druk opnieuw op de softkey
EXTRA INFO m

niet-tosgestans verplaatsingsregel
5. RND/CHF. APPRIDEF. L-regels met
FK-viak.

egels. Niet
edet

[

INTERNE || PROTOCOL EXTRA | VENSTER ALLES

NFO BESTANDEN | FUNCTIES

| wrssen H EIND

WISSELEN WISSEN

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

T » Detailinformatie over de foutmelding: plaats de
mFo cursor op de foutmelding en druk op de softkey
INTERNE INFO

> De besturing opent een venster met interne
informatie over de fout.

» Details verlaten: druk opnieuw op de softkey
INTERNE INFO
Softkey FILTER
Met de softkey FILTER kunt u identieke waarschuwingen filteren
die direct na elkaar vermeld worden.

» Foutvenster openen

— > Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken
R » Softkey FILTER indrukken
urT

> De besturing filtert de identieke
waarschuwingen.

» Filter verlaten: softkey TERUG indrukken

e e ==
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Softkey AUTOM. OPSLAAN ACTIVEREN

Met de softkey AUTOM. OPSLAAN ACTIVEREN kunnen
foutnummers worden ingevoerd die direct bij het optreden van de
fout een servicebestand opslaan.

» Foutvenster openen

T » Softkey EXTRA FUNCTIES indrukken
AUTOM. » Softkey AUTOM. OPSLAAN ACTIVEREN
s TUhe indrukken

> De besturing opent een apart venster
Automatisch opslaan activeren.
» Invoer definiéren
® Fouthummer: het desbetreffende
foutnummer invoeren
m  Actief: vinkje plaatsen, servicebestand wordt
automatisch aangemaakt
® Commentaar: evt. commentaar bij het
foutnummer invoeren
> Softkey OPSLAAN indrukken
De besturing slaat automatisch een

servicebestand op bij het optreden van het
opgeslagen foutnummer.

» Softkey TERUG indrukken

OPSLAAN

Fout wissen

Fout automatisch wissen

@ Bij een nieuwe selectie of wanneer een NC-programma
opnieuw wordt gestart, kan de besturing de actuele
waarschuwings- of foutmeldingen automatisch wissen.
Of dit automatisch wissen wordt uitgevoerd, legt uw
machinefabrikant in de optionele machineparameter
CfgClearError (nr. 130200) vast.

In de afleveringstoestand van de besturing worden
waarschuwings- en foutmeldingen in de werkstanden
Programmatest en Programmeren automatisch

uit het foutvenster gewist. Meldingen in de
machinewerkstanden worden niet gewist.

Fout buiten het foutvenster wissen

» In de kopregel weergegeven fouten of
aanwijzingen wissen: CE-toets indrukken

0 In sommige situaties kunt u de CE-toets niet gebruiken
voor het wissen van de fouten, omdat de toets voor
andere functies wordt gebruikt.
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Fout wissen
» Foutvenster openen

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

WISSEN

iea > Alle fouten wissen: druk op de softkey
WISSEN ALLES WISSEN.

o Als de oorzaak van een fout niet is verholpen, kan
de fout niet worden gewist. In dat geval blijft de
foutmelding bestaan.

Foutenprotocol

De besturing slaat opgetreden fouten en belangrijke
gebeurtenissen (bijv. systeemstart) op in een foutenprotocol.

Het foutenprotocol heeft een beperkte capaciteit. Wanneer het
foutenprotocol vol is, gebruikt de besturing 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 ACTUELE BESTAND naar
VORIG BESTAND.

» Foutvenster openen.
» Op de softkey PROTOCOL BESTANDEN drukken

PROTOCOL
BESTANDEN

o » Foutenprotocol openen: softkey
PROTOCOL FOUTENPROTOCOL indrukken

— » Eventueel vorig foutenprotocol instellen: softkey
BESTAND VORIG BESTAND indrukken

i » Eventueel actueel foutenprotocol instellen:
BESTAND softkey ACTUELE BESTAND indrukken

Het oudste item in het foutenbestand staat aan het begin — het
meest recente item aan het einde van het bestand.
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Toetsenprotocol

De besturing slaat invoer via het toetsenbord 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 ACTUELE BESTAND naar VORIG BESTAND.

T » Softkey PROTOCOL BESTANDEN indrukken

S » Toetsenprotocol openen: softkey
PROTOCOL TOETSEN PROTOCOL indrukken

— » Eventueel vorig toetsenprotocol instellen: softkey
BESTAND VORIG BESTAND indrukken.

P— » Eventueel actueel toetsenprotocol instellen:
BESTAND softkey ACTUELE BESTAND indrukken.

De besturing 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.

Overzicht van toetsen en softkeys voor het bekijken van het

protocol
Softkey/ Functie
toetsen
BEGIN Sprong naar begin van toetsenprotocol
EINDE Sprong naar einde van toetsenprotocol
Tekst zoeken
ZOEKEN
P Huidige toetsenprotocol
BESTAND
VoRTE Vorige toetsenprotocol
BESTAND

Regel verder/terug

Terug naar het hoofdmenu
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Aanwijzingsteksten

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

Servicebestanden opslaan

Indien gewenst kunt u de actuele situatie van de besturing
opslaan en deze ter beoordeling beschikbaar stellen aan de
servicetechnicus. Daarbij wordt een groep servicebestanden
opgeslagen (fouten- en toetsenprotocollen, evenals andere
bestanden die informatie verschaffen over de actuele situatie van
de machine en de bewerking).

o Om het verzenden van servicebestanden via e-mail
mogelijk te maken, slaat de besturing alleen actieve
NC-programma's met een grootte van maximaal 10 MB
in het servicebestand op. Grotere NC-programma's
worden bij het maken van het servicebestand niet
opgeslagen.

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

T » Op de softkey PROTOCOL BESTANDEN drukken
SeruTcE- » Op de softkey SERVICEBESTANDEN OPSLAAN
"oraLan drukken

> De besturing opent een apart venster waarin
u een bestandsnaam of volledig pad voor het
servicebestand kunt invoeren.

» Servicebestanden opslaan: softkey OK indrukken

OK
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Helpsysteem TNCguide oproepen

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

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Wanneer de machinefabrikant ook een helpsysteem
beschikbaar stelt, geeft de besturing de additionele
softkey Machinefabrikant weer, waarmee u dit
afzonderlijke helpsysteem kunt oproepen. Daar vindt
u meer gedetailleerde informatie over de betreffende
foutmelding.

HEZDENHRTN » Helpinformatie bij HEIDENHAIN-foutmeldingen
TNCguide oproepen

HAGHINE- » Indien beschikbaar, helpinformatie voor
FRABRIKANT . . pe .
machinespecifieke foutmeldingen oproepen
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Contextgevoelig helpsysteem TNCguide

Toepassing

o Voordat u de TNCguide kunt gebruiken, moet u de
helpbestanden van de HEIDENHAIN-homepage
downloaden.
Verdere informatie: "Huidige helpbestanden
downloaden", Pagina 108

Het contextgevoelige helpsysteem TNCguide bevat de
gebruikersdocumentatie in HTML-formaat. Het oproepen van de
TNCguide vindt plaats via de HELP-toets, waarbij de besturing,
mede afhankelijk van de situatie, de bijbehorende informatie direct
toont (contextgevoelige oproep). 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.

| Enp |

o De besturing probeert de TNCguide te starten in de
taal die u als dialoogtaal hebt ingesteld. Wanneer de
benodigde taalversie ontbreekt, opent de besturing de
Engelse versie.

De volgende gebruikersdocumentatie is in de TNCguide
beschikbaar:

®  Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering
(BHBKIartext.chm)

m  Gebruikershandboek DIN/ISO (BHBIso.chm)

m  Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en
afwerken (BHBoperate.chm)

®  Gebruikershandboek Cyclusprogrammering (BHBtchprobe.chm)
® Lijst met NC-foutmeldingen (errors.chm)

Bovendien is nog het boekbestand main.chm beschikbaar waarin
alle beschikbare CHM-bestanden samengevat zijn weergegeven.

@ Desgewenst kan de machinefabrikant nog
machinespecifieke documentatie in de TNCguide
opnemen Deze documenten verschijnen dan als apart
boek in het bestand main.chm.
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Werken met de TNCguide

TNCguide oproepen
De TNCguide kan op meerdere manieren worden gestart:
» Toets HELP indrukken

» Door met de muisknop op de softkey te klikken, wanneer u
eerst hebt geklikt op het helpsymbool dat rechtsonder op het
beeldscherm wordt getoond

» Een helpbestand (CHM-bestand) openen via het bestandbeheer.
De besturing kan elk willekeurig CHM-bestand openen, ook

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POINTS

wanneer dit niet in het interne geheugen van de besturing is a
opgeslagen ®
@ !
o Op de Windows-programmeerplaats wordt de TNCguide == 1T | T @slta 5o |
in de in het systeem gedefinieerde standaardbrowser
geopend.

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 klikken op het helpsymbool dat door de besturing
direct rechtsboven de softkeybalk wordt getoond

> De muiscursor verandert in een vraagteken.

» Met het vraagteken klikken op de softkey waarvan u de
functiebeschrijving wilt lezen

> De besturing opent de TNCguide. Wanneer er voor de
geselecteerde softkey geen invoerpunt bestaat, opent de
besturing het boekbestand main.chm. U kunt door de gehele
tekst zoeken of via de navigatie handmatig de gewenste
toelichting zoeken.

Ook wanneer u juist bezig bent een NC-regel te bewerken, is er

een contextgevoelige oproep beschikbaar:

» Willekeurige NC-regel selecteren
» Het gewenste woord markeren

» Toets HELP indrukken
>

De besturing start het helpsysteem en toont de beschrijving
van de actieve functie. Dit geldt niet voor additionele functies of
cycli van uw machinefabrikant.
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In de TNCguide navigeren

Met de muis kunt u het eenvoudigst door de TNCguide

navigeren. Aan de linkerkant ziet u de inhoudsopgave. 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 hetzelfde als bij de Windows Explorer.

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.

Softkey Functie

= |nhoudsopgave links is actief: het daaronder
of daarboven liggende item selecteren

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

..

Inhoudsopgave links is actief: Inhoudsopgave
openklappen.

® Tekstvenster rechts is actief: geen functie

]
|

Inhoudsopgave links is actief: inhoudsopgave
dichtklappen

m Tekstvenster rechts is actief: geen functie

B
|

EnT B |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

Inhoudsopgave links is actief: tab
omschakelen tussen weergave van de
inhoudsopgave, het trefwoordenregister
en van de functie voor het doorzoeken van
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
of daarboven liggende item selecteren
.E* = Tekstvenster rechts is actief: naar de
eerstvolgende link springen
TERUS Laatst getoonde pagina selecteren
i
UERDER Vooruitbladeren nadat u de functie Laatst
== getoonde pagina selecteren meerdere keren

hebt gebruikt
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BLADZIJDE
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Functie

Eén pagina terugbladeren

BLADZIJDE

Eén pagina verderbladeren

DIRECTORY

= E

Inhoudsopgave weergeven/verbergen

VENSTER

Schakelen tussen de volledige en gedeeltelijke
weergave van de afbeelding. Bij de gedeeltelijke
weergave ziet u nog een deel van de besturings-
interface

Intern wordt er prioriteit toegekend aan de
besturingstoepassing, zodat u de besturing ook
kunt bedienen terwijl de TNCguide is geopend.
Wanneer de volledige weergave is geactiveerd,
verkleint de besturing automatisch de venster-
grootte voordat de prioriteit wordt verlegd

EIND

TNCguide sluiten

Trefwoordenregister

De belangrijkste trefwoorden zijn in het trefwoordenregister
(tabblad Index) opgenomen en kunnen met een muisklik of met de
pijltoetsen direct worden geselecteerd.

Het linkervenster is actief.

106

switch-on

T e

POWER INTERRUPTED

COMPILE A PLC PROGRAN

> Tabblad Index selecteren

» Met de pijltoetsen of de muis naar het gewenste
trefwoord navigeren

Alternatief:

» Beginletter invoeren

> De besturing synchroniseert het
trefwoordenregister met betrekking tot de
ingevoerde tekst, zodat u het trefwoord sneller
kunt vinden in de getoonde lijst.

» Met de ENT-toets informatie over het gekozen
trefwoord laten weergeven

The PLE program o he THE s
RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

O) B

—
®
—

‘ PaGE page || orrectony |

t t B8

WINDOW | SWITCH

Im =g Il ENDil
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Complete tekst doorzoeken

In het tabblad Zoeken kunt u door de gehele TNCguide naar een
bepaald woord zoeken.

Het linkervenster is actief.

»
»
>
>
>

Tabblad Zoeken selecteren
invoerveld Zoeken: activeren
Zoekterm invoeren

Met de ENT-toets bevestigen

De besturing maakt een lijst met alle treffers die
dit woord bevatten.

Met de pijltoetsen naar de gewenste positie
navigeren

Met de ENT-toets de gewenste treffer
weergeven

o U kunt slechts per woord door de gehele tekst zoeken.

Wanneer u de functie Alleen in titels zoeken' activeert,
doorzoekt de besturing uitsluitend alle titels, niet de
totale teksten. De functie activeert u met de muis of
door selecteren en vervolgens te bevestigen met de
spatiebalk.
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Huidige helpbestanden downloaden
De bij uw besturingsssoftware behorende helpbestanden vindt u

op de HEIDENHAIN-homepage:

http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html

Navigeer als volgt naar het geschikte hulpbestand:

» TNC-besturingen
Serie, bijv. TNC 600

>
» Gewenst NC-softwarenummer, bijv.TNC 620 (81760x-07)
» In de tabel Online-Help (TNCguide) de gewenste taalversie

selecteren

\ A 4

Zipbestand uitpakken

Zipbestand downloaden

» De uitgepakte CHM-bestanden op de besturing in de directory
TNC:\tncguide\ of in de corresponderende taalsubdirectory

plaatsen

o Als u de CHM-bestanden met TNCremo naar de
besturing verzendst, kiest u hierbij de binaire modus voor
bestanden met de extensie .chm.

Taal TNC-directory
Duits TNC:\tncguide\de
Engels TNC:\tncguide\en
Tsjechisch TNC:\tncguide\cs
Frans TNC:\tncguide\fr
ltaliaans 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 TNC:\tncguide\sl

Noors TNC:\tncguide\no

Slowaaks TNC:\tncguide\sk

Koreaans TNC:\tncguide\kr

Turks TNC:\tncguide\tr

Roemeens TNC:\tncguide\ro
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3.7 NC-basisprincipes

Lengte- en hoekmeetsystemen en referentiemerken

Op de machine-assen bevinden zich lengte- en
hoekmeetsystemen, die de posities van de machinetafel resp. het
gereedschap registreren. Er zijn meestal lengtemeetsystemen aan
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 besturing de exacte 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 besturing een signaal

dat een machinevast referentiepunt aanduidt. Hierdoor is de
besturing in staat de relatie tussen de actuele positie en de
actuele machinepositie te herstellen. Bij lengtemeetsystemen
met afstandsgecodeerde referentiemerken moeten de machine-
assen maximaal 20 mm verplaatst worden, bij hoekmeetsystemen
maximaal 20°.

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.

Programmeerbare assen

De programmeerbare assen van de besturing komen standaard
overeen met de asdefinities van DIN 66217.

De aanduidingen van de programmeerbare assen vindt u in de
onderstaande tabel.

Hoofdas Parallelle as Rotatie-as
X U A
Y V B
Z W C

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
Het aantal, de aanduiding en de toewijzing van de
programmeerbare assen is afhankelijk van de machine.
Uw machinefabrikant kan meer assen definiéren, bijv.
PLC-assen.

X (2Y)
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Referentiesystemen

De besturing heeft een referentiesysteem nodig om een as een
gedefinieerd traject te kunnen laten afleggen.

Bij een gereedschapsmachine dient het lengtemeetsysteem dat
parallel aan de as gemonteerd is, als eenvoudig referentiesysteem
voor lineaire assen. Het lengtemeetsysteem vertegenwoordigt een
getallenstraal, een eendimensionaal codrdinatensysteem.

Om een punt in het vlak te benaderen, heeft de besturing twee
assen en dus een referentiesysteem met twee dimensies nodig.

Om een punt in de ruimte te benaderen, heeft de besturing drie
assen en dus een referentiesysteem met drie dimensies nodig.
Als de drie assen loodrecht ten opzichte van elkaar gerangschikt
zijn, ontstaat een zogenaamd driedimensionaal cartesiaans
coordinatensysteem.

Basisprincipes | NC-basisprincipes

o Conform de rechterhandregel wijzen de vingers in de
positieve richtingen van de drie hoofdassen.

Om een punt binnen de ruimte eenduidig te kunnen bepalen,

is naast de rangschikking van de drie dimensies ook nog een
coordinatenoorsprong nodig. Het gezamenlijke snijpunt

dient in een driedimensionaal codrdinatensysteem als
coordinatenoorsprong. Dit snijpunt heeft de codrdinaten X+0, Y+0
en Z+0.

Om mogelijk te maken dat de besturing bijv. een
gereedschapswissel steeds op dezelfde positie, maar een
bewerking steeds gerelateerd aan de actuele gereedschapspositie
uitvoert, moet de besturing verschillende referentiesystemen
onderscheiden.

De besturing onderscheidt de volgende referentiesystemen:

®  Machinecoordinatensysteem M-CS:
Machine Coordinate System

® Basiscoordinatensysteem B-CS:
Basic Coordinate System

® Werkstukcoordinatensysteem W-CS:
Workpiece Coordinate System

® Bewerkingsvlakcodrdinatensysteem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

® |nvoercoordinatensysteem |-CS:
Input Coordinate System

®  Gereedschapscoodrdinatensysteem T-CS:
Tool Coordinate System

o Alle referentiesystemen sluiten op elkaar aan. Ze
zijn onderdeel van de kinematische keten van de
betreffende gereedschapsmachine.

Het machinecodrdinatensysteem is daarbij het
referentiesysteem.

—>

+Z
+X

ZA
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Machinecoordinatensysteem M-CS

Het machinecodrdinatensysteem komt overeen met de
kinematicabeschrijving en daarmee ook met de daadwerkelijke
mechanica van de gereedschapsmachine.

Omdat de mechanica van een gereedschapsmachine nooit precies
overeenkomt met een cartesiaans codrdinatensysteem, bestaat
het machinecodrdinatensysteem uit meerdere eendimensionale
coordinatensystemen. De eendimensionale codrdinatensystemen
komen overeen met de fysieke machineassen, die niet per se
loodrecht ten opzichte van elkaar staan.

De positie en oriéntatie van de eendimensionale
coordinatensystemen worden met behulp van translaties en
rotaties op basis van de spilneus in de kinematicabeschrijving
gedefinieerd.

De positie van de codrdinatenoorsprong, het zogenaamde
machinenulpunt, wordt door de machinefabrikant in de
machineconfiguratie gedefinieerd. De waarden in de
machineconfiguratie definiéren de nulposities van de
meetsystemen en van de overeenkomstige machineassen. Het
machinenulpunt ligt niet per se in het theoretische snijpunt van de
fysieke assen. Het kan zich dus ook buiten het verplaatsingsbereik
bevinden.

Omdat de waarden van de machineconfiguratie niet

door de gebruiker kunnen worden gewijzigd, dient het
machinecodrdinatensysteem voor de bepaling van constante
posities, bijv. de gereedschapswisselpositie.

Machinenulpunt MZP:
Machine Zero Point

‘ﬂ"_‘c: 'F:onx ammeren

c_oFFs U_OFFS v_ors

-
) “0 M
L

LIMIT 1
+0.000
+0.000

Softkey Toepassing [Ebancoscsonins
BASTS- De gebruiker kan per as verschuivingen in het ‘o
TRANSFORM. . " . e ean L
machinecodrdinatensysteem definiéren, met - =
behulp van de OFFSET-waarden van de referentie-
punttabel. : T
@ De machinefabrikant configureert de OFFSET-kolommen o
van de referentiepuntbeheertabel op een aan de H
machine aangepaste wijze. 110,500
= ] |

i s 1800
uss
—_—
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Verdere informatie: "Referentiepuntbeheer’, Pagina 188
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AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Afhankelijk van de machine kan uw besturing over een extra
palletreferentiepunttabel beschikken. Uw machinefabrikant

kan daarin OFFSET-waarden definiéren die nog véér de door

u gedefinieerde OFFSET-waarden uit de referentiepunttabel
werken. Of een palletreferentiepunt actief is en welk punt dat is,
toont de tab PAL van de uitgebreide statusweergave. Omdat de
OFFSET-waarden van de palletreferentiepunttabel niet zichtbaar
zijn of niet kunnen worden bewerkt, bestaat er tijdens alle
bewegingen gevaar voor botsingen!

» Documentatie van uw machinefabrikant in acht nemen

> Palletreferentiepunten uitsluitend in combinatie met pallets
gebruiken

> V66r de bewerking de weergave van het tabblad met PAL
controleren

o Uitsluitend de machinefabrikant stelt daarnaast de
zogenoemde OEM-OFFSET te beschikking. Met deze
OEM-OFFSET kunnen voor de draai- en parallelle assen
additieve asverplaatsingen worden gedefinieerd.

Alle OFFSET-waarden (van alle genoemde OFFSET-
invoermogelijkheden) samen leiden tot het verschil
tussen de ACT- en de REFACT-positie van een as.

De besturing zet alle bewegingen in het codrdinatensysteem om,

ongeacht het referentiesysteem waarin de waarden zijn ingevoerd.
Voorbeeld van een machine met 3 assen en een Y-as als spieas, die

zich niet loodrecht ten opzichte van het ZX-vlak bevindt:

» In de werkstand Positioneren met handingave een NC-regel
met L IY+10 afwerken

> De besturing bepaalt op basis van de gedefinieerde waarden de

benodigde nominale waarden voor de assen.

> De besturing beweegt tijdens de positionering de machineassen

Y enZ.

> De weergaven REFACT en RFNOM tonen bewegingen van de Y-

as en Z-as in het machinecoordinatensysteem.

> De weergaven ACT en NOM tonen uitsluitend een beweging van

de Y-as in het invoercodrdinatensysteem.

» In de werkstand Positioneren met handingave een NC-regel
met L IY-10 M91 afwerken

> De besturing bepaalt op basis van de gedefinieerde waarden de

benodigde nominale waarden voor de assen.

> De besturing beweegt tijdens de positionering uitsluitend de
machineas Y.

> De weergaven REFACT en RFNOM tonen uitsluitend een
beweging van de Y-as in het machinecodrdinatensysteem.

> De weergaven ACT en NOM tonen bewegingen van de Y-as en
Z-as in het invoercodrdinatensysteem.

De gebruiker kan posities gerelateerd aan het machinenulpunt
programmeren, bijv. met behulp van de additionele functie M91.

Basisprincipes | NC-basisprincipes
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Basiscoodrdinatensysteem B-CS

Het basiscoordinatensysteem is een driedimensionaal cartesiaans
coordinatensysteem waarvan de codrdinatenoorsprong het einde
van de kinematicabeschrijving is.

De oriéntatie van het basiscodrdinatensysteem komt in de meeste
gevallen overeen met die van het machinecodrdinatensysteem.
Uitzonderingen hierop kunnen voorkomen, als een
machinefabrikant aanvullende kinematische transformaties toepast.
De kinematicabeschrijving en daarmee ook de positie van de
coordinatenoorsprong voor het basiscodrdinatensysteem wordt
door de machinefabrikant in de machineconfiguratie gedefinieerd.
De gebruiker kan de waarden van de machineconfiguratie niet
wijzigen.

Het basiscoordinatensysteem is bedoeld om de positie en de
oriéntatie van het werkstukcodrdinatensysteem te bepalen.

Softkey

BASIS-
[TRANSFORM .

OFFSET

Toepassing

De gebruiker bepaalt de positie en de oriéntatie van
het werkstukcoordinatensysteem bijv. met behulp
van een 3D-tastsysteem. De besturing slaat de
bepaalde waarden gerelateerd aan het basiscodrdi-
natensysteem op als BASISTRANSFORM.-waarden
in de referentiepuntbeheertabel.

De machinefabrikant configureert de
BASISTRANSFORM.-kolommen van de
referentiepuntbeheertabel op een aan de machine
aangepaste wijze.

®

Verdere informatie: "Referentiepuntbeheer’, Pagina 188

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Afhankelijk van de machine kan uw besturing over een extra
palletreferentiepunttabel beschikken. Uw machinefabrikant kan
daarin BASISTRANSFORM.-waarden definiéren die nog voor

de door u gedefinieerde BASISTRANSFORM.-waarden uit de
referentiepunttabel werken. Of een palletreferentiepunt actief

is en welk punt dat is, toont de tab PAL van de uitgebreide
statusweergave. Omdat de BASISTRANSFORM.-waarden van

de palletreferentiepunttabel niet zichtbaar zijn of niet kunnen
worden bewerkt, bestaat er tijdens alle bewegingen gevaar voor
botsingen!

» Documentatie van uw machinefabrikant in acht nemen

> Palletreferentiepunten uitsluitend in combinatie met pallets
gebruiken

> V66r de bewerking de weergave van het tabblad met PAL
controleren
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Werkstukcoordinatensysteem W-CS

Het werkstukcodrdinatensysteem is een driedimensionaal [@andboatoning

@ 'anx ammeren ‘;]"»
cartesiaans codrdinatensysteem waarvan de codrdinatenoorsprong 5 it
het actieve referentiepunt is.  E— _D E o —
De positie en oriéntatie van het werkstukcoordinatensysteem zijn : i o 3 P
afhankelijk van de BASISTRANSFORM.-waarden van de actieve regel : “ - . l -
in de referentiepunttabel. . - B : : SR

e — 3|
Softkey Toepassing 100% F-OVR  LINIT 1 T
o [x | 18.097]5 | +0.000 "@ s
De gebruiker bepaalt de positie en de orién- — - — o
[TRANSFORM. . .. . Modus - NOM @ T2 Bis 1500 B aw
oFFSET tatie van het werkstukcoordinatensysteem S e
bijv. met behulp van een 3D-tastsysteem. De FOONTY VT e e e | emo

besturing slaat de bepaalde waarden gerela-
teerd aan het basiscoérdinatensysteem op als
BASISTRANSFORM.-waarden in de referentiepunt-
beheertabel.

Verdere informatie: "Referentiepuntbeheer’, Pagina 188

De gebruiker definieert in het werkstukcodrdinatensysteem met
behulp van transformaties de positie en de oriéntatie van het
bewerkingsvlak-codrdinatensysteem.

Transformaties in het werkstukcodrdinatensysteem:
= 3D ROT-functies
B PLANE-functies
= Cyclus 19 BEWERKINGSVLAK
® Cyclus 7 NULPUNT
(verschuiving voorafgaand aan het zwenken van het
bewerkingsvlak)
® Cyclus 8 SPIEGELEN

(spiegeling voorafgaand aan het zwenken van het
bewerkingsvlak)

114
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o Het resultaat van op elkaar aansluitende transformaties
is afhankelijk van de programmeervolgorde!

Programmeer in elk codrdinatensysteem uitsluitend

de opgegeven (aanbevolen) transformaties. Dit geldt
zowel voor het instellen als voor het terugzetten van de
transformaties. Afwijkend gebruik kan tot onverwachte
of ongewenste situaties leiden. Let hiervoor op de
onderstaande programmainstructies.

Programmeerinstructies:

= Wanneer transformaties (spiegelen en verschuiven)
voor de PLANE-functies (uitgezonderd PLANE AXIAL)
geprogrammeerd worden, verandert daardoor
de positie van het zwenkpunt (oorsprong van het
bewerkingsvlak-codrdinatensysteem WPL-CS) en de
oriéntatie van de rotatie-assen

® een verschuiving afzonderlijk wijzigt alleen de
positie van het zwenkpunt

B een spiegeling afzonderlijk wijzigt alleen de
oriéntatie van de rotatie-assen

® |n combinatie met PLANE AXIAL en cyclus 19
hebben de geprogrammeerde transformaties
(spiegelen, draaien en schalen) geen invloed op de
positie van het zwenkpunt of de oriéntatie van de
rotatie-assen

o Zonder actieve transformaties in het
werkstukcodrdinatensysteem zijn de positie en
oriéntatie van het bewerkingsvlak-coordinatensysteem
en van het werkstukcoordinatensysteem identiek.

Bij een machine met 3 assen of een zuivere

3-assige bewerking zijn er geen transformaties in het
werkstukcoordinatensysteem. De BASISTRANSFORM.-
waarden van de actieve regel in de referentiepunttabel
hebben bij deze aanname een directe invloed op het
bewerkingsvlak-codrdinatensysteem.

In het bewerkingsvlak-codrdinatensysteem zijn natuurlijk
verdere transformaties mogelijk.

Verdere informatie: "Bewerkingsvlak-
coordinatensysteem WPL-CS", Pagina 116
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Bewerkingsvlak-codrdinatensysteem WPL-CS

Het bewerkingsvlak-codrdinatensysteem is een driedimensionaal
cartesiaans coordinatensysteem.

De positie en oriéntatie van het bewerkingsvlak-
coordinatensysteem zijn afhankelijk van de actieve transformaties
in het werkstukcodérdinatensysteem.

Zonder actieve transformaties in het
werkstukcodrdinatensysteem zijn de positie en
oriéntatie van het bewerkingsvlak-coordinatensysteem
en van het werkstukcoordinatensysteem identiek.

Bij een machine met 3 assen of een zuivere

3-assige bewerking zijn er geen transformaties in het
werkstukcoordinatensysteem. De BASISTRANSFORM.-
waarden van de actieve regel in de referentiepunttabel
hebben bij deze aanname een directe invloed op het
bewerkingsvlak-codrdinatensysteem.

De gebruiker definieert in het bewerkingsvlak-coordinatensysteem
met behulp van transformaties de positie en de oriéntatie van het
invoercoordinatensysteem.

Transformaties in het bewerkingsvlak-codrdinatensysteem:

Cyclus 7 NULPUNT

Cyclus 8 SPIEGELEN

Cyclus 10 ROTATIE

Cyclus 11 MAATFACTOR

Cyclus 26 MAATFACTOR ASSPEC.
PLANE RELATIVE

Basisprincipes | NC-basisprincipes

PLANE RELATIVE werkt als PLANE-functie in het
werkstukcodrdinatensysteem en oriénteert het
bewerkingsvlak-codrdinatensysteem.

De waarden van de aanvullende zwenking hebben
daarbij echter altijd betrekking op het actuele
bewerkingsvlak-codrdinatensysteem.

Het resultaat van op elkaar aansluitende transformaties
is afhankelijk van de programmeervolgorde!

Zonder actieve transformaties in het bewerkingsvlak-
coordinatensysteem zijn de positie en oriéntatie van het
invoercoodrdinatensysteem en van het bewerkingsvlak-
coordinatensysteem identiek.

Bij een machine met 3 assen of een zuivere 3-assige
bewerking zijn er bovendien geen transformaties in het
werkstukcodrdinatensysteem. De BASISTRANSFORM.-
waarden van de actieve regel in de referentiepunttabel
hebben bij deze aanname direct invioed op het
invoercoordinatensysteem.
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Invoercodrdinatensysteem I-CS

Het invoercodrdinatensysteem is een driedimensionaal cartesiaans
coordinatensysteem.

De positie en oriéntatie van het invoercoordinatensysteem zijn
afhankelijk van de actieve transformaties in het bewerkingsvlak-
coordinatensysteem.

o Zonder actieve transformaties in het bewerkingsvlak-
coordinatensysteem zijn de positie en oriéntatie van het
invoercoodrdinatensysteem en van het bewerkingsvlak-
coordinatensysteem identiek.

Bij een machine met 3 assen of een zuivere 3-assige
bewerking zijn er bovendien geen transformaties in het
werkstukcoordinatensysteem. De BASISTRANSFORM.-
waarden van de actieve regel in de referentiepunttabel
hebben bij deze aanname direct invioed op het
invoercoordinatensysteem.

De gebruiker definieert met behulp van verplaatsingsregels in het
invoercoordinatensysteem de positie van het gereedschap en
daarmee ook de positie van het gereedschapscodrdinatensysteem.

o Ook de weergaven NOM, ACT, SLPF en ACTRW hebben
betrekking op het invoercodrdinatensysteem.

Verplaatsingsregels in het invoercodrdinatensysteem:

® gasparallelle verplaatsingsregels

® verplaatsingsregels met cartesiaanse of poolcodrdinaten

B verplaatsingsregels met cartesiaanse coordinaten en
vlaknormaalvectoren

Voorbeeld

7 X+48 R+

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

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

o Ook bij verplaatsingsregels met
vlaknormaalvectoren wordt de positie van het
gereedschapscodrdinatensysteem door de cartesiaanse
coordinaten X, Y en Z bepaald.

In verband met de 3D-gereedschapscorrectie kan de
positie van het gereedschapscodrdinatensysteem
verschoven worden langs de vlaknormaalvectoren.

o De oriéntatie van het gereedschapscodrdinatensysteem
kan in verschillende referentiesystemen plaatsvinden.

Verdere informatie: "Gereedschapscooérdinatensysteem
T-CS", Pagina 118

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

Een contour op basis van de oorsprong van het
invoercodrdinatensysteem kan zeer eenvoudig
willekeurig worden getransformeerd.
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Gereedschapscoordinatensysteem T-CS

Het gereedschapscodrdinatensysteem is een driedimensionaal
cartesiaans coordinatensysteem waarvan de codrdinatenoorsprong
het gereedschapsreferentiepunt is. Dit is het punt

waarop de waarden van de gereedschapstabel, L en R bij
freesgereedschappen en ZL, XL en YL bij draaigereedschappen
betrekking hebben.

Verdere informatie: "Gereedschapsgegevens in de tabel invoeren”,
Pagina 131

Overeenkomstig de waarden uit de gereedschapstabel wordt de
coordinatenoorsprong van het gereedschapscodrdinatensysteem
verschoven naar het geleidepunt van het gereedschap TCP. TCP
staat voor Tool Center Point.

Als het NC-programma niet op de gereedschapspunt gebaseerd is,
moet het geleidepunt van het gereedschap verschoven worden. De
noodzakelijke verschuiving vindt in het NC-programma plaats met
behulp van de deltawaarden bij de gereedschapsoproep.

Basisprincipes | NC-basisprincipes

0 De in de grafische weergave getoonde positie
van het TCP is bindend in verband met de 3D-
gereedschapscorrectie.

o De gebruiker definieert met behulp van
verplaatsingsregels in het invoercodrdinatensysteem de
positie van het gereedschap en daarmee ook de positie
van het gereedschapscoordinatensysteem.

De oriéntatie van het gereedschapscodrdinatensysteem is bij
actieve TCPM-functie of bij actieve additionele functie M128
afhankelijk van de actuele gereedschapsinstelling.

De gebruiker definieert een gereedschapsinstelling ofwel in
het machinecodrdinatensysteem ofwel in het bewerkingsvlak-
coordinatensysteem.

Gereedschapsinstelling in het machinecodrdinatensysteem:
Voorbeeld
7 LX+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128
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Gereedschapsinstelling in het bewerkingsvlak-coérdinatensysteem:

Voorbeeld

6 Bij de getoonde verplaatsingsregels met vectoren is
een 3D-gereedschapscorrectie mogelijk met behulp van
de correctiewaarden DL, DR en DR2 uit de TOOL CALL-
regel of de correctietabel .tco.
De werking van de correctiewaarden is afhankelijk van
het gereedschapstype.
De besturing herkent de verschillende
gereedschapstypen aan de hand van de kolommen L, R
en R2 van de gereedschapstabel:
B R2:ag + DR27ag + DR2pgrog = 0
— stiftfrees
" R27pg + DR21ag + DRZprog = Rtag + DR1ag + DRproc
— radiusfrees of kogelfrees

" O< R2TAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRprog
— hoekradiusfrees of torusfrees

o Zonder TCPM-functie of additionele functie M128 is de
oriéntatie van het gereedschapscoordinatensysteem
identiek aan die van het invoercodrdinatensysteem.
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3.8 Toebehoren: 3D-tastsystemen en
elektronische handwielen van
HEIDENHAIN

3D-tastsystemen (optie #17)

Toepassingen van de 3D-tastsystemen van HEIDENHAIN:
m werkstukken automatisch worden uitgericht

= Referentiepunten snel en nauwkeurig instellen

® Tijdens de programma-afloop metingen op het werkstuk
uitvoeren

® gereedschappen worden gemeten en gecontroleerd

@ Alle cyclusfuncties (tast- en bewerkingscycli) zijn
in het gebruikershandboek Cyclusprogrammering
beschreven. Wanneer u dit gebruikershandboek nodig
hebt, dan kunt u contact opnemen met HEIDENHAIN.
ID: 1096886-xx

De schakelende tastsystemen TS 260, TS 444, TS 460, TS 642
en TS 740

De tastsystemen TS 248 en TS 260 zijn uitermate gunstig geprijsd
en verzenden de schakelsignalen via een kabel.

Voor machines met gereedschapswisselaars zijn de kabelloze
tastsystemen TS 740, TS 642 en de kleinere TS 460 en

TS 444 geschikt. Bij alle genoemde tastsystemen gaat de
signaaloverdracht via infrarood. TS 460 maakt eveneens een
draadloze overdracht en een optionele botsingsbescherming
mogelijk. TS 444 heeft dankzij van een ingebouwde
luchtturbinegenerator als enige tastsysteem geen batterijen of
accu's.

In de schakelende tastsystemen van HEIDENHAIN wordt ofwel
door een slijtvaste optische sensor, ofwel door verscheidene
ultraprecieze druksensoren (TS 740) het uitwijken van de taststift
geregistreerd. Het uitwijken leidt zo tot een schakelsignaal dat de
besturing opdracht geeft om de actuele waarde van de huidige
positie van het tastsysteem op te slaan.

Gereedschaptastsystemen TT 160 en TT 460

De tastsystemen TT 160 en TT 460 maken een efficiént en
nauwkeurig meten en controleren van de gereedschapsafmetingen
mogelijk.

De besturing stelt hiervoor cycli beschikbaar waarmee
gereedschapsradius en -lengte bij stilstaande of roterende spil
kunnen worden bepaald. De bijzonder robuuste constructie en de
hoge beschermingsklasse maken het gereedschapstastsysteem
ongevoelig voor koelmiddelen en spanen.

Het schakelsignaal wordt gegenereerd door een slijtvaste optische
sensor. De signaaloverdracht vindt bij de TT 160 via kabel plaats.
Met de TT 460 is een infrarood- en een draadloze overdracht
mogelijk.
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Elektronische handwielen HR

De elektronische handwielen vereenvoudigen het 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 de
draagbare handwielen HR 510, HR 520 en HR 550FS aan.
Verdere informatie: "Verplaatsen met elektronische handwielen",
Pagina 169

@ Bij besturingen met (HSCI: HEIDENHAIN Serial
Controller Interface) seriéle interface voor
besturingscomponenten kunnen ook meerdere
elektronische handwielen tegelijkertijd worden
aangesloten en afwisselend worden gebruikt.

De configuratie vindt plaats via de machinefabrikant!
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4.1 Gereedschapsgegevens

Gereedschapsnummer, gereedschapsnaam

Elk gereedschap heeft een gereedschapsnummer tussen

0 en 32767Wanneer met gereedschapstabellen wordt

gewerkt, kunnen extra gereedschapsnamen worden
toegekend.Gereedschapsnamen mogen uit maximaal 32 tekens
bestaan.

o Toegestane tekens: #3$ % & ,-_.0123456789@
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

De besturing vervangt kleine letters bij het opslaan
automatisch door overeenkomstige hoofdletters.

Verboden tekens: <spatie>! " " () * +:;,<=>?[/]A
]~

Het gereedschap met nr. O is als nulgereedschap vastgelegd en
heeft lengte L=0 en radius R=0.In gereedschapstabellen moet het
gereedschap TO ook door L=0 en R=0 gedefinieerd worden.

Gereedschapslengte L

De gereedschapslengte L voert u als absolute lengte gerelateerd Z A
aan het gereedschapsreferentiepunt in.

L3

o De besturing heeft de absolute gereedschapslengte L1
nodig voor talrijke functies, zoals de afnamesimulatie of L2 =
de Dynamic Collision Monitoring (DCM).

De absolute lengte van een gereedschap is altijd -
gerelateerd aan het gereedschapsreferentiepunt.
Meestal legt de machinefabrikant het

gereedschapsreferentiepunt vast op de spilneus. @

x Y

Gereedschapslengte bepalen

Meet uw gereedschappen extern op met een voorinstelapparaat
of direct in de machine, bijv. met behulp van een gereedschaps-
tastsysteem. Wanneer u niet over de genoemde
meetmogelijkheden beschikt, kunt u de gereedschapslengtes ook
anders bepalen.

U kunt de gereedschapslengte op de volgende manieren bepalen:
® Met een eindmaat

® Met een kalibratiedoorn (testgereedschap)

o Voordat u de gereedschapslengte bepaalt, moet u het
referentiepunt op de spilas vastleggen.
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Gereedschapslengte met een eindmaat bepalen

o Om het vastleggen van het referentiepunt met
een eindmaat te kunnen toepassen, moet het
gereedschapsreferentiepunt zich op de spilneus
bevinden.

U moet het referentiepunt op het vlak instellen dat u
hierna met het gereedschap aanraakt. Dit vlak moet
eventueel eerst nog worden gemaakt.

Bij het vastleggen van het referentiepunt met een eindmaat gaat u
als volgt te werk:

» Eindmaat op de machinetafel plaatsen
» Spilneus naast de eindmaat positioneren

> Stapsgewijs in Z+-richting verplaatsen totdat u de eindmaat nog
net onder de spilneus kunt schuiven

» Referentiepunt op Z vastleggen

De gereedschapslengte kan hierna als volgt worden bepaald:

» Gereedschap inspannen

» Vlak aanraken

> De besturing toont de absolute gereedschapslengte als actuele
positie in de digitale uitlezing.

Gereedschapslengte met een kalibratiedoorn en

krachtopnemer bepalen

Bij het vastleggen van het referentiepunt met een kalibratiedoorn
en krachtopnemer gaat u als volgt te werk:

» Krachtopnemer op de machinetafel spannen

» Bewegende binnenring van de krachtopnemer op dezelfde
hoogte met de vaste buitenring brengen

» Meetklok op 0 zetten

» Met de kalibratiedoorn naar de bewegende binnenring bewegen
» Referentiepunt op Z vastleggen

De gereedschapslengte kan hierna als volgt worden bepaald:

» Gereedschap inspannen

» Met het gereedschap naar de beweegbare binnenring
verplaatsen, totdat de meetklok 0 toont

> De besturing toont de absolute gereedschapslengte als actuele
positie in de digitale uitlezing.

Gereedschapsradius R

De gereedschapsradius R moet direct worden ingevoerd.
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Basisprincipes gereedschapstabel

In een gereedschapstabel kunnen max. 32767 gereedschappen
gedefinieerd en de gereedschapsgegevens ervan opgeslagen
worden.

U moet de gereedschapstabellen in de volgende gevallen
gebruiken:

® \Wanneer u geindexeerd gereedschap, bijv. getrapte boren met
verschillende lengtecorrecties, wilt gebruiken
Verdere informatie: "Geindexeerd gereedschap’, Pagina 127

® \Wanneer uw machine met een automatische
gereedschapswisselaar is uitgerust

®m  Als u met de bewerkingscyclus 22 wilt naruimen
Meer informatie: gebruikershandboek Cyclusprogrammering

= \Wanneer u met de bewerkingscycli 251 t/m 254 wilt werken
Meer informatie: gebruikershandboek Cyclusprogrammering

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

Het wissen van regel 0 uit de gereedschapstabel beschadigt de
tabelstructuur onherstelbaar. Hieronder worden geblokkeerde
gereedschappen eventueel niet meer als geblokkeerd
gedetecteerd, waardoor ook een zoeken naar zustergereedschap
niet functioneert. Een naderhand invoegen van een regel 0, lost
dit probleem niet op. De oorspronkelijke gereedschapstabel is
permanent beschadigd!

> Gereedschapstabel terugzetten

® defecte gereedschapstabel met een nieuwe regel 0
uitbreiden

defecte gereedschapstabel kopiéren (bijv. toolcopy.t)
defecte gereedschapstabel (actuele tool.t) wissen

Kopie (toolcopy.t) als tool.t kopiéren
= Kopie (toolcopy.t) wissen

» Contact opnemen met HEIDENHAIN-servicedienst (NC-
helpline)

o Alle tabelnamen moeten met een letter beginnen Let op
deze voorwaarde bij het maken en beheren van andere
tabellen.

De tabelweergave kunt u met de toets
Beeldschermindeling selecteren. Hierbij kunt u kiezen
uit een lijstweergave of een invoerschermweergave.
Meer instellingen, zoals bijv.

KOLOMMEN SORTEREN/ VERBERGEN, geeft u na het
openen van het bestand op.
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Geindexeerd gereedschap

Getrapte boor, T-sleuffrees, schijffrezen of algemeen gereedschap
met meerdere lengte- en radiusgegevens kunnen niet in één
gereedschapstabelregel volledig worden gedefinieerd. Elke
tabelregel kan uitsluitend een lengte- en radiusdefinition bevatten.

Om aan een gereedschap meerdere correctiegegevens te
kunnen toewijzen (meerdere gereedschapstabelregels),

vult u een bestaande gereedschapsdefinitie (T 5) aan met

een extra geindexeerd gereedschapsnummer (bijv. T 5.1).

Elke extra tabelregel bestaat dus uit het oorspronkelijke
gereedschapsnummer, een punt en een index (oplopend van 1
t/m 9). De oorspronkelijke gereedschapstabelregel bevat daarbij
de maximale gereedschapslengte; de lengtes van de volgende
tabelregels benaderen het gereedschapsopnamepunt.

Om een geindexeerd gereedschapsnummer (tabelregel) te
maken, gaat u als volgt te werk:

— » (Gereedschapstabel openen
THSSEN Softkey Insert Line indrukken

De besturing opent een apart venster Insert
Line.Insert Line

» In het invoerveld Aantal regels = het aantal extra
regels definiéren

» In het invoerveld Gereedschapsnummer het
oorspronkelijke gereedschapsnummer invoeren

» Met OK bevestigen

> De besturing breidt de gereedschapstabel uit
met de extra tabelregels

Snel zoeken naar de gereedschapsnaam:

Wanneer de softkey BEWERKEN op UIT staat, kunt u als volgt naar
een gereedschapsnaam zoeken:

» Beginletter van de gereedschapsnaam invoeren, bijv. Ml

> De besturing toont een dialoogvenster met de ingevoerde tekst
en springt naar het eerste zoekresultaat.
Meer letters invoeren om de selectie te begrenzen, bijv. MILL

» \Wanneer de besturing geen resultaten met de ingevoerde
letters meer vindt, kunt u door het indrukken van de laatst
ingevoerde letters, bijv. L of met de pijltoetsen van het ene naar
het andere zoekresultaat gaan.

U kunt ook snel zoeken in de gereedschapsselectie in de TOOL
CALL-regel.
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Alleen bepaalde gereedschapstypen weergeven (filterinstelling)
» Softkey TABEL FILTER indrukken
» Gewenste gereedschapstype met de softkey selecteren

> De besturing toont alleen de gereedschappen van het
geselecteerde type.

» Filter weer opheffen: softkey ALLE TON. indrukken

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant past het aantal beschikbare
functies van de filterfunctie aan uw machine aan.

Softkey Filterfuncties van de gereedschapstabel
i Filterfunctie kiezen
FILTER
Filterinstellingen opheffen en alle gereedschap-
feE T pen tonen
T Standaardfilter gebruiken
FILTER
BooR Alle boren in de gereedschapstabel weergeven
U
FREZEN Alle frezen in de gereedschapstabel weergeven
Ui
scHe DR-63 Alle draadtappen/draadfrezen in de gereed-
i schapstabel weergeven
TRSTSYST Alle tasters in de gereedschapstabel weergeven
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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
» 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 voor: kunt u de volgorde
wijzigen waarin de tabelkolommen worden weergegeven. Het
in Getoonde kolommen: gemarkeerde item wordt voor deze
kolom geschoven

U kunt in het invoerscherm navigeren met een aangesloten muis of

met de navigatietoetsen.

Ga als volgt te werk:

» Navigatietoetsen indrukken om naar de
invoervelden te springen.
» Binnen een invoerveld kunt u navigeren met de
pijltoetsen

» Uitklapbare menu's kunt u openen met de toets
GOTO

o Met de functie Aantal kolommen fixeren kunt u
vastleggen hoeveel kolommen (0-3) aan de linker
beeldschermrand worden gefixeerd. Ook wanneer u in
de tabel naar rechts navigeert, blijven deze kolommen
zichtbaar.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2019

129



Gereedschapstabel in INCH aanmaken en activeren

Als u de besturing op de maateenheid INCH omschakelt,

verandert de maateenheid van de gereedschapstabel
niet automatisch.

Wanneer u ook hier de maateenheid wilt wijzigen, moet
u een nieuwe gereedschapstabel maken.

Ga als volgt te werk om een gereedschapstabel in INCH aan te
maken en te activeren:

PGM
MGT

3
kil

INCH

N REGELS
ARN EINDE
TOEVOEGEN

MGT

GEREED .-
TABEL

Y

» Werkstand Positioneren met handingave
selecteren

Nulgereedschap (T0) oproepen

De besturing opnieuw starten
Stroomonderbreking niet met CE bevestigen
Werkstand Programmeren selecteren

vV v vy

v

Bestandsbeheer openen
Map TNC:\table openen

De naam van het bestand tool.t veranderen, bijv.

in tool_mm.t
Bestand tool.t aanmaken
Maateenheid INCH selecteren

De besturing opent de nieuwe lege
gereedschapstabel.

Regels toevoegen, bijv. 100 regels
De besturing voegt de regels in.

v

Cursor in kolom L van regel 0 plaatsen

0 invoeren

Cursor in de kolom R van regel 0 plaatsen
0 invoeren

Invoer bevestigen

vV V. v vV vV VY

Bestandsbeheer openen

Willekeurig NC-programma openen
Werkstand Handbediening selecteren
Stroomonderbreking met CE bevestigen
Gereedschapstabel openen
Gereedschapstabel controleren

vV v Vv Vv Vvy

Een andere tabel, waarin de maateenheid niet
automatisch wordt gewijzigd, is de referentiepunttabel.
Verdere informatie: "Referentiepunttabel in INCH
aanmaken en activeren®, Pagina 189

130

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2019



Gereedschappen | Gereedschapsgegevens

Gereedschapsgegevens in de tabel invoeren

Standaard gereedschapsgegevens
Afk. Invoer Dialoog

T Nummer waarmee het gereedschap in het NC-programma -
wordt opgeroepen (bijv. b, index: 5.2)

NAAM Naam waarmee het gereedschap in het NC-programma Gereedschapsnaam?
wordt opgeroepen (max. 32 tekens, alleen hoofdletters,
geen spaties)

L Gereedschapslengte L Gereedschapslengte?
R Gereedschapsradius R Gereedschapsradius?
R2 Gereedschapsradius R2 voor hoekradius (alleen voor driedi- Gereedschapsradius 2?

mensionale radiuscorrectie of grafische weergave van de
bewerking met Kogelfrees)

DL Deltawaarde gereedschapslengte L Overmaat gereedschapslengte?
DR Deltawaarde gereedschapsradius R Overmaat gereedschapsradius?
DR2 Deltawaarde gereedschapsradius R2 Overmaat gereedschapsradius 2?
TL Gereedschapsblokkering vastleggen GS geblokkeerd? Ja=ENT/

(TL: voor ToolLocked = Engels voor gereedschap geblokkeerd) Nee=NOENT

RT Nummer zustergereedschap als reservegereedschap (RT: Zustergereedschap?
voor ReplacementTool = Engels voor reservegereedschap)

Leeg veld of invoer 0 betekent dat er geen zustergereed-
schap is

TIME1 Maximale standtijd van het gereedschap in minuten. Dit is Maximale standtijd?
een machine-afhankelijke functie en wordt in het machine-
handboek beschreven

TIME2 Maximale standtijd van het gereedschap bij een gereed- Max. standtijd bij TOOL CALL?
schapsoproep in minuten: bereikt of overschrijdt de actuele
standtijd deze waarde, dan zet de besturing bij de volgende
TOOL CALL (met opgave van de gereedschapsas) het zuster-
gereedschap in

CUR_TIME Actuele standtijd van het gereedschap in minuten: de bestu-  Actuele standtijd?
ring 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

TYPE Gereedschapstype: ENT-toets indrukken om het veld te Gereedsch type?
bewerken. Met de toets GOTO opent u een venster waarin u
het gereedschapstype kunt selecteren.

In het gereedschapsbeheer met behulp van de softkey
SELECT. opent u een apart venster. U kunt gereedschaps-
typen toekennen om het weergavefilter zo in te stellen dat
alleen het gekozen type in de tabel zichtbaar is

DOC Commentaar met betrekking tot gereedschap (max. 32 Gereedschapscommentaar?
tekens)

PLC Informatie over dit gereedschap waarvan overdracht aan de PLC-status?
PLC moet plaatsvinden

LCUTS Lengte van de snijkant van het gereedschap voor de cycli 22, Snijkantlengte in de gereed. as?
233, 256, 257
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Afk. Invoer Dialoog

ANGLE Maximale insteekhoek van het gereedschap bij pendelende Maximale inloophoek?
insteekbeweging voor cyclus 22 en 208

TMAT Snijmateriaal van het gereedschap voor de snijgegevenscal-  Snijmateriaal gereedschap?
culator

CUTDATA Snijgegevenstabel voor de snijgegevenscalculator Snijgegevenstabel?

NMAX Begrenzing van het spiltoerental voor dit gereedschap. Maximale toerental [1/min]

Zowel de geprogrammeerde waarde (foutmelding) als een
toerentalverhoging via potentiometers wordt bewaakt.
Functie niet actief: - invoeren.

Invoerbereik: 0 t/m +999 999, functie niet actief: - invoeren

LIFTOFF Vastleggen of de besturing het gereedschap bij een NC-stop  Vrijzetten toegst.? Ja=ENT/
in de richting van de positieve gereedschapsas moet terug- Nee=NOENT
trekken, om markeringen door vrije sneden op de contour te
vermijden. Wanneer Y gedefinieerd is, trekt de besturing het
gereedschap van de contour terug, wanneer M148 geacti-
veerd is.

Verdere informatie: "Gereedschap bij NC-stop automatisch
van de contour vrijzetten: M 148", Pagina 306

TP_NO Verwijzing naar het nummer van het tastsysteem in de Nummer van tastsysteem
tastsysteemtabel
T-ANGLE Punthoek van het gereedschap. Wordt door de cyclus Punthoek

Centreren (cyclus 240) gebruikt, om uit de diameterinvoer
de centreerdiepte te kunnen berekenen.

PITCH Spoed van het gereedschap. Wordt gebruikt door de cycli Gereedschap spoed?
voor schroefdraad tappen (cyclus 206, cyclus 207 en cyclus
209). Een positief voorteken komt overeen met rechtse
schroefdraad

LAST_USE Datum en tijdstip waarop de besturing het gereedschap de Datum/tijdstip laatste GS-oproep
laatste keer met TOOL CALL heeft ingespannen

PTYPE Gereedschapstype voor verwerking in de plaatstabel Gereedsch.type voor plaatstabel?
Raadpleeg uw machinehandboek! Functie wordt door de
machinefabrikant gedefinieerd!

ACC Actieve chatteronderdrukking voor het desbetreffende ACC actief? Ja=ENT/Nee=NOENT
gereedschap in- of uitschakelen (Pagina 308).
Invoerbereik: N (niet actief) en Y (actief)

KINEMATIC  Kinematica gereedschapshouder via softkey KIEZEN weerge- Kinematica van GS-houder
ven. In het gereedschapsbeheer met behulp van de softkey
SELECT. en de softkey OK de bestandsnaam en het pad
overnemen.
Verdere informatie: "Geparametriseerde gereedschapshou-
ders toewijzen", Pagina 160

OVRTIME Tijd voor overschrijding van de standtijd van gereedschap in Overschrijding standtijd GS
minuten

Verdere informatie: "Standtijd overschrijden”, Pagina 142

Raadpleeg uw machinehandboek! Functie wordt door de
machinefabrikant gedefinieerd!
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Gereedschapsgegevens voor de automatische
gereedschapsmeting

®

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant legt vast of bij een gereedschap
met CUT 0 de verspringing R-OFFS wordt meegenomen
in de berekening.

Uw machinefabrikant bepaalt de standaardwaarde voor
de kolommen R-OFFS en L-OFFS.

Afk.
CuT

Invoer

Aantal snijkanten van gereedschap (max. 99 snijkanten)

Dialoog

Aantal snijkanten?

LTOL

Toelaatbare afwijking van gereedschapslengte L voor
vaststellen van slijtage. Bij overschrijding van de ingevoer-
de waarde blokkeert de besturing het gereedschap (status
L). Invoerbereik: O t/m 0,9999 mm

Slijtagetolerantie: lengte?

RTOL

Toelaatbare afwijking van gereedschapsradius R voor
vaststellen van slijtage. Bij overschrijding van de ingevoer-
de waarde blokkeert de besturing het gereedschap (status
L). Invoerbereik: 0 t/m 0,9999 mm

Slijtagetolerantie: radius?

R2TOL

Toelaatbare afwijking van gereedschapsradius R2 voor
vaststellen van slijtage. Bij overschrijding van de ingevoer-
de waarde blokkeert de besturing 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? M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS

Lengtemeting: verstelling van het gereedschap tussen
midden van stift en midden van gereedschap.

Gereedschapsverstelling: radius?

L-OFFS

Radiusmeting: extra verstelling van het gereedschap ten
opzichte van offsetToolAxis tussen bovenkant stift en
onderkant gereedschap.

Gereedschapsverstelling: lengte?

LBREAK

Toelaatbare afwijking van de gereedschapslengte L voor
vaststellen breuk. Bij overschrijding van de ingevoerde
waarde blokkeert de besturing het gereedschap (status L).
Invoerbereik: 0 t/m 3,2767 mm

Breuktolerantie: lengte?

RBREAK

Toelaatbare afwijking van gereedschapsradius R voor
vaststellen breuk. Bij overschrijding van de ingevoerde
waarde blokkeert de besturing het gereedschap (status L).
Invoerbereik: 0 t/m 0,9999 mm

®

Beschrijving van de cycli voor automatische
gereedschapsmeting.

Meer informatie: gebruikershandboek
Cyclusprogrammering

Breuktolerantie: radius?
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Gereedschapstabellen bewerken

De voor de programma-afloop geldende gereedschapstabel heeft [EXcercececnapstaver beverken | EJPagramatest /’ﬁ
de bestandsnaam TOOL.T en moet in de directory TNC:\table " =
opgeslagen zijn. x : d L2
Gereedschapstabellen die gearchiveerd moeten worden of voor o -l
de programmatest worden ingezet, krijgen een willekeurige |H m
andere bestandsnaam met de extensie .T. Voor de werkstanden o T : ; —
Programmatest en Programmeren gebruikt de besturing standaard iirz T T 0 |
ook de gereedschapstabel TOOL.T. Als u wilt bewerken, drukt uin son J]
de werkstand Programmatest op de softkey GEREED.TABEL. s T t : —
i : i
Gereedschapstabel TOOL.T openen: O e 5
» Willekeurige machinewerkstand selecteren T4 t L e i | emo
GEREED . » Gereedschapstabel selecteren: softkey
TABEL .
i GEREED.TABEL indrukken
T » Softkey EDIT op AAN zetten
UIT ARN

o Wanneer u de gereedschapstabel bewerkt, is het
geselecteerde gereedschap geblokkeerd. Is dit
gereedschap nodig in het uitgevoerde NC-programma,
dan toont de besturing de melding: Gereedschapstabel
vergrendeld.

Wanneer een nieuw gereedschap wordt gemaakt,
blijven de kolommen lengte en radius tot aan de
handmatige invoer leeg. Bij de poging om een dergelijk
nieuw aangemaakt gereedschap in te spannen,

breekt de besturing af met een foutmelding. Daardoor
kunt u geen gereedschap inspannen dat nog geen
geometriegegevens bevat.

U kunt met het alfanumeriek toetsenbord of een aangesloten muis
als volgt navigeren en bewerken:

m  Pijltoetsen: van cel tot cel navigeren

® ENTtoets: naar de volgende cel springen, bij selectievelden:
selectiedialoog openen

® Met een muisklik op een cel: naar de cel navigeren

= Dubbelklikken op een cel: cursor in de cel zetten, bij
selectievelden: selectiedialoog openen

Softkey Bewerkingsfuncties voor gereedschapstabel
BEGIN Tabelbegin selecteren
ETpE Tabeleinde selecteren
BLADZTIDE Vorige pagina van de tabel selecteren
BLADZTIDE Volgende pagina van de tabel selecteren
Tekst of getal zoeken
ZOEKEN
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Softkey Bewerkingsfuncties voor gereedschapstabel
BEGIN Naar begin van de regel springen
REGEL
<l
ETNDE Naar einde van de regel springen
REGEL
-
ACTUELE Actief veld kopiéren
WARRDE
KOPIEREN
GEKOP. Gekopieerd veld invoegen
WAARDE
INVOEGEN
N REGELS In te voeren aantal regels (gereedschappen) aan
AAN EINDE .
TOEUOEGEN tabeleinde toevoegen
e Regel met een in te voeren gereedschapsnum-
TUSSENU. mer invoegen
— Actuele regel (gereedschap) wissen

WISSEN

Gereedschappen op de inhoud van een selec-
teerbare kolom sorteren

SORTEREN

Mogelijke invoer vanuit een apart venster selec-

KIEZEN

teren
KoLoM Waarde terugzetten
TERUG=-
ZETTEN
ACTUEEL Cursor in de actuele cel zetten

VELD
WIJZIGEN

Gereedschapstabellen importeren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
De machinefabrikant kan de functie
TABEL / NC-PGM AANPASSEN aanpassen.

De machinefabrikant kan met behulp van updateregels
bijv. het automatische verwijderen van umlauten is uit
tabellen en NC-programma's mogelijk maken.

Wanneer u een gereedschapstabel van een iTNC 530 uitleest en
op een 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
de functie TABEL / NC-PGM AANPASSEN doorvoeren. De besturing
converteert de inhoud van de ingelezen gereedschapstabel naar
een voor de TNC 620 geldig formaat en slaat de wijzigingen in het
geselecteerde bestand op.
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Ga als volgt te werk:

» Gereedschapstabel van de iTNC 530 op in de directory TNC:
\table opslaan

EXTRA
FUNCTIES

TRABEL 7
NC-PGM
ARNPASSEN

» \Werkstand Programmeren selecteren

» Toets PGM MGT indrukken

» De cursor naar de gereedschapstabel
verplaatsen die u wilt importeren

» Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken

» Softkey TABEL / NC-PGM AANPASSEN indrukken

> De besturing vraagt of de geselecteerde
gereedschapstabel moet worden overschreven.

» Softkey AFBREKEN indrukken

» Alternatief voor het overschrijven softkey OK
indrukken

» Geconverteerde tabel openen en inhoud
controleren

> Nieuwe kolommen van de gereedschapstabel
hebben een groene achtergrond.

» Softkey UPDATEINFO VERWIJD. indrukken

> Groene kolommen worden weer wit
weergegeven.

In de gereedschapstabel zijn in de kolom Naam de
volgende tekens toegestaan: #$ % & ,-.01234567
89@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWX
YZ_

Tijdens het importeren wordt een komma in een punt
omgezet.

De besturing overschrijft de actuele gereedschapstabel
bij het importeren van een externe tabel met identieke
naam. Maak, voor het importeren, een back-up van uw
originele gereedschapstabel om gegevensverlies te
voorkomen!

Hoe gereedschapstabellen via het bestandsbeheer
kunnen worden gekopieerd, is beschreven onder
Bestandsbeheer.

Zie voor meer informatie: Gebruikershandboek
Klaartekst- en DIN/ISO-programmering

Bij het importeren van gereedschapstabellen

van de iTNC 530 worden alle gedefinieerde
gereedschapstypen eveneens verzonden. Niet-
beschikbare gereedschapstypes worden met type
Niet gedefinieerd geimporteerd. Controleer de
gereedschapstabel na het importeren.
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Gereedschapsgegevens vanaf een externe pc
overschrijven

Toepassing

Met de gegevensoverdrachtsoftware TNCremo van HEIDENHAIN
beschikt u over een bijzonder handige methode om willekeurige
gereedschapsgegevens vanaf een externe pc te overschrijven.

Verdere informatie: "Software voor gegevensoverdracht’,
Pagina 400

Als u gereedschapsgegevens op een extern voorinstelapparaat wilt
bepalen en vervolgens naar de besturing wilt verzenden, kunt u dit
toepassen.

Voorwaarden

Naast de optie #18 HEIDENHAIN DNC is TNCremo vanaf versie
3.1 vereist. Tijdens de installatie moet de functie TNCremoPlus
worden geselecteerd.

Werkwijze

» Gereedschapstabel TOOL.T naar de besturing kopiéren, bijv.
naar TST.T

Gegevensoverdrachtsoftware TNCremo op de pc starten
Verbinding met de besturing tot stand brengen
Gekopieerde gereedschapstabel TST.T naar de pc verzenden

Bestand TST.T met een teksteditor naar keuze reduceren

tot het daadwerkelijk te wijzigen aantal regels en kolommen

(zie afbeelding). Let er daarbij op dat de kopregel niet wordt
gewijzigd en dat de gegevens altijd uitgelijnd in de kolom
worden opgenomen. Het gereedschapsnummer (kolom T) hoeft
niet doorlopend te zijn

» In TNCremo menuoptie <Extra> en <TNCcmd> selecteren:
TNCcmd wordt gestart

» Om het bestand TST.T naar de besturing te verzenden, dient het
volgende commando te worden ingevoerd en met behulp van
Return te worden uitgevoerd (zie afbeelding): put tst.t tool.t /m

vV vyvyy

BEGIN TST .T MM

T NALME L

1 +12.5
3 +23.15

[END]

+9
+3..5

o Bij het verzenden worden uitsluitend die
gereedschapsgegevens overschreven die in het

deelbestand (bijv. TST.T) zijn gedefinieerd. Alle andere
gereedschapsgegevens van de tabel TOOL.T blijven
ongewijzigd.
Hoe gereedschapstabellen via het bestandsbeheer
kunnen worden gekopieerd, is beschreven in
Bestandsbeheer.

Zie voor meer informatie: Gebruikershandboek
Klaartekst- en DIN/ISO-programmering

1 TNC640(340594) - TNCemd

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

shed with TNC64, NC Software 340595 07 Deu

nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

E=Ex

Uersion: 5.92 |
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Plaatstabel voor gereedschapswisselaar

Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant past het aantal beschikbare
functies van de plaatstabel aan uw machine aan.

®

U hebt een plaatstabel nodig voor de automatische
gereedschapswissel. In de plaatstabel beheert u de bezetting van
uw gereedschapswisselaar. De plaatstabel staat in de directory
TNC:\table. De machinefabrikant kan naam, pad en inhoud van de
plaatstabel aanpassen. Indien gewenst, kunt u ook verschillende
weergaven selecteren via softkeys in het menu TABEL FILTER.

Plaatstabel in een werkstand Programma-afloop bewerken

» Gereedschapstabel selecteren: softkey
GEREED.TABEL indrukken

> Softkey PLAATSTABEL indrukken

‘GEREED. -
TABEL

PLAATS-
TABEL

» Indien van toepassing, softkey EDIT op AAN
zetten

BEWERKEN

LzT] AAN

138
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Plaatstabel in de werkstand Programmeren selecteren
In de werkstand Programmeren selecteert u de plaatstabel als

volgt:
» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken
» Softkey ALLE TON. indrukken
» Bestand selecteren of een nieuwe
bestandsnaam invoeren
» Met de ENT-toets of met de softkey KIEZEN
bevestigen
Afk. Invoer Dialoog
P Plaatsnummer gereedschap in gereedschapsmagazijn -
T Gereedschapsnummer Gereedschapsnum-
mer?
RSV Plaatsreservering voor matrixwisselaar Plaats reserv.: Ja =
ENT/Nee = NOENT
ST Gereedschap is speciaal gereedschap (ST: voor Special Tool Spec. gereedschap?
= Engels voor speciaal gereedschap); als het speciale gereed-
schap 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 terugzet- Vaste plaats? Ja =
ten (F: voor Fixed = Engelse term voor vast) ENT / Nee = NO ENT
L Plaats blokkeren (L: voor Locked = Engels voor geblokkeerd) Plaats geblokkeerd
Ja = ENT / Nee = NO
ENT
DOC Weergave van commentaar met betrekking tot gereedschap -
TOOL.T
PLC Overdracht van informatie betreffende deze gereedschapsplaats  PLC-status?
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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Softkey Bewerkingsfuncties voor plaatstabellen
BEGIN Tabelbegin selecteren
ETNDE Tabeleinde selecteren
BLADZIIDE Vorige pagina van de tabel selecteren
BLADZTIDE Volgende pagina van de tabel selecteren
RESET Plaatstabel terugzetten
PLAATS-
TABEL Afhankelijk van de optionele machineparameter
enableReset (nr. 106102)
RESET Kolom gereedschapsnummer T terugzetten
KOLOM
T Afhankelijk van de optionele machineparameter
showResetColumnT (nr. 125303)
BEGIN Naar begin van de regel springen
REGEL
g
EINDE Naar einde van de regel springen
REGEL
=3
SIMULATIE Gereedschapswissel simuleren

GEREEDSCH
WISSEL

Gereedschap uit de gereedschapstabel selecte-
ren: de besturing toont de inhoud van de gereed-
schapstabel. Met de pijltoetsen het gereedschap
selecteren, met de softkey OK in de plaatstabel

KIEZEN

overnemen
KoLom Waarde terugzetten
TERUG-
ZETTEN
ACTUEEL Cursor in de actuele cel zetten

VELD
WIJZIGEN

Weergave sorteren

SORTEREN

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant legt de functie, eigenschappen en
benaming van de diverse weergavefilters vast.
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Gereedschapswissel

Automatische gereedschapswissel

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De gereedschapswissel is een machine-afhankelijke
functie.

Bij automatische gereedschapswissel wordt de programma-
afloop niet onderbroken. Bij een gereedschapsoproep met
TOOL CALL verwisselt de besturing het gereedschap uit het
gereedschapsmagazijn.

Automatische gereedschapswissel bij het overschrijden van de
standtijd: M101

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
M101 is een machine-afhankelijke functie.

De besturing 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.

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 besturing 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 €én 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.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing trekt bij een automatische gereedschapswissel
door M101 eerst altijd het gereedschap in de gereedschapsas
terug. Tijdens het terugtrekken bestaat bij gereedschappen
die ondersnijdingen tot stand brengen botsingsgevaar, bijv. bij
schijffrezen of bij T-sleuffrezen!

> Gereedschapswissel met M102 uitschakelen

Na de gereedschapswissel positioneert de besturing, wanneer

de machinefabrikant niets anders heeft gedefinieerd, volgens de

volgende logica:

® Bevindt zich de eindpositie in de gereedschapsas onder de
actuele positie, dan wordt de gereedschapsas als laatste
gepositioneerd

® Bevindt zich de eindpositie in de gereedschapsas boven de
actuele positie, dan wordt de gereedschapsas als eerste
gepositioneerd
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Voorwaarden voor de gereedschapswissel met V101

o Gebruik als zustergereedschap alleen gereedschappen
met dezelfde radius. De besturing controleert de radius
van het gereedschap niet automatisch.

Als de besturing de radius van het zustergereedschap
controleert, voert u in het NC-programma M108 in.

De besturing voert de automatische gereedschapswissel op
een geschikte plaats in het programma uit. De automatische
gereedschapswissel wordt niet uitgevoerd:

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

Standtijd overschrijden

@ Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven
en aangepast worden.

De toestand van gereedschap aan het einde van de geplande
standtijd hangt onder andere af van het gereedschapstype, de
soort bewerking en het werkstukmateriaal. U voert in de kolom
OVRTIME van de gereedschapstabel de tijd in minuten in die het
gereedschap na het verstrijken van de standtijd mag worden
gebruikt.

De machinefabrikant legt vast of deze kolom vrijgegeven is en hoe
de kolom bij het zoeken naar gereedschap wordt gebruikt.

Gereedschapsgebruiktest

Voorwaarden

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De functie Gereedschapsgebruiktest geeft uw
machinefabrikant vrij.

Om een Gereedschapsgebruiktest te kunnen uitvoeren, moet u in
het MOD-menu Bestanden GS-gebruik maken inschakelen.

Verdere informatie: "Bestand GS-gebruik maken", Pagina 349

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens
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Bestand GS-gebruik maken

Afhankelijk van de instelling in het MOD-menu hebt u de volgende
mogelijkheden om het bestand GS-gebruik te maken:

® NC-programma in de werkstand Programmatest volledig

simuleren

® NC-programma in de werkstanden Aut. prog.afl/prog.afl regel
voor regel volledig afwerken

® |n de werkstand Programmatest de softkey
BESTAND GS-GEBRUIK MAKEN indrukken (ook zonder simulatie

mogelijk)

Het gemaakte bestand GS-gebruik bevindt zich in dezelfde
directory als het NC-programma. Het bevat de volgende informatie:

Kolom

TOKEN

Betekenis

B TOOL: gebruiksduur van gereedschap
per gereedschapsoproep. De items zijn
in chronologische volgorde gerangschikt

B TTOTAL: totale gebruiksduur van een
gereedschap

® 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 besturing de padnaam van het
desbetreffende NC-programma aan. De
kolom TIME bevat het totaal van alle
ingevoerde TIME-gegevens (aanzettijd
zonder ijlgangbewegingen). Alle andere
kolommen zet de besturing op 0

® TOOLFILE: in de kolom PATH geeft
de besturing de padnaam aan van
de gereedschapstabel waarmee u
de programmatest hebt uitgevoerd.
Daardoor kan de besturing bij de
eigenlijke gereedschapsgebruiktest
vaststellen of u de programmatest met
TOOL.T hebt uitgevoerd

TNR

Gereedschapsnummer (-1: nog geen
gereedschap gewisseld)

IDX

Gereedschapsindex

NAAM

Gereedschapsnaam uit de gereedschapsta-
bel

TIME

Gebruiksduur van het gereedschap in
seconden (aanzetduur zonder ijlgangbewe-
gingen)

WTIME

Gebruiksduur van het gereedschap in
seconden (totale gebruiksduur tussen twee
gereedschapswissels)
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Kolom Betekenis

RAD Gereedschapsradius R + Overmaat
gereedschapsradius DR uit de gereed-
schapstabel. Eenheid is mm

BLOCK Regelnummer waarin de TOOL CALL-regel

is geprogrammeerd

PATH B TOKEN = TOOL: naam van het pad van

het actieve hoofd- of subprogramma

B TOKEN = STOTAL: padnaam van het
subprogramma

T Gereedschapsnummer met de gereed-
schapsindex

OVRMAX Tijdens de bewerking maximaal opgetreden
aanzet-override. Bij de programmatest voert

de besturing hier de waarde 100 (%) in

OVRMIN Tijdens de bewerking minimaal opgetreden
aanzet-override. Bij de programmatest voert

de besturing hier de waarde -1 in

NAMEPROG ® (: gereedschapsnummer is

geprogrammeerd

® 1: gereedschapsnaam is
geprogrammeerd

De besturing slaat de gebruiksduur van het gereedschap op in een
apart bestand met de extensie pgmname.H.T.DEP. Dit bestand is
alleen zichtbaar wanneer de machineparameter dependentFiles
(nr. 122101) op MANUAL is ingesteld.

Bij de gereedschapsgebruiktest van een palletbestand kunt u
selecteren uit twee opties:

® \Wanneer de cursor in het palletbestand op een pallet-item
staat, voert de besturing de gereedschapsgebruiktest voor de
complete pallet uit.

® \Wanneer de cursor in het palletbestand op een programma-

item staat, voert de besturing alleen voor het geselecteerde
NC-programma de gereedschapsgebruiktest uit.

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens
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Gereedschapsgebruiktest gebruiken

Véor de programmastart kunt u in de werkstanden Aut. prog.afl/
prog.afl regel voor regel controleren of de in het geselecteerde
NC-programma gebruikte gereedschappen aanwezig zijn en de
reststandtijd daarvan nog voldoende is. De besturing vergelijkt
hierbij de werkelijke standtijdwaarden uit de gereedschapstabel
met de nominale waarden uit het bestand GS-gebruik.

GER.-
GEBRUIK

GEREEDSCH
GEBRUIK
TEST

OK

Softkey GEREEDSCHAPSGEBRUIK indrukken

Softkey GEREEDSCH GEBRUIK TEST indrukken

De besturing opent het aparte venster
Gereedschapsgebruiktest met het resultaat van
de gebruiktest.

Softkey OK indrukken
De besturing sluit het aparte venster.
In plaats daarvan toets ENT indrukken

Met de functie FN 18 ID975 NR1 kunt u de
gereedschapsgebruiktest opvragen.

EJAutomatische programma-afloop

(

TNG: \ne_prog\BHB\K1ax taxt\HEBEL .1

one [BYProgrammatest

F /Y
w

S HEBEL H

‘
BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10
BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 2Z+0
TOOL CALL 3 Z S3500 F500

L Z+100 RO FMA

1

2
3
4
5
6
7
8

L X-30 Y+0 RO Gereedschapsgebuiktest
L Z-5 RO FMAX M
APPR LCT X-10 o

FPOL X+100 Y+0

oK

100% F-OVR  LIMIT 1

x| +0.000]5 | +0.000
v |

+0.000 Gl +0.000

+110.000

Modus :_NOM @1 T

i
2
s

-]

siomx []
LIE] A
F1o0% |

&

[Lzx]  aan
©
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4.2 Gereedschapsbeheer

Basisprincipes
@ Raadpleeg uw machinehandboek! e e
Gereedschapsbeheer is een machine-afhankelijke E

functie die gedeeltelijk of volledig uitgeschakeld
kan zijn. De beschikbare functies worden door uw
machinefabrikant vastgelegd.

Hoofdmagaz)i
Hootdmagazi])
HooTamagazijl niet vewaa

MILL D4_ROUGH
MILL_D6_ROUGH
MILL_DB_ROUGH
MILL_D10_ROUGH

MAGAZLIN stanatija RESTST/ "" g
[

Hoofdmagazajl nict be
Hoofdmagaziil nie

HooTamagazall nict bewaskt
Hoofamagazajl niet bewaakt
Hootamagazijl o
Hoofdmagaziji

]

0

]

B

]

B wiLL_o12_noven
B uILL D14_RovGH
B uILL_D16_RovGH
P
]
]
L
B

? MILL_Di8_ROUGH
MILL_D20_ROUGH

L
0 B

Via Gereedschapsbeheer kan uw machinefabrikant zeer &

Mootamagazij) n

=3

MILL_DZ2_ROUGH
I MILL D24 ROUGH
MILL_D26_ROUGH

13 Hooramagaziyl niet pewaal

uiteenlopende functies voor gereedschaps-handling ter beschikking e e i &
stellen. Voorbeelden: s 160 asromsoasss| « e W
19 B uTI1 DAA AOIAH 18 Hnntrmanasit  niet hewsakt @ AN
® \WNeergave en bewerking van alle gereedschapsgegevens uit de = — = [ T e e =
gereedschapstabel en de tastsysteemtabel . ] i =

m Qverzichtelijke en aanpasbare weergave van de
gereedschapsgegevens in invoerschermen

= Willekeurige aanduiding van de afzonderlijke
gereedschapsgegevens in de nieuwe tabelweergave

B Gecombineerde weergave van gegevens uit de gereedschaps-
en plaatstabel

m Snelle sorteeroptie voor alle gereedschapsgegevens door een
muisklik

® Gebruik van grafische hulpmiddelen, bijv. verschillende kleuren
voor gereedschaps- of magazijnstatus

m Kopiéren en invoegen van alle gereedschapsgegevens die bij
een gereedschap behoren

m Grafische weergave van het gereedschapstype in de
tabelweergave en in het detailaanzicht voor een beter overzicht
van de beschikbare gereedschapstypen

Extra in het uitgebreide gereedschapsbeheer (optie #93):

B Programmaspecifieke of palletspecifieke gebruiksvolgorde van
alle gereedschappen ter beschikking stellen

B Programmaspecifieke of palletspecifieke plaatsingslijst van alle
gereedschappen ter beschikking stellen

o Wanneer u een gereedschap in het gereedschapsbeheer
bewerkt, is het geselecteerde gereedschap
geblokkeerd. Is dit gereedschap nodig in het uitgevoerde
NC-programma, dan toont de besturing de melding:
Gereedschapstabel vergrendeld.

146 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s testen en uitvoeren | 10/2019



Gereedschappen | Gereedschapsbeheer

Bestandsbeheer oproepen

@ Raadpleeg uw machinehandboek! [Buscomososo soreesccrapmoance: e [ V3
Het oproepen van het gereedschapsbeheer kan afwijken S AT TR T [ B
. . 0| B NULLWERKZEUG o nie Kt 0
van de hieronder beschreven wijze. 1 oz o ¢ B 3l - = ;
et . = - | |
5 B MILL_ D10 ROUGH o 1] Hoatdmagaziy 0
6 B wIiLL_piz_Rouch o L] HooTomagaz1ll °
GEREED. - » Gereedschapstabel selecteren: softkey R e ; D . :
TABEL . ® WILL_DIB_ROUGH o L Hoofdmagazi] 0
YR GEREED.TABEL indrukken 38 o s e . [ ;
" lﬁ\ MILL_D22_ROUGH o " Hoofomagazi)l o
@ » Softkeybalk doorschakelen o :’ T . EEEE il | i a
el | —
R 5 o [ o M & W
> Softkey GER.BEHEER indrukken e o ——
, , | | ‘ | | e
ko > De besturing gaat naar de nieuwe T

tabelweergave.

Weergave van het gereedschapsbeheer

In de nieuwe weergave geeft de besturing alle
gereedschapsgegevens in de volgende vier tabs weer:

= Tools: gereedschapsspecifieke gegevens
= Plaatsen: plaatsspecifieke gegevens
Extra in het uitgebreide gereedschapsbeheer (optie #93):

B Plaatsingslijst: lijst met alle gereedschappen van het NC-
programma dat in de werkstand Programma-afloop is
geselecteerd (alleen als u al een bestand GS-gebruik hebt
gemaakt)

Verdere informatie: "Gereedschapsgebruiktest’, Pagina 142

E T-gb.volgorde: lijst met de volgorde van alle gereedschappen
die worden ingespannen in het NC-programma dat in de
werkstand Programma-afloop is geselecteerd (alleen als u al
een bestand GS-gebruik hebt gemaakt)

Verdere informatie: "Gereedschapsgebruiktest’, Pagina 142

Wanneer in de werkstand Programma-afloop een
pallettabel is geselecteerd, worden de Plaatsingslijst en
T-gb.volgorde voor de totale pallettabel berekend.
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Gereedschapsbeheer bewerken

Het gereedschapsbeheer kan zowel met de muis als met toetsen
en softkeys worden bediend:

Softkey

BEGIN

Bewerkingsfuncties van het gereedschapsbeheer

Tabelbegin selecteren

EINDE

Tabeleinde selecteren

BLADZIJDE

Vorige pagina van de tabel selecteren

Gereedschappen | Gereedschapsbeheer

Ultgebleld gereedschapsbeheer

G5-1ndex ®
Basisgegevens Spec. functies PLO
Infommatie
HAME MTLL_D2_ROUGH

boc.

]

R . T om

Rz %0 T oRz
Acc

T L-OFFS w0

LroL o
T AToL o

GEREEDSCH | GEREEDSCH

e1cgeg $11] tagegegevens
To +0 d:Louts 420

-0 TANGLE 20

0 CPITCH 40

L
™ _NO
PTYR 0

YR MILL_A

Extra gegevens

£ T-ANGLE 40
& NMAX

T LBREAK
T REREAK
B cur

& bIRECT

BEWERKEN

B a

fD'_-C Programmeren o

© TImez o

stanatijdgeg T

O TINer (] =
Cl

®CcuR TIME O I

In

sioos []
&

EE A
Fi00% [ian]
@ M

LzT]

EIND

BLADZIJDE

Volgende pagina van de tabel selecteren

INV.SCHERM
GEREEDS .

Invoerschermweergave van het gemarkeerde
gereedschap oproepen.

Alternatieve functie: ENT-toets indrukken

(2

Tab doorschakelen:
Gereedschappen en Plaatsen
Extra met optie #93
Plaatsingslijst en T-gb.volgorde

ZOEKEN

Zoekfunctie: met de zoekfunctie kunt u de te
doorzoeken kolom en vervolgens het zoekbegrip via
een lijst of door invoer van het zoekbegrip selecteren

GEREEDS .
IMPORT

Gereedschappen importeren

GEREEDS.
EXPORT

Gereedschappen exporteren

GEMARK .
GEREEDSCH .
WISSEN

Gemarkeerde gereedschappen wissen

N REGELS
AAN EINDE
TOEVOEGEN

Meerdere regels aan het einde van de tabel invoe-
gen

AANZICHT
RACTUALI-
SEREN

Tabelweergave actualiseren

PROG. GS

WEERGEVEN

VERBERGEN

Kolom Geprogrammeerde gereedschappen weerge-
ven (als de tab Plaatsen actief is)

KOLOM
SORTEREN

SCHUIVEN

Instellingen definiéren:
= KOLOM SORTEREN actief: met een muisklik op
de kolomkop wordt de kolominhoud gesorteerd

5 KOLOM SCHUIVEN actief: de kolom kan met drag
+drop worden verplaatst

RESET
INSTEL-
LINGEN

148

Handmatig uitgevoerde instellingen (kolommen
verplaatsen) weer in de oorspronkelijke toestand
terugzetten
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o Bewerken kunt u de gereedschapsgegevens
uitsluitend in de invoerschermweergave. De
invoerschermweergave activeren door het indrukken van
de softkey INV.SCHERM GEREEDS. of de ENT-toets voor
het gereedschap waarop de cursor staat.

Als u het gereedschapsbeheer zonder muis bedient,
kunt u functies die met aankruisvakjes worden
geselecteerd ook met de toets -/+ inschakelen en weer
uitschakelen.

In het bestandsbeheer kunt u met de toets GOTO naar
het gereedschapsnummer of plaatsnummer zoeken.

De volgende functies kunnen ook met de muis worden bediend:

m Sorteerfunctie: door te klikken in een kolom van de tabelkop,
sorteert de besturing de gegevens in op- of aflopende volgorde
(afhankelijk van de geactiveerde instelling van de softkey)

= Kolommen verplaatsen: door te klikken in een kolom van
de tabelkop en deze vervolgens te verplaatsen terwijl u de
muisknop ingedrukt houdt, kunt u kolommen in de door u
gewenste volgorde rangschikken. De besturing slaat op dit
moment de kolomvolgorde niet op bij het verlaten van het
gereedschapsbeheer (afhankelijk van de geactiveerde instelling
van de softkey)

® Extra informatie in de invoerschermweergave tonen:
schermtips worden alleen getoond wanneer u de softkey
BEWERKEN UIT/AAN op AAN hebt ingesteld, de muiscursor over
een actief invoerveld beweegt en daar een seconde lang laat
staan
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Bewerken van een actieve invoerschermweergave

Wanneer de invoerschermweergave actief is, beschikt u over de
volgende functies:

Softkey Bewerkingsfuncties invoerschermweergave
GEREEDSCH Gereedschapsgegevens van het vorige gereed-
schap selecteren
GEREEDSCH Gereedschapsgegevens van het volgende
gereedschap selecteren
INDEX Vorige gereedschapsindex selecteren (alleen
= actief wanneer de indexering actief is)
INDEX Volgende gereedschapsindex selecteren (alleen
= actief wanneer de indexering actief is)
Apart venster voor de selectie openen (alleen
SELECTIE . .
actief bij keuzevelden)
— Wijzigingen die u sinds het oproepen van het
NEGEREN invoerscherm hebt uitgevoerd, niet accepteren
iy Gereedschapsindex invoegen
INVOEGEN
TNDEX Gereedschapsindex verwijderen
WISSEN
o Gereedschapsgegevens van het geselecteerde
KOPTEREN gereedschap kopiéren
EcoRD Gekopieerde gereedschapsgegevens in het
INVOEGEN geselecteerde gereedschap invoegen
150

Gereedschappen | Gereedschapsbeheer

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2019



Gereedschappen | Gereedschapsbeheer

Gemarkeerde gereedschapsgegevens wissen

Met deze functie kunt u eenvoudig gereedschapsgegevens wissen
wanneer u ze niet meer nodig hebt.

Ga bij het wissen als volgt te werk:

» In gereedschapsbeheer de te wissen gereedschapsgegevens
met de pijltoetsen of met de muis markeren

» De softkey GEMARK. GEREEDSCH. WISSEN indrukken

> De besturing toont een apart venster waarin de te wissen
gereedschapsgegevens zijn vermeld.

» Het wissen met de softkey START starten

> De besturing toont in een apart venster de voortgang van het
wissen.

» Het wissen met de toets of softkey END beé&indigen

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

Met de functies GEMARK. GEREEDSCH. WISSEN wist u
gereedschapsgegevens definitief. De besturing voert voor het
wissen geen automatische back-up van de gegevens door, bijv.
in een prullenbak. Hiermee zijn de gegevens onherstelbaar
verwijderd.

» Belangrijke gegevens regelmatig op externe stations opslaan

o Gereedschapsgegevens van gereedschappen die nog
in de plaatstabel zijn opgeslagen, kunnen niet worden
gewist. Hiervoor moeten de gereedschappen eerst uit

het magazijn worden verwijderd.

Beschikbare gereedschapstypen

0 Afhankelijk van het geselecteerde gereedschapstype
stelt de besturing in het gereedschapsbeheer alleen de
benodigde invoervelden beschikbaar.

Het gereedschapsbeheer geeft de verschillende
gereedschapstypen weer door middel van een pictogram. De
volgende gereedschapstypen zijn beschikbaar:

Pictogram Gereedschapstype Gereedschapstypenummer
? Niet gedefinieerd,**** 99

ﬂ:‘__ Freesgereedschap,MILL 0

EE. Voorbewerkingsfrees,MILL_R 9

H Nabewerkingsfrees,MILL_F 10

U Kogelfrees, BALL 22
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Pictogram Gereedschapstype

Gereedschapstypenummer

Torusfrees ,TORUS

23

a
E Boor,DRILL 1
5 Schroefdraadtap, TAP 2
[3 NC-aanboorbeitel, CENT 4
u Tastsysteem, TCHP 21
ﬂ Ruimer,REAM 3
\]Q? Soevereinboor,CSINK 5
'E Penboor, TSINK 6
E Uitdraaigereedschap,BOR 7
dl Tegenboor,BCKBOR 8
'ﬁ Draadfrees,GF 15
? Draadfrees met afkanting, GSF 16
EL Draadfrees met afzonderlijke plaat,EP 17
Draadfrees met wisselplaat, WSP 18
lE Verzinkdraadfrees,BGF 19
% Frees voor cirkelvormige schroefdraad,ZBGF 20
E Slijpgereedschap 30
A Dress-gereedschap 31

152 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2019



Gereedschappen | Gereedschapsbeheer

Gereedschapsgegevens importeren en exporteren

GS-gegevens importeren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant kan met behulp van updateregels
bijv. het automatische verwijderen van umlauten is uit
tabellen en NC-programma's mogelijk maken.

Met deze functie kunt u eenvoudig gereedschapsgegevens
importeren die u bijv. extern op een voorinstelapparaat hebt
opgemeten. Het te importeren bestand moet een CSV-bestand
zijn (comma separated value). Het bestandstype CSV beschrijft de
structuur van een tekstbestand voor het uitwisselen van eenvoudig
gestructureerde gegevens. Het importbestand moet daarom als
volgt gestructureerd zijn:

Regel 1: in de eerste regel moeten de namen van de kolommen
worden gedefinieerd waarin de gegevens moeten worden
geplaatst die in de volgende regels worden gedefinieerd. De
kolomnamen zijn met een komma van elkaar gescheiden.

Meer regels: alle overige regels bevatten de gegevens die

u in de gereedschapstabel wilt importeren. De volgorde van
de gegevens moet bij de volgorde van de in regel 1 vermelde
kolomnamen passen. De gegevens moeten met een komma
van elkaar worden gescheiden. Decimale getallen moeten met
een decimale punt worden gedefinieerd.

Ga bij het importeren als volgt te werk:

>
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De te importeren gereedschapstabel op de harde schijf van de
besturing naar de directory TNC:\system\tooltab kopiéren

Uitgebreid gereedschapsbeheer starten

In het gereedschapsbeheer de softkey GEREEDS. IMPORT
indrukken

De besturing toont in een apart venster de CSV-bestanden die in
de directory TNC:\systems\tooltab zijn opgeslagen

Het te importeren bestand met de pijltoetsen of door een
muisklik selecteren, met de ENT-toets bevestigen

De besturing toont in een apart venster de inhoud van het CSV-
bestand

Het importeren met de softkey UITVOEREN starten.
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® Het te importeren CSV-bestand moet in de directory
TNC:\system\tooltab opgeslagen zijn.

® \Wanneer u gereedschapsgegevens van bestaande
gereedschappen (met nummer in plaatstabel)
importeert, komt de besturing met een foutmelding.
U kunt dan bepalen of u deze record wilt overslaan
of een nieuw gereedschap invoegt. Een nieuw
gereedschap voegt de besturing in de eerste lege
regel van de gereedschapstabel in.

® \Wanneer het geimporteerde CSV-bestand
onbekende tabelkolommen bevat, toont de besturing
bij de import een melding. Een extra aanwijzing laat u
weten dat de gegevens niet worden overgenomen.

® | et erop dat de kolomaanduidingen correct zijn
aangegeven.
Verdere informatie: "Gereedschapsgegevens in de
tabel invoeren", Pagina 131

= U kunt willekeurige gereedschapsgegevens
importeren, de desbetreffende record hoeft niet alle
kolommen (of gegevens) van de gereedschapstabel
te bevatten.

® De volgorde van kolomnamen mag willekeurig zijn,
de gegevens moeten in de bijbehorende volgorde
gedefinieerd zijn.

Voorbeeld

Regel 1 met kolomnamen
Regel 2 met gereedschapsgegevens

Regel 3 met gereedschapsgegevens

Regel 4 met gereedschapsgegevens
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GS-gegevens exporteren

Met deze functie kunt u eenvoudig gereedschapsgegevens
exporteren die u bijv. in de gereedschapsdatabase van uw CAM-
systeem wilt inlezen. De besturing slaat het geéxporteerde
bestand in CSV-formaat (comma separated value) op. Het
bestandstype CSV beschrijft de structuur van een tekstbestand

voor het uitwisselen van eenvoudig gestructureerde gegevens. Het

exportbestand is als volgt opgebouwd:

Regel 1: in de eerste regel slaat de besturing de kolomnamen
op van alle betreffende gereedschapsgegevens. De
kolomnamen zijn met een komma van elkaar gescheiden.

Overige regels: alle overige regels bevatten de gegevens van
de gereedschappen die u hebt geéxporteerd. De volgorde van
de gegevens past bij de volgorde van de in regel 1 vermelde
kolomnamen. De gegevens zijn met een komma van elkaar
gescheiden. De besturing geeft decimale getallen met een
decimale punt weer.

Ga bij het exporteren als volgt te werk:

>

In gereedschapsbeheer de te exporteren
gereedschapsgegevens met de pijltoetsen of met de muis
markeren

De softkey GEREEDS. EXPORT indrukken
De besturing toont een apart venster

Naam voor het CSV-bestand invoeren en met de ENT-toets
bevestigen

Het exporteren met de softkey UITVOEREN starten

De besturing toont in een apart venster de voortgang van het
exporteren

Het exporteren met de toets of softkey END beéindigen

o De besturing slaat het geéxporteerde CSV-bestand

standaard in de directory TNC:\system\tooltab op.
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4.3 Gereedschapshouderbeheer

Basisprincipes

Met behulp van het gereedschapshouderbeheer
kunt u gereedschapshouders maken en beheren. De
gereedschapshouders worden door de besturing meeberekend.

Gereedschapshouders van rechthoekige hoekkoppen helpen bij 3-
assige machines bij bewerkingen in de gereedschapsassen X en
Y, omdat de besturing rekening houdt met de afmetingen van de
hoekkoppen.

In combinatie met software-optie #8 Advanced Function Set
1 kunt u het bewerkingsvlak naar de hoek van verwisselbare
hoekkoppen zwenken en zodoende verder werken met de
gereedschapsas Z.

Om ervoor te zorgen dat de gereedschapshouders door de
besturing worden meeberekend, moet u de volgende stappen
uitvoeren:

m gereedschapshoudersjablonen opslaan

B gereedschapshoudersjablonen parametriseren

m geparametriseerde gereedschapshouders toewijzen

Gereedschapshoudersjablonen opslaan

Veel gereedschapshouders onderscheiden zich uitsluitend door
hun afmetingen, voor wat betreft hun geometrische vorm zijn ze
identiek. Om ervoor te zorgen dat u niet alle gereedschapshouders
zelf hoeft te construeren, biedt HEIDENHAIN kant-en-klare
gereedschapshoudersjablonen aan. Gereedschapshoudersjablonen
zijn geometrisch vastgelegde, maar voor wat betreft afmetingen
configureerbare 3D-modellen.

De gereedschapshoudersjablonen moeten onder TNC:\system
\Toolkinematics zijn opgeslagen en de extensie .cft hebben.

o Wanneer de gereedschapshoudersjablonen in uw
besturing ontbreken, kunt u de gewenste gegevens
downloaden:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Wanneer u nog meer gereedschapshoudersjablonen
wenst, kunt u contact opnemen met uw
machinefabrikant of andere leveranciers.

o De gereedschapshoudersjablonen kunnen uit meerdere
deelbestanden bestaan. Wanneer de deelbestanden
onvolledig zijn, toont de besturing een foutmelding.

Gebruik uitsluitend volledige
gereedschapshoudersjablonen!
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Gereedschappen | Gereedschapshouderbeheer

Gereedschapshoudersjablonen parametriseren

Voordat de gereedschapshouders door de besturing kunnen
worden meeberekend, moet u de gereedschapshoudersjablonen
voorzien van de werkelijke afmetingen. Deze parametrisering voert
u uit in de extra tool ToolHolderWizard.

De geparametriseerde gereedschapshouders met de extensie .cfx
slaat u op onder TNC:\system\Toolkinematics.

De extra tool ToolHolderWizard wordt primair met de

muis bediend. Met de muis kunt u ook de gewenste
beeldschermindeling instellen, door de scheidingslijnen tussen
de gedeelten Parameters, Helpscherm en 3D-weergave met
ingedrukte linkermuisknop te trekken. o

In de extra tool ToolHolderWizard beschikt u over de volgende
pictogrammen:

Pictogram Functie
w Extra tool beéindigen
i Bestand openen

Omschakelen tussen draadmodel en volume-
aanzicht

Omschakelen tussen shaded en transparante
weergave

Transformatievectoren weergeven of verbergen

waking weergeven of verbergen

Testposities weergeven of verbergen

Meetpunten weergeven of verbergen

(=
1=}
Tf-_.h’
g, Aanduidingen van de objecten met botsingsbe-
tH
&

- Beginweergave van het 3D-model terugzetten
+

o Wanneer de gereedschapshoudersjabloon geen
transformatievectoren, aanduidingen, testposities en
meetpunten bevat, voet de extra tool ToolHolderWizard
bij het aanklikken van het desbetreffende pictogram
geen functie uit.
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Gereedschapshoudersjabloon in de werkstand Handbediening
parametriseren

Ga als volgt te werk om een gereedschapshoudersjabloon te
parametriseren en op te slaan:

» Toets Handbediening indrukken

v

Softkey GEREED.TABEL indrukken

GEREED. -
TABEL

TU W

e » Softkey BEWERKEN indrukken
uIT

» Cursor in de kolom KINEMATIC positioneren

» Softkey KIEZEN indrukken

KIEZEN

TooL » Softkey TOOL HOLDER WIZARD indrukken

HOLDER

HIZARD > De besturing opent de extra tool
ToolHolderWizard in een apart venster.

Al » Pictogram BESTAND OPENEN indrukken
> De besturing opent een apart venster.

» Met behulp van het voorbeeld de gewenste
gereedschapshoudersjabloon selecteren

» Knop OK indrukken

> De besturing opent de geselecteerde
gereedschapshoudersjabloon.

> De cursor staat op de eerste parametriseerbare
waarde.

» Waarden aanpassen

In het gedeelte Uitvoerbestand de naam voor
de geparametriseerde gereedschapshouder
invoeren

Knop BESTAND GENEREREN indrukken

» Eventueel reageren op de terugmelding van de
besturing

H » Pictogram BEEINDIGEN indrukken
> De besturing sluit de extra tool
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Gereedschapshoudersjabloon in de werkstand Programmeren
parametriseren

Ga als volgt te werk om een gereedschapshoudersjabloon te
parametriseren en op te slaan:

» Toets Programmeren indrukken
toets PGM MGT indrukken

Pad TNC:\system\Toolkinematics selecteren
Gereedschapshoudersjabloon selecteren

De besturing opent de extra tool
ToolHolderWizard met de geselecteerde
gereedschapshoudersjabloon.

> De cursor staat op de eerste parametriseerbare
waarde.

» Waarden aanpassen

» In het gedeelte Uitvoerbestand de naam voor
de geparametriseerde gereedschapshouder
invoeren

» Knop BESTAND GENEREREN indrukken

» Eventueel reageren op de terugmelding van de
besturing

B » Pictogram BEEINDIGEN indrukken
> De besturing sluit de extra tool

v v vy
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Geparametriseerde gereedschapshouders toewijzen

Om ervoor te zorgen dat een geparametriseerde
gereedschapshouder door de besturing wordt meeberekend, moet
u de gereedschapshouder aan een gereedschap toewijzen en het '
gereedschap opnieuw oproepen.

[B)cereedschapstabel bewerken

onc [EJProgrameren
L

Geparametriseerde gereedschapshouders kunnen

uit meerdere deelbestanden bestaan. Wanneer de
deelbestanden onvolledig zijn, toont de besturing een
foutmelding.

Gebruik uitsluitend volledig geparametriseerde
gereedschapshouders!

AFBREKEN

Ga als volgt te werk om een geparametriseerde gereedschaps-
houder aan een gereedschap toe te wijzen:

GEREED. -
TABEL

Y

BEUWERKEN

urt

IIII'

KIEZEN

END
m]

160

» Werkstand: toets Handbediening indrukken

v

Softkey GEREED.TABEL indrukken

Softkey BEWERKEN indrukken

Cursor in de kolom KINEMATIC van het
benodigde gereedschap positioneren
Softkey KIEZEN indrukken

De besturing opent een apart venster met
geparametriseerde gereedschapshouders

Met behulp van het voorbeeld de gewenste
gereedschapshouder selecteren

softkey OK indrukken

De besturing neemt de naam van de
geselecteerde gereedschapshouder over in de
kolom KINEMATIC

Gereedschapstabel verlaten
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5.1 Inschakelen, uitschakelen

Inschakelen

A GEVAAR

Let op: risico voor operator!

Door machines en machinecomponenten ontstaan altijd
mechanische gevaren. Elektrische, magnetische of
elektromagnetische velden zijn in het bijzonder gevaarlijk voor
personen met pacemakers en implantaten. Met het inschakelen
van de machine begint het gevaar!

» Machinehandboek raadplegen en opvolgen
» Veiligheidsinstructies en veiligheidssymbolen in acht nemen
> Veiligheidsapparatuur gebruiken

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Het inschakelen en het benaderen van de
referentiepunten zijn machine-afthankelijke functies.

Schakel de machine en besturing als volgt in:

» Voedingsspanning van de besturing en de machine
inschakelen

> De besturing toont in de volgende dialogen de inschakelstatus.

> De besturing toont na succesvol opstarten de dialoog
Stroomonderbreking

» Met toets CE melding wissen

> De besturing toont de dialoog PLC-programma
vertalen, PLC-programma wordt automatisch
vertaald.

> De besturing toont de dialoog Stuurspanning
voor relais niet aanwezig.

@ » Stuurspanning inschakelen
> De besturing voert een zelftest uit.

Wanneer de besturing geen fout vindt, wordt de dialoog
Referentiepunten passeren getoond.

Als door de besturing een fout wordt gevonden, wordt een
foutmelding gegeven.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Bij het inschakelen van de machine probeert de besturing
de uitschakeltoestand van het gezwenkte vlak te herstellen.
Onder bepaalde omstandigheden is dit niet mogelijk. Dit is
bijvoorbeeld het geval als u met de ashoek zwenkt en de
machine is geconfigureerd met een vaste hoek of als u de
kinematica hebt veranderd.

» Zwenken, indien mogelijk, herstellen véoér het uitschakelen
» Bij herinschakeling zwenkstatus controleren
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Aspositie controleren

@ In dit gedeelte geldt uitsluitend voor machine-assen bij
machines met EnDat-meetsysteem.

Wanneer na het inschakelen van de machine de werkelijke
aspositie niet met de positie bij uitschakeling overeenstemt, toont
de besturing een apart venster.

» Aspositie van de desbetreffende as controleren

» Wanneer de werkelijke aspositie met de voorgestelde weergave
overeenkomt, met JA bevestigen

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Afwijkingen tussen de werkelijke asposities en de door de
besturing verwachte (bij het uitschakelen opgeslagen) waarden
kunnen bij niet-inachtneming tot ongewenste en onvoorziene
bewegingen van de assen leiden. Tijdens de referentieprocedure
van meer assen en alle volgende bewegingen bestaat er gevaar
voor botsingen!

> Aspositie controleren

» Uitsluitend bij overeenstemming de asposities het aparte
venster met JA bevestigen

> Ondanks bevestiging de as hierna voorzichtig verplaatsen

» Bij tegenstrijdigheden of twijfel contact opnemen met de
machinefabrikant
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Referentiepunten passeren

Wanneer de besturing na het inschakelen de zelftest met succes
heeft uitgevoerd, wordt de dialoog Referentiepunten passeren
getoond.

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
Het inschakelen en het benaderen van de
referentiepunten zijn machine-afhankelijke functies.

Als uw machine is uitgerust met absolute
meetsystemen, vervalt het passeren van de
referentiepunten.

o Wanneer u uitsluitend NC-programma's wilt bewerken
of grafisch wilt simuleren, kiest u na het inschakelen van
de stuurspanning zonder de referentieprocedure voor de
assen uit te voeren direct de werkstand Programmeren
of Programmatest.

Zonder dat de referentieprocedure voor de assen is
uitgevoerd, kunt u geen referentiepunt vastleggen of
het referentiepunt via de referentiepunttabel wijzigen.
De besturing geeft de aanwijzing Referentiepunten
passeren weer.

De referentiepunten kunt u dan achteraf passeren. Druk

daarvoor in de werkstand Handbediening op de softkey
REF.PUNT BENADEREN.

Referentiepunten in de vooraf ingevoerde volgorde passeren:

= » \oor iedere as de toets NC-Start indrukken of

1
L > De besturing is nu bedrijfsklaar en staat in de
werkstand Handbediening.

Als alternatief kunt u referentiepunten in willekeurige volgorde

passeren:
Ex+ ] » Voor iedere as de asrichtingstoets indrukken

en ingedrukt houden tot het referentiepunt
gepasseerd is

> De besturing is nu bedrijfsklaar en staat in de
werkstand Handbediening.
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Referentiepunt passeren bij gezwenkt bewerkingsvlak

Wanneer de functie Bewerkingsvlak zwenken véor het
uitschakelen van de besturing actief was, activeert de besturing
de functie ook na het opnieuw starten automatisch. Bewegingen
met behulp van de astoetsen vinden dus in het gezwenkte
bewerkingsvlak plaats.

Vooér het passeren van de referentiepunten, moet de functie
Bewerkingsvlak zwenken worden gedeactiveerd, anders
onderbreekt de besturing de procedure met een waarschuwing.
Voor assen die niet in de actuele kinematica zijn geactiveerd,

kunt u ook een referentiepunt vastleggen zonder Bewerkingsvlak
zwenken te deactiveren, bijv. een gereedschapsmagazijn.

Verdere informatie: "Handmatig zwenken activeren', Pagina 238

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest tussen
gereedschap en werkstuk uit. Bij verkeerde voorpositionering of
onvoldoende afstand tussen de componenten bestaat er tijdens
de referentieprocedure voor de assen gevaar voor botsingen!

> Let op de aanwijzingen op het scherm

> Voor het vastleggen van het referentiepunt van de assen zo
nodig een veilige positie benaderen

> Let op mogelijke botsingen

o Wanneer de machine geen absolute meetsystemen
heeft, moet de positie van de rotatie-assen worden
bevestigd. De in een apart venster weergegeven
positie komt overeen met de laatste positie voor het
uitschakelen.
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Uitschakelen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
Uitschakelen is een machineafhankelijke functie.

Om gegevensverlies bij het uitschakelen te voorkomen, moet
het besturingssysteem van de besturing volgens een bepaalde
procedure worden afgesloten:

» Werkstand: toets Handbediening indrukken

» Softkey OFF indrukken

OFF

e » Met de softkey UITSCHAKELEN bevestigen

il » Wanneer de besturing in een apart venster
de tekst U kunt nu uitschakelen weergeeft,
mag u de voedingsspanning van de besturing
onderbreken

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

De besturing moet worden afgesloten, zodat lopende
processen worden afgesloten en gegevens worden opgeslagen.
Direct uitschakelen van de besturing door bediening van de
hoofdschakelaar kan in elke toestand van de besturing tot
gegevensverlies leiden!

> Besturing altijd afsluiten

» Hoofdschakelaar uitsluitend na melding op het beeldscherm
indrukken
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5.2 Verplaatsen van de machineassen

Aanwijzing

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Het verplaatsen van de assen met behulp van de
asrichtingstoetsen is machine-afhankelijk.

As met de asrichtingstoetsen verplaatsen
» Werkstand: toets Handbediening indrukken

Asrichtingstoets zolang indrukken en ingedrukt
houden als de as verplaatst moet worden, of

» As continu verplaatsen: asrichtingstoets
ingedrukt houden en toets NC-start indrukken

5 ¥ P
v

=

» Stoppen: toets NC-stop indrukken

I

ol

Met beide methoden kunt u ook meerdere assen tegelijkertijd
verplaatsen, de besturing toont dan de baanaanzet. De aanzet
waarmee de assen verplaatst worden, wijzigt u met de softkey F.

Verdere informatie: "Spiltoerental S, aanzet F en additionele M-
functie", Pagina 180

Wanneer op de machine een verplaatsingsopdracht actief is, toont
de besturing het symbool STIB (besturing in bedrijf).
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Stapsgewijs positioneren

Bij stapsgewijs positioneren verplaatst de besturing een machine- 7
as met een door u ingestelde stapmaat.
» Werkstand: toets Handbediening of toets
Elektronisch handwiel indrukken
@ » Softkeybalk omschakelen
INCRE- > Stapsgewijs positioneren kiezen: softkey 8 8
Cal STAPMAAT op AAN N > >
i)
WARRDE » \Verplaatsing van de lineaire assen invoeren en @ -
— met softkey WAARDE OVERNEMEN bevestigen v 3 16 X
ENT » Als alternatief met de ENT-toets bevestigen
» Cursor met pijltoets op rondassen positioneren
UARRDE » \Verplaatsing van de rondassen invoeren en met
o softkey WAARDE OVERNEMEN bevestigen
enT » Als alternatief met de ENT-toets bevestigen
v » Met de softkey OK bevestigen
> De stapmaat is actief.
INCRE- » Stapsgewijs positioneren uitschakelen: softkey
EE STAPMAAT op UIT

o Als u zich in het menu Jog increment bevindt, kunt
u met de softkey UITSCHAKELEN het stapsgewijze
positioneren uitschakelen.

Het invoerbereik voor de aanzet is 0,001 mm tot 10 mm.
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Verplaatsen met elektronische handwielen

A GEVAAR

Let op: risico voor operator!

Bij onbeveiligde aansluitbussen, defecte kabels en ondeskundig
gebruik ontstaan altijd risico's door elektriciteit. Met het
inschakelen van de machine begint het gevaar!

» Apparaten uitsluitend door bevoegd servicepersoneel laten
aansluiten of verwijderen

» Machine uitsluitend met aangesloten handwiel of beveiligde
aansluitbus inschakelen

De besturing ondersteunt het verplaatsen met de volgende
nieuwe, elektronische handwielen:

® HR 510: eenvoudig handwiel zonder display, datatransmissie via
kabel

® HR 520: handwiel met display, datatransmissie via kabel
® HR 550FS: handwiel met display, radiografische datatransmissie

Bovendien ondersteunt de besturing nog steeds de
kabelhandwielen HR 410 (zonder display) en HR 420 (met display).

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan additionele functies voor de
handwielen HR 5xx beschikbaar stellen.

De draagbare handwielen HR 520 en HR 550FS zijn uitgevoerd met
een display waarop de besturing diverse gegevens toont. Daarnaast
kunt u met de handwiel-softkeys belangrijke instelfuncties
uitvoeren, bijv. referentiepunten vastleggen of M-functies invoeren
en uitvoeren.

Zodra u het handwiel met de handwiel-inschakeltoets hebt
geactiveerd, is bediening via het bedieningspaneel niet

meer mogelijk. De besturing geeft deze toestand op het
besturingsbeeldscherm weer door middel van een apart venster.
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Als meerdere handwielen op een besturing aangesloten

zijn, is de handwieltoets op het bedieningspaneel niet
beschikbaar. Het handwiel wordt geactiveerd of gedeactiveerd
met de handwieltoets op het handwiel. Voordat een ander
handwiel geselecteerd kan worden, moet het actieve handwiel
gedeactiveerd worden.

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven
en aangepast worden.

1 NOODSTOP-toets

2 Handwiel-display voor statusweergave en functiekeuze 1

3 Softkeys

4 Astoetsen kunnen door de machinefabrikant overeenkomstig de
asconfiguratie worden gewisseld

5 Bevestigingstoets 2

6 Pijltoetsen voor definitie van de handwiel-gevoeligheid

7 Handwiel-inschakeltoets 3

8 Richtingstoets voor de richting waarin de besturing de gekozen
as verplaatst 4

9 |Jlgangoverride voor de asrichtingstoets 4

10 Spil inschakelen (machine-afhankelijke functie, toets kan door ; 5
machinefabrikant worden gewisseld) 6

11 Toets NC-regel genereren (machine-afhankelijke functie, toets 8 8
kan door machinefabrikant worden gewisseld) °

12 Spil uitschakelen (machine-afhankelijke functie, toets kan door 10 14
machinefabrikant worden gewisseld) 11

13 CTRL-toets voor speciale functies (machine-afhankelijke functie, 12 e
toets kan door machinefabrikant worden gewisseld) 1

14 Toets NC-start (machine-afhankelijke functie, toets kan door
machinefabrikant worden gewisseld)

15 Toets NC-stop (machine-afhankelijke functie, toets kan door 16
machinefabrikant worden gewisseld)

16 Handwiel 17 18

17 Spiltoerental-potentiometer
18 Aanzet-potentiometer
19 Kabelaansluiting, vervalt bij draadloos handwiel HR 550FS
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Handwieldisplay

1 Alleen bij draadloos handwiel HR 550FS: aanduiding of
handwiel in dockingstation zit of dat draadloos bedrijf actief is

2 Alleen bij draadloos handwiel HR 550FS: aanduiding van de
veldsterkte, zes balken = maximale veldsterkte

3 Alleen bij draadloos handwiel HR 550FS: laadniveau van
de accu, zes balken = maximaal laadniveau. Tijdens het laden
beweegt er een balk van links naar rechts

4 X+50.000: positie van de geselecteerde as

5 *: STIB (besturing in bedrijf); programma-afloop is gestart of as
is in beweging

6 OFFS + 0.000: offsetwaarden uit M118 of de globale
programma-instellingen (optie #44)

7 $1600: actueel spiltoerental

8 FO: actuele aanzet waarmee de gekozen as op dit moment
wordt verplaatst

9 E: foutmelding is actief
Wanneer op de besturing met een foutmelding verschijnt, toont
het handwieldisplay gedurende 3 seconden de melding ERROR.
Vervolgens ziet u de weergave E, zolang de fout nog in de
besturing is.

10 WPL: functie 3D-ROOD is actief
Afhankelijk van de instelling in het 3D-ROOD-menu ziet u het
volgende:
® VT: functie Verplaatsen in gereedschapsas is actief
®m  WP: functie Basisrotatie is actief

11 RES 0100: handwielresolutie actief. Verplaatsing die de gekozen
as bij een omwenteling van het handwiel aflegt

12 STEP ON of OFF: stapsgewijs positioneren in- of uitgeschakeld.
Als de functie actief is, geeft de besturing bovendien de actieve
verplaatsingsstap weer

13 Softkeybalk: keuze van de verschillende functies; beschrijving in
de volgende alinea's

BES . 186 STEREL
« TR STEP MSF OGP 1R
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Bijzonderheden van draadloos handwiel HR 550FS

A GEVAAR

Let op: risico voor operator!

Het gebruik van draadloze handwielen wordt door de accu-
aandrijving en door andere draadloze apparatuur bevattelijker
voor storingsinvloeden als een kabelverbinding. Negeren van de
voorwaarden en aanwijzingen voor een veilig bedrijf leidt bijv.
bij onderhoudswerkzaamheden of werkvoorbereiding tot gevaar
voor de gebruiker!

» Draadloze verbinding van het handwiel op mogelijke
overlappingen met andere draadloze apparatuur controleren

» Het handwiel en de handwielhouder uiterlijk na 120 uur
bedrijfsduur uitschakelen, zodat de besturing bij de volgende
herstart een functietest uitvoert

» Bij meerdere draadloze handwielen in een werkplaats ervoor
zorgen dat duidelijk te zien is welke handwielhouder bij welk
handwiel hoort (bijv. door middel van een kleurensticker)

» Bij meerdere draadloze handwielen in een werkplaats ervoor
zorgen dat duidelijk is welk handwiel bij welke machine hoort
(bijv. door middel van een functietest)

Het draadloze handwiel HR 550FS is van een accu voorzien. De
accu wordt geladen zodra u het handwiel in de handwielhouder
hebt geplaatst.

De handwielhouder HRA 551FS en het handwiel HR 550FS
vormen samen een functionele eenheid.

U kunt het handwiel HR 550FS met de accu maximaal 8 uur
gebruiken, voordat er opnieuw moet worden opgeladen. Wanneer
het handwiel volledig ontladen is, duurt het ca. 3 uur om het in

de handwielhouder weer volledig op te laden. Wanneer u het
handwiel HR 550FS niet gebruikt, dient u het altijd in de daarvoor
bedoeld handwielhouder te plaatsen. Hierdoor zorgt u ervoor dat
via de contactstrip aan de achterzijde van het draadloze handwiel
door een laadregeling en een directe contactverbinding voor het
noodstopcircuit de handwielaccu altijd gereed is voor gebruik.

Zodra het handwiel zich in de handwielhouder bevindt, wordt intern
naar kabelbedrijf omgeschakeld. Wanneer het handwiel volledig
ontladen is, dan kunt u het ook gebruiken. De functies zijn daarbij
dezelfde als bij draadloos bedrijf.

o Reinig de contacten 1 van de handwielhouder en
het handwiel regelmatig om een goede werking te
waarborgen.

Het radiotransmissiebereik is ruim bemeten. Indien — bijv. bij
zeer grote machines — de grens van het transmissiebereik toch
wordt benaderd, waarschuwt het handwiel HR 550FS u door
een duidelijk merkbaar trilalarm. In dat geval moet de afstand
tot de handwielhouder, waarin de radiografische ontvanger is
geintegreerd, weer worden verkleind.
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AANWIJZING

Let op: risico voor gereedschap en werkstuk!

Het draadloze handwiel activeert bij onderbreking van het
radiografisch signaal, volledig ontladen accu of defect een
noodstopreactie. Noodstopreacties tijdens de bewerking kunnen
tot schade aan het gereedschap of werkstuk leiden!

» Handwiel, wanneer het niet wordt gebruikt, in de
handwielhouder plaatsen

> Afstand tussen handwiel en de handwielhouder zo klein
mogelijk houden (trilalarm in acht nemen)

> V&o6r de bewerking handwiel testen

Wanneer de besturing een noodstop heeft geactiveerd, moet u het
handwiel opnieuw activeren. Ga daarbij als volgt te werk:

» MOD-functie selecteren: MOD-toets indrukken
» Machine-instellingen selecteren
DRAADLOOS » Softkey DRAADLOOS HANDWIEL INSTELLEN

HANDWIEL .
INSTELLEN indrukken

» Via de knop HW starten het draadloze handwiel
weer activeren

» Configuratie opslaan en configuratiemenu
verlaten: knop EINDE indrukken

Voor de ingebruikname en configuratie van het handwiel kunt u
gebruikmaken van een hiervoor bedoelde functie in de werkstand
MOD.

Verdere informatie: "Draadloos handwiel HR 550 FS configureren”,
Pagina 356
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Te verplaatsen as selecteren

De hoofdassen X, Y en Z, en ook drie door de machinefabrikant
definieerbare extra assen, kunt u direct via de astoetsen activeren.
Ook de virtuele as VT kan uw machinefabrikant direct aan een van
de vrije astoetsen toewijzen. Als de virtuele as VT niet aan een
astoets is toegewezen, gaat u als volgt te werk:

» Handwiel-softkey F1 (AX) indrukken

> De besturing geeft op het handwieldisplay alle actieve assen
weer. De op dat moment actieve as knippert.

» De gewenste as met handwiel-softkey F1 (->) of F2 (<-)
selecteren en met handwiel-softkey F3 (OK) bevestigen

Handwielgevoeligheid instellen

De handwielgevoeligheid bepaalt welke verplaatsing een as per
omwenteling van het handwiel maakt. De handwielgevoeligheden
ontstaan door de gedefinieerde handwielsnelheid van de as

en het snelheidsniveau dat in de besturing is ingesteld. Het
snelheidsniveau beschrijft een procentueel aandeel van de
handwielsnelheid. De besturing berekent op elk snelheidsniveau
een handwielgevoeligheid. De ontstane handwielgevoeligheden
zijn vast ingesteld en direct met de handwiel-pijltoetsen te kiezen
(alleen als de stapmaat niet actief is).

Als gevolg van de snelheidsniveaus ontstaan in het voorbeeld van
een gedefinieerde handwielsnelheid van 1 tot de desbetreffende
eenheden, de volgende handwielgevoeligheden:

Resulterende handwielgevoeligheden in
mm/omwenteling en graden/omwenteling:
0.0001/0.0002/0.0005/0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/

Resulterende handwielgevoeligheden inch/omwenteling:
0.000127/0.000254/0.000508/0.00127/0.00254/0.00508/0.0127/0.0254/0.0508/0.127/0.254/0.508

Voorbeelden van resulterende handwielgevoeligheden:

Gedefinieerde handwielsnelheid Snelheidsniveau Resulterende
handwielgevoeligheid
10 0.01 % 0.001T mm/omwenteling
10 0.01 % 0.001 graden/omwenteling
10 0.0127 % 0.00005 inch/omwenteling

174 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2019



Instellen | Verplaatsen van de machineassen

Assen verplaatsen

» Handwiel activeren: handwieltoets op de HR b5xx
indrukken:

> De besturing kan nu alleen nog via het handwiel
HR 5xx worden bediend. De besturing toont
een apart venster met instructietekst op het
beeldscherm.

» Eventueel via de softkey OPM de gewenste
werkstand kiezen

» Eventueel vrijgavetoets ingedrukt houden

» Op het handwiel de as kiezen die moet worden
verplaatst. Additionele assen evt. selecteren met
softkeys

» Actieve as in richting + verplaatsen of
Actieve as in richting - verplaatsen

» Handwiel deactiveren: handwieltoets op HR 5xx
indrukken

> De besturing kan nu weer via het
bedieningspaneel worden bediend

o @Bl B
v
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Potentiometerinstellingen

A GEVAAR

Let op: risico voor operator!

Het inschakelen van het handwiel activeert niet automatisch

de handwielpotentiometers, de potentiometers op het
bedieningspaneel van de besturing zijn nog steeds actief.

Na een NC-start op het handwiel begint de besturing direct
met de bewerking of de aspositionering, ofschoon u de
handwielpotentiometers op 0% hebt ingesteld. Wanneer zich
personen in de machineruimte bevinden, bestaat levensgevaar!

» Potentiometers op het machinebedieningspaneel voér het
gebruik van het handwiel op 0 % zetten

> Bij gebruik van het handwiel altijd ook de
handwielpotentiometers activeren

Nadat u het handwiel hebt geactiveerd, blijven de potentiometers

op het machinebedieningspaneel actief. Als u de potentiometers op

het handwiel wilt gebruiken, gaat u als volgt te werk:

» Toetsen CTRL en toets Handwiel op het handwiel HR 5xx
gelijktijdig indrukken

> De besturing toont in het handwieldisplay het softkeymenu voor
potentiometerselectie.

» Softkey HW indrukken om de handwielpotentiometers te
activeren

Wanneer u de handwielpotentiometers geactiveerd hebt, moet u

voor het uitschakelen van het handwiel de potentiometers op het

machinebedieningspaneel weer activeren. Ga als volgt te werk:

» Toetsen CTRL en toets handwiel op het handwiel HR 5xx
gelijktijdig indrukken

> De besturing toont in het handwieldisplay het softkeymenu voor
potentiometerselectie.

» Softkey KBD indrukken om de potentiometers op het
machinebedieningspaneel te activeren

Wanneer het handwiel is uitgeschakeld maar de

handwielpotentiometers nog actief zijn, geeft de besturing een

waarschuwing,

Instellen | Verplaatsen van de machineassen
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Stapsgewijs positioneren

Bij stapsgewijs positioneren verplaatst de besturing de op dat

moment actieve handwiel-as met een door u ingestelde stapmaat:

» Handwiel-softkey F2 (STEP) indrukken

» Stapsgewijs positioneren activeren: handwiel-softkey 3 (ON)
indrukken

» Gewenste stapmaat selecteren door toets F1 of F2 in te
drukken. De kleinst mogelijke stapmaat is 0.0001T mm (0.00001
inch). De grootst mogelijke stapmaat is 10 mm (0.3937 inch)

» Gekozen stapmaat met softkey 4 (OK) overnemen

» Met handwieltoets + of - de actieve handwielas in de
overeenkomstige richting verplaatsen

o Houdt u de toets F1 of F2 ingedrukt, dan verhoogt de
besturing, bij toename met tien, de instelling telkens
met de factor 10.
Door gelijktijdig de CTRL-toets in te drukken wordt de
stap bij indrukken van F1 of F2 met factor 100 verhoogd.

Additionele M-functies invoeren
» Handwiel-softkeyF3 (MSF) indrukken
» Handwiel-softkey F1 (M) indrukken

» Gewenst nummer van de M-functie selecteren door toets F1 of
F2 in te drukken

» Additionele M-functie uitvoeren met toets NC-start

Spiltoerental S invoeren

» Handwiel-softkeyF3 (MSF) indrukken

» Handwiel-softkey F2 (S) indrukken

» Gewenst toerental selecteren door toets F1 of F2 in te drukken
» Nieuw toerental S activeren met toets NC-start

o Houdt u de toets F1 of F2 ingedrukt, dan verhoogt de
besturing, bij toename met tien, de instelling telkens
met de factor 10.
Door gelijktijdig de CTRL-toets in te drukken wordt de
stap bij indrukken van F1 of F2 met factor 100 verhoogd.

Aanzet F invoeren

» Handwiel-softkeyF3 (MSF) indrukken

» Handwiel-softkey F3 (F) indrukken

» Gewenste aanzet selecteren door toets F1 of F2 in te drukken
» Nieuwe aanzet F met handwiel-softkey F3 (OK) overnemen

o Houdt u de toets F1 of F2 ingedrukt, dan verhoogt de
besturing, bij toename met tien, de instelling telkens
met de factor 10.
Door gelijktijdig de CTRL-toets in te drukken wordt de
stap bij indrukken van F1 of F2 met factor 100 verhoogd.
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Referentiepunt vastleggen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant kan het vastleggen van een
referentiepunt in afzonderlijke assen blokkeren.

Handwiel-softkeyF 3 (MSF) indrukken
Handwiel-softkey F4 (PRS) indrukken
Eventueel de as kiezen waarin het referentiepunt moet worden
vastgelegd

» De as met handwiel-softkey F3 (OK) op nul stellen of met
handwiel-softkeys F1 en F2 de gewenste waarde instellen
en daarna met handwiel-softkey F3 (OK) overnemen. Drukt u
tegelijk op de CTRL-toets, dan worden de stappen telkens met
10 verhoogd

Werkstanden wisselen
Met de handwiel-softkey F4 (OPM) kunt u vanaf het handwiel
naar een andere werkstand overschakelen, als overschakelen is
toegestaan bij de actuele besturingstoestand.
» Handwiel-softkey F4 (OPM) indrukken
» Met handwiel-softkeys de gewenste werkstand selecteren
= MAN: Handbediening

MDI: Positioneren met handingave

SGL: PGM-afloop regel voor regel

RUN: Automatische programma-afloop

Complete verplaatsingsregel genereren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan aan de handwieltoets NC-
regel genereren een willekeurige functie toewijzen.

» Werkstand Positioneren met handingave selecteren

Eventueel met de pijltoetsen op het besturingstoetsenbord de
NC-regel kiezen waarachter u de nieuwe verplaatsingsregel wilt
invoegen

Handwiel activeren
» Handwiel-toets NC-regel genereren indrukken:

> De besturing voegt een complete verplaatsingsregel in, die alle
met de MOD-functie gekozen asposities bevat
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Functies in de programma-afloop-werkstanden

In de programma-afloop-werkstanden kunt u de volgende functies
uitvoeren:

® Toets NC-start (handwieltoets NC-start)
B Toets NC-stop (handwieltoets NC-stop)

B Als u de toets NC-Stop hebt ingedrukt: interne stop (handwiel-
softkeys MOP en daarna Stop)

®m Als u de toets NC-STOP hebt ingedrukt: handmatig assen
verplaatsen (handwiel-softkeys MOP en daarna MAN)

= Contour opnieuw benaderen nadat assen tijdens een
programma-onderbreking handmatig zijn verplaatst (handwiel-
softkeys MOP en daarna REPO). Bediening is zowel mogelijk met
de handwiel-softkeys als met de beeldscherm-softkeys.
Verdere informatie: "Opnieuw benaderen van de contour”,
Pagina 285

® |n-/uitschakelen van de functie Bewerkingsvlak zwenken
(handwiel-softkeys MOP en daarna 3D)
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5.3 Spiltoerental S, aanzet F en additionele
M-functie

Toepassing

In de werkstanden Handbediening en Elektronisch handwiel
voert u het spiltoerental S, de aanzet F en de additionele M-functie
in met de softkeys.

Verdere informatie: "Additionele functies M en STOP invoeren’,
Pagina 298

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant legt vast welke additionele functies
op de machine beschikbaar zijn en die in de werkstand
Handbediening zijn toegestaan.

Waarden invoeren

Spiltoerental S, additionele M-functie
U voert het spiltoerental als volgt in:
» Softkey S indrukken

S
> De besturing toont in het aparte venster de
dialoog Spiltoerental S = .
m 1000 (spiltoerental) invoeren

Met de NC-Start overnemen

Het roteren van de spil met het ingevoerde toerental S wordt
door middel van een additionele M-functie gestart. U geeft een
additionele M-functie op dezelfde wijze in.

De besturing toont in de statusweergave het actuele spiltoerental.
Bij een toerental <1000 toont de besturing ook een ingevoerde
decimaal aan.
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Aanzet F

U voert de aanzet als volgt in:

Softkey F indrukken

De besturing toont een apart venster.

v

F

Aanzet invoeren
ENT Met de toets ENT bevestigen

v vV

Voor de aanzet F geldt:

® |ndien F=0 is ingevoerd, dan geldt de aanzet die de
machinefabrikant als een minimale aanzet gedefinieerd heeft

® Als de ingevoerde aanzet de maximale waarde overschrijdt die
de machinefabrikant heeft gedefinieerd, dan geldt de door de
machinefabrikant gedefinieerde waarde

® [ blijft ook na een stroomonderbreking behouden
® De besturing toont de baanaanzet

® \Wanneer 3D ROT geactiveerd is, wordt de baanaanzet bij
beweging van meerdere assen weergegeven

® Wanneer 3D ROT niet is geactiveerd, blijft de
aanzetweergave leeg wanneer meerdere assen tegelijkertijd
worden bewogen

De besturing toont in de statusweergave de actuele aanzet.

® Bij een aanzet <10 toont de besturing ook een ingevoerde
decimaal aan.

® Bij een aanzet < 1 toont de besturing twee decimalen.

Spiltoerental en aanzet wijzigen

Met de potentiometers voor spiltoerental S en aanzet F kan de
ingestelde waarde van 0% tot 150% veranderd worden.

. '-‘."‘\
De aanzet-potentiometer reduceert uitsluitend de (ff)\ Jeo

geprogrammeerde aanzet, niet de door de besturing berekende e
aanzet.

bij machines met een traploos regelbare spilaandrijving.

Aanzetbegrenzing F MAX

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
De aanzetbegrenzing is machineafhankelijk.

Met de softkey F MAX kunt u de aanzetsnelheid voor alle
werkstanden reduceren. De reductie geldt voor alle ijlgang- en
aanzetbewegingen. De door u ingevoerde waarde blijft na het
uitschakelen of inschakelen actief.

De softkey F MAX bevindt zich in de volgende werkstanden:
= PGM-afloop regel voor regel

= Automatische programma-afloop

® Positioneren met handingave
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Werkwijze
Ga als volgt te werk om de aanzetbegrenzing F MAX te activeren:

» Werkstand: toets Positioneren met handingave
indrukken

» Softkey F MAX indrukken

» Gewenste maximale aanzet invoeren
» Softkey OK indrukken
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5.4 Optioneel veiligheidsconcept (Functional
Safety FS)

Algemeen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant past het HEIDENHAIN-
veiligheidsconcept aan uw machine aan.

Elke operator van een gereedschapsmachine is aan gevaren
blootgesteld. Veiligheidsvoorzieningen kunnen weliswaar de
toegang tot gevarenzones voorkomen, anderzijds moet de operator
echter ook zonder veiligheidsvoorziening (bijv. met geopende
veiligheidsdeur) aan de machine kunnen werken. Om deze gevaren
tot een minimum te beperken, zijn in de afgelopen jaren diverse
richtlijnen en voorschriften opgesteld.

Het geintegreerde HEIDENHAIN-veiligheidsconcept voldoet aan
Performance-Level d volgens EN 13849-1 en SIL 2 volgens |EC
61508. De veiligheidsgerelateerde werkstanden zijn conform EN
12417 en waarborgen een verregaande beveiliging van personen.

De basis van het HEIDENHAIN-veiligheidsconcept is de
tweekanaals-processorstructuur, die uit de hostcomputer MC
(main computing unit) en een of meer aandrijfregelmodules CC
(control computing unit) bestaat. Alle bewakingsmechanismen
worden redundant in de besturingssystemen opgenomen. Voor
veiligheidsrelevante systeemgegevens wordt een onderlinge,
cyclische gegevensvergelijking uitgevoerd. Veiligheidsrelevante
storingen leiden altijd via gedefinieerde stopreacties tot het veilig
stopzetten van alle aandrijvingen.

Via veiligheidsgerelateerde in- en uitgangen (in tweekanaals-
uitvoering), die in alle werkstanden het proces beinvlioeden,
activeert de besturing bepaalde veiligheidsfuncties en worden
veilige bedrijfstoestanden gerealiseerd.

In dit hoofdstuk worden de functies uitgelegd waarover u extra
beschikt bij een besturing met functionele veiligheid.
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Begripsverklaringen
Veiligheidsgerelateerde werkstanden

Aanduiding Korte omschrijving

SOM_1 Safe operating mode 1: automatisch bedrijf,
productiebedrijf

SOM_2 Safe operating mode 2: instelwerkstand

SOM_3 Safe operating mode 3: handmatig ingrij-
pen, uitsluitend voor gekwalificeerde opera-
tors

SOM_4 Safe operating mode 4: uitgebreid handma-

tig ingrijpen, procesobservatie

Veiligheidsfuncties

Aanduiding Korte omschrijving

SS0, SS1, SS1F, Safe stop: veilig stopzetten van de aandrij-
SS2 vingen op diverse manieren.

STO Safe torque off: energievoorziening van
de motor is onderbroken. Beveiligt tegen
onverwacht starten van de aandrijvingen

SOS Safe operating Stop: veilige bedrijfsstop.
Beveiligt tegen onverwacht starten van de
aandrijvingen

SLS Safety-limited-speed: veilig begrensde
snelheid. Voorkomt dat de aandrijvingen
bij geopende veiligheidsdeur de ingestelde
snelheidsgrenswaarden overschrijden
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Extra statusweergaven

Bij een besturing met Functional Safety FS staat in de algemene
statusweergave extra informatie over de actuele status van de
veiligheidsfuncties. De besturing toont deze informatie in de vorm
van bedrijffstoestanden bij de statusweergaven T, Sen F.

Statusweer- Korte omschrijving

gave

STO Energievoorziening van de spil of een aanzetaan-
drijving is onderbroken

SLS Safety-limited-speed: er is een veilig gereduceer-
de snelheid actief

SOS Safe operating Stop: veilige bedrijfsstop is actief

STO Safe torque off: energievoorziening van de motor

is onderbroken

De status van de assen toont de besturing met een pictogram:

Pictogram Korte omschrijving
W De as is gecontroleerd of niet te controleren.
& De as is niet gecontroleerd, maar moet wel

voor de werking van het veilige gebruik worden
gecontroleerd.

Verdere informatie: "Asposities controleren”,
Pagina 186

& De as wordt door de functionele veiligheid niet
bewaakt of is niet als veilig geconfigureerd.

De actieve veiligheidsgerelateerde werkstand toont de besturing
met een pictogram in de kopregel rechts naast de tekst van de
werkstand:

Pictogram Veiligheidsgerelateerde werkstand
SOM Werkstand SOM_1 actief

1%

SOM Werkstand SOM_2 actief

2%

SOM Werkstand SOM_3 actief

3%

SOM Werkstand SOM_4 actief

4%
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Asposities controleren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door uw machinefabrikant worden
aangepast.

Na het inschakelen controleert de besturing of de positie van een
as met de positie direct na uitschakeling overeenstemt. \Wanneer
een afwijking optreedt of de FS een wijziging herkent, dan wordt
deze as in de digitale uitlezing aangegeven. Bovendien wordt in de
statusweergave een rode waarschuwingsdriehoek weergegeven.
Assen die zijn gemarkeerd, kunt u bij een geopende deur niet meer
verplaatsen. In dergelijke gevallen moet u voor de desbetreffende
assen een testpositie benaderen.

Ga daarbij als volgt te werk:

Werkstand Handbediening selecteren

Softkey TESTPOSITIES BENADEREN indrukken

De besturing toont de gecontroleerde assen.

Softkey ASSEN KIEZEN indrukken

Eventueel de gewenste as via softkey selecteren

In plaats daarvan de softkey BENADER.LOGICA indrukken
Toets NC-start indrukken

De as verplaatst zich naar de testpositie.

Nadat de testpositie is bereikt, verschijnt er een melding.
Bevestigingstoets op het machinebedieningspaneel indrukken
De besturing geeft de as als gecontroleerd weer.

De hierboven beschreven procedure herhalen voor alle assen
die u naar de testpositie wilt verplaatsen

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

vVV VvV VV Vv VvV VvV VYV VY

De besturing voert geen automatische botstest tussen
gereedschap en werkstuk uit. Bij verkeerde voorpositionering of
onvoldoende afstand tussen de componenten bestaat er tijdens
het benaderen van de testposities gevaar voor botsingen!

> Voor het benaderen van de testposities, indien nodig, een
veilige positie benaderen

> Let op mogelijke botsingen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant bepaalt waar de testpositie zich
bevindt.
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Aanzetbegrenzing activeren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door uw machinefabrikant worden
aangepast.

Met behulp van deze functie kunt u voorkomen dat de SS1-reactie
(veilig stopzetten van de aandrijvingen) bij het openen van de
veiligheidsdeur wordt geactiveerd.

Door het indrukken van softkeys F BEGRENSD begrenst de
besturing de snelheid van de assen en het toerental van de
spil of spillen met de door de machinefabrikant vastgelegde
waarden. Bepalend voor de beperking is de met behulp van de
sleutelschakelaar geselecteerde veilige werkstand SOM_x. Bij
actieve SOM_1 worden assen en spillen tot stilstand gebracht,
omdat dit in SOM_1 het enig toelaatbare geval is waarin de
veiligheidsdeuren mogen worden geopend.

» Werkstand Handbediening selecteren
@ » Softkeybalk omschakelen
3 > Aanzetbegrenzing in- of uitschakelen

BEGRENSD
UIT] een
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5.5 Referentiepuntbeheer

Aanwijzing
P [§) Handbedienin one) | n &
o Gebruik in de volgende gevallen absoluut de [@arscserin =
referentiepunttabel: - R A IR W W
pre : : — o &
®  Als uw machine is voorzien van rotatieassen ] - .o 2 - 5
(zwenktafel of zwenkkop) en u de functie : = : . . v
Bewerkingsvlak zwenken gebruikt : - l'p_.,i
®  Als uw machine is uitgevoerd met een TS e ;l
H 100% S-OVR
kolesselsySteem 100% F-OVR  LIMIT 1 P
= Als u tot nog toe met oudere besturingen met REF ' R R— o
erelateerde nulpunttabellen gewerkt hebt -5.000 i & W
Modus - NoW @ e Bs 500 B
m Als u meerdere identieke werkstukken wilt bewerken T . T e e T —
die met een verschillende scheve ligging zijn b LA o
opgespannen

De referentiepunttabel mag een willekeurig aantal regels
(referentiepunten) bevatten. Om de bestandsgrootte en de
verwerkingssnelheid te optimaliseren, dient u uitsluitend het aantal
regels te benutten dat daadwerkelijk voor het beheer van uw
referentiepunten noodzakelijk is.

Veiligheidshalve kunnen nieuwe regels uitsluitend aan het einde
van de referentiepunttabel worden ingevoegd.

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan standaardwaarden voor
de afzonderlijke kolommen van een nieuwe regel
vastleggen.

Palletreferentiepunten en referentiepunten

Wanneer u met pallets werkt, let er dan op dat de in de
referentiepunttabel opgeslagen referentiepunten op een
geactiveerd palletreferentiepunt betrekking hebben.

Verdere informatie: "Pallets", Pagina 313
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Referentiepunttabel in INCH aanmaken en activeren

Als u de besturing omschakelt naar de maateenheid
INCH, verandert de maateenheid van de
referentiepunttabel niet automatisch.

Wanneer u ook hier de maateenheid wilt wijzigen, moet
u een nieuwe referentiepunttabel maken.

Ga als volgt te werk om een referentiepunttabel aan te maken in
INCH en te activeren:

MGT

INCH

N REGELS
ARN EINDE
TOEVOEGEN

REF.PT.
BEHEER

» Werkstand Programmeren selecteren

» Bestandsbeheer openen
Map TNC:\table openen

Naam van bestand preset.pr veranderen, bijv. in
preset_mm.pr

Bestand preset_inch.pr aanmaken
Maateenheid INCH selecteren

De besturing opent de nieuwe lege
referentiepunttabel.

> De besturing toont een foutmelding aangaande
een ontbrekend prototypebestand.

Foutmelding wissen
Regels toevoegen, bijv. tien regels
De besturing voegt de regels in.

vV v vy

Cursor in de kolom ACTNO van de regel 0
plaatsen

1 invoeren
» Invoer bevestigen

v

Bestandsbeheer openen

» Naam van bestand preset_inch.pr in preset.pr
veranderen

» Werkstand Handbediening selecteren

Referentiepuntbeheer openen
Referentiepunttabel controleren

Een andere tabel, waarin de maateenheid niet
automatisch wordt gewijzigd, is de gereedschapstabel.

Verdere informatie: "Gereedschapstabel in INCH
aanmaken en activeren®, Pagina 130
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Referentiepunten in de tabel opslaan

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant kan het vastleggen van een
referentiepunt in afzonderlijke assen blokkeren.

De machinefabrikant kan een ander pad voor de
referentiepunttabel vastleggen.

De referentiepunttabel heeft de naam PRESET.PR en is standaard in

de directory TNC:\table\ opgeslagen.

PRESET.PR kan in de werkstand Handbediening en
Elektronisch handwiel alleen worden bewerkt als de softkey
REF.PT. WIJZIGEN is ingedrukt. U kunt de referentiepunttabel
PRESET.PR in de werkstand Programmeren openen, maar niet

bewerken.

Referentiepunten en basisrotaties kunnen op verschillende
manieren in de referentiepunttabel worden opgeslagen:

B Handmatig invoeren

® Via tastcycli in de werkstand Handbediening en
Elektronisch handwiel

= Via de tastcycli 400 t/m 402 en 410 t/m 419 in automatisch

bedrijf

Meer informatie: Gebruikershandboek Cyclusprogrammering

o Bedieningsinstructies:

In het menu 3D-ROT kunt u instellen dat de
basisrotatie ook in de werkstand Handbediening
actief is.

Verdere informatie: "Handmatig zwenken activeren®,

Pagina 238

Tijdens het vastleggen van het referentiepunt
moeten de posities van de zwenkassen met de
zwenksituatie overeenstemmen.

De instelling van de besturing bij het vastleggen
van het referentiepunt is daarbij afhankelijk van
de instelling van de optionele machineparameter
chkTiltingAxes(nr. 204601).

Verdere informatie: "Inleiding", Pagina 200

PLANE RESET zet de actieve 3D-ROT niet terug.

De besturing slaat in regel 0 altijd het referentiepunt
op dat u als laatste door middel van de astoetsen

of een softkey handmatig hebt ingesteld. Als het
handmatig vastgelegde referentiepunt actief is,
geeft de besturing in de statusweergave de tekst PR
MAN(0) weer.
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Referentiepunttabel kopiéren

Het is toegestaan de referentiepunttabel naar een andere
directory te kopiéren (voor back-up van gegevens). Regels
met schrijfbeveiliging hebben deze schrijfbeveiliging ook in de
gekopieerde tabellen.

Wijzig het aantal regels in de gekopieerde tabellen niet! Wanneer u
de tabel opnieuw wilt activeren, kan dit tot problemen leiden.

Om de naar een andere directory gekopieerde referentiepunttabel
te activeren, moet u deze tabel terugkopiéren naar de directory
TNC:\.

Wanneer u een nieuwe referentiepunttabel selecteert, moet u het
referentiepunt opnieuw activeren.

Referentiepunten handmatig in de referentiepunttabel opslaan

Ga als volgt te werk om referentiepunten in de referentiepuntta-
bel op te slaan:

» Werkstand Handbediening selecteren

X+ » Gereedschap voorzichtig verplaatsen totdat het
werkstuk aangeraakt wordt of meetklok daarmee
overeenkomstig positioneren

M 3 F =

REF.PT. » Softkey REF.PT. BEHEER indrukken

BEHEER

De besturing opent de referentiepunttabel en
plaatst de cursor op de regel van het actieve
referentiepunt.

e » Softkey REF.PT. WIJZIGEN indrukken
HEIZIEEN > De besturing toont in de softkeybalk de
beschikbare invoermogelijkheden.

De regel die u wilt wijzigen in de
referentiepunttabel selecteren (het regelnummer
komt overeen met het referentiepuntnummer)

» Eventueel de kolom die u wilt wijzigen in de
referentiepunttabel selecteren

H
v

REF.PT. » Met de softkey een van de beschikbare

GEREN invoermogelijkheden selecteren
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Invoermogelijkheden

Softkey Functie
De actuele positie van het gereedschap (de
"%" meetklok) direct als nieuw referentiepunt overne-

men: de functie slaat het referentiepunt alleen op
in de as waarop de cursor momenteel staat

REF.PT. Een willekeurige waarde toekennen aan
NIEUW ay
INVOEREN de actuele positie van het gereedschap (de
meetklok): de functie slaat het referentiepunt
alleen op in de as waarop de cursor momenteel

staat. Gewenste waarde in apart venster invoe-

ren
REF.PT. Een reeds in de tabel opgeslagen referentie-
CORRI~- - . .

GEREN punt incrementeel verschuiven: de functie slaat

het referentiepunt alleen op in de as waarop de
cursor momenteel staat. Gewenste correctie-
waarde met het juiste voorteken in apart venster
invoeren. Bij actieve inch-weergave: waarde

in inch invoeren, de besturing rekent intern de
ingevoerde waarde om naar mm

ACTUEEL Nieuw referentiepunt zonder verrekening van
e de kinematica direct invoeren (asspecifiek).
Deze functie mag alleen worden gebruikt als
uw machine met een rondtafel is uitgerust en u
door directe invoer van 0 het referentiepunt in
het midden van de rondtafel wilt vastleggen. De
functie slaat het referentiepunt alleen op in de as
waarop de cursor momenteel staat. Gewenste
waarde in apart venster invoeren. Bij actieve inch-
weergave: waarde in inch invoeren, de besturing
rekent intern de ingevoerde waarde om naar mm

Aanzicht BASISTRANSFORM./OFFSET selecte-
ST ren. In het standaardaanzicht BASISTRANSFORM.

worden de kolommen X, Y en Z getoond. Afhan-
kelijk van de machine worden bovendien de
kolommen SPA, SPB en SPC getoond. Hier
slaat de besturing de basisrotatie op (bij gereed-
schapsas Z gebruikt de besturing de kolom
SPC). In het aanzicht OFFSET worden de offset-
waarden voor het referentiepunt getoond.

ACTIEVE Het momenteel actieve referentiepunt in een

opsLAA selecteerbare tabelregel opslaan: de functie slaat
het referentiepunt in alle assen op en activeert
de desbetreffende tabelregel dan automatisch.
Bij actieve inch-weergave: waarde in inch invoe-
ren, de besturing rekent intern de ingevoerde

waarde om naar mm
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Referentiepunttabel bewerken

Softkey Bewerkingsfunctie in de tabelmodus
sEEIN Tabelbegin selecteren
ETnoE Tabeleinde selecteren
‘BLADZII0E Vorige pagina van de tabel selecteren
BLADZ1I0E Volgende pagina van de tabel selecteren
o Functies voor invoer van referentiepunten selec-
WIJZIGEN teren

Keuze basistransformatie of as-offset weergeven

REF.PT. Het referentiepunt van de huidige geselecteerde
ACTI- . .
Venen regel van de referentiepunttabel activeren
N REGELS. Meerdere regels aan het einde van de tabel
'ARN EINDE
TOEVOEGEN toevoegen
AoTUELE Huidig gemarkeerde veld kopiéren
WARRDE
KOPIEREN
GEKOP Gekopieerd veld invoegen
WARRDE
INVOEGEN
REGEL Huidige gekozen regel terugzetten: de besturing
TERUG- . .
e voert in alle kolommen - in.
Ty Afzonderlijke regel aan einde van de tabel
TUSSENU. toevoegen
e Afzonderlijke regel aan einde van de tabel wissen
WISSEN
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Referentiepunten beveiligen tegen overschrijven

U kunt willekeurige regels van de referentiepunttabel met behulp
van de kolom LOCKED beveiligen tegen overschrijven. De regels
met schrijfbeveiliging zijn in de referentiepunttabel met een kleur
geaccentueerd.

Wanneer u een bestand met schrijfbeveiliging via een handmatige
tastcyclus wilt overschrijven, moet u met OK bevestigen en het
wachtwoord invoeren (bij beveiliging met een wachtwoord).

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

De blokkering van met behulp van de functie

BLOKKEREN / DEBLOKKEREN WACHTW. geblokkeerde
regels kan uitsluitend met het gekozen wachtwoord worden
opgeheven. Vergeten wachtwoorden kunnen niet worden
gereset. De geblokkeerde regels blijven daardoor permanent
geblokkeerd. Daardoor is de referentiepunttabel niet meer
volledig te gebruiken.

> Bij voorkeur het alternatief met behulp van de functie
BLOKKEREN / DEBLOKKEREN selecteren

» \Wachtwoorden noteren

Ga als volgt te werk om een referentiepunt te beveiligen tegen
overschrijven:

» Softkey REF.PT. WIJZIGEN indrukken

REF.PT.
WIJZIGEN

» Kolom LOCKED selecteren

ACTUEEL > Softkey ACTUEEL VELD WIJZIGEN indrukken

VELD
WIJZIGEN

Referentiepunt zonder wachtwoord beveiligen:

I » Softkey BLOKKEREN / DEBLOKKEREN indrukken
pEBLoKkERen > De besturing schrijft een L in de kolom LOCKED.

Referentiepunt met een wachtwoord beveiligen:

BLOKKEREN /| » Softkey BLOKKEREN / DEBLOKKEREN WACHTW.

PEBLOKKEREN|

WACHTW, indrukken

» Wachtwoord in het aparte venster invoeren
» Met softkey OK of de ENT-toets bevestigen.
> De besturing schrijft ### in de kolom LOCKED.

OK
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Schrijfbeveiliging opheffen

Ga als volgt te werk om een door u schrijfbeveiligde regel weer te
kunnen bewerken:

REF.PT. » Softkey REF.PT. WIJZIGEN indrukken
WIJZIGEN
» Kolom LOCKED selecteren
ACTUEEL. » Softkey ACTUEEL VELD WIJZIGEN indrukken

VELD
WIJZIGEN

Referentiepunt zonder wachtwoord beveiligd:

» Softkey BLOKKEREN / DEBLOKKEREN indrukken
> De besturing heft de schrijfbeveiliging op.

BLOKKEREN /|
PEBLOKKEREN

Referentiepunt met een wachtwoord beveiligd:

Froieren / > Softkey BLOKKEREN / DEBLOKKEREN WACHTW.

UACHTY. indrukken

» Wachtwoord in het aparte venster invoeren
» Met softkey OK of de ENT-toets bevestigen
> De besturing heft de schrijfbeveiliging op.

oK
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Referentiepunt activeren

Referentiepunt in de werkstand Handbediening activeren

AANWIJZING

Let op: risico op aanzienlijke materiéle schade!

Niet-gedefinieerde velden in de referentiepunttabel gedragen
zich anders dan met de waarde 0 gedefinieerde velden: met 0
gedefinieerde velden overschrijven bij het activeren de vorige
waarde, bij niet-gedefinieerde velden blijft de vorige waarde
behouden.

> V66r het activeren van een referentiepunt controleren of alle
kolommen met waarden zijn beschreven

o Bedieningsinstructies:

®  Bijj het activeren van een referentiepunt uit
de referentiepunttabel zet de besturing een
actieve nulpuntverschuiving, spiegeling, rotatie en
maatfactor terug.

® De functie Bewerkingsvlak zwenken (cyclus 19 of
PLANE) blijft daarentegen actief.

» Werkstand Handbediening selecteren

REF.PT. > Softkey REF.PT. BEHEER indrukken

BEHEER

> Het referentiepuntnummer kiezen dat u wilt
activeren

Go10 » Als alternatief met de toets GOTO het
referentiepuntnummer kiezen dat u wilt activeren

-
2 |I=!I IIII IIII
=1

N » Met de ENT-toets bevestigen

REF .PT. » Softkey REF.PT. ACTIVEREN indrukken

ACTI-
VEREN

» Activeren van het referentiepunt bevestigen

> De besturing stelt de weergave en de
basisrotatie in.

» Referentiepunttabel verlaten

UITVOEREN

Referentiepunt in een NC-programma activeren

Maak gebruik van cyclus 247 als u referentiepunten uit de
referentiepunttabel tijdens de programma-afloop wilt activeren. In
cyclus 247 definieert u het nummer van het referentiepunt dat u
wilt activeren.

Meer informatie: gebruikershandboek Cyclusprogrammering
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5.6 Referentiepunt vastleggen zonder 3D-
tastsysteem

Aanwijzing
Bij vastleggen van het referentiepunt wordt de weergave van

de besturing op de codrdinaten van een bekende positie op het
werkstuk vastgelegd.

o Met een 3D-tastsysteem beschikt u over alle
handmatige tastfuncties.

Verdere informatie: "Referentiepunt instellen met 3D-
tastsysteem (optie #17)", Pagina 226

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant kan het vastleggen van een
referentiepunt in afzonderlijke assen blokkeren.

Voorbereiding

» Werkstuk opspannen en uitrichten
» Nulgereedschap met bekende radius inspannen
» Ervoor zorgen dat de besturing actuele posities weergeeft
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Referentiepunt vastleggen met stiftfrees

» Werkstand Handbediening selecteren
» Gereedschap voorzichtig verplaatsen totdat het
werkstuk aangeraakt wordt.

)

Referentiepunt in een as vastleggen:

» As selecteren

> De besturing opent het dialoogvenster
REFERENTIEPUNT - VASTLEGGEN Z=

Rer Pt > Als alternatief softkey REF.PUNT VASTLEGG.
VASTLEGEG. indrukken

> As via softkey selecteren

n » Nulgereedschap, spilas: weergave op bekende
werkstukpositie (bijv. 0) vastleggen of dikte d van
de stalen plaat invoeren. In het bewerkingsvlak:
rekening houden met gereedschapsradius

De referentiepunten voor de resterende assen worden op dezelfde
manier vastgelegd.

Als in de as voor de diepte-aanzet een vooraf ingesteld
gereedschap toegepast wordt, dan moet de asweergave voor de
diepte-aanzet op lengte L van het gereedschap of op de som Z=L
+d vastgelegd worden.

o Bedieningsinstructies:

® De besturing slaat het via de astoetsen vastgelegde
referentiepunt automatisch op in regel 0 van de
referentiepunttabel.

® Wanneer de machinefabrikant een as geblokkeerd
heeft, kunt u in deze as geen referentiepunt
vastleggen. De softkey van de desbetreffende as is
niet zichtbaar.

® De instelling van de besturing bij het vastleggen
van het referentiepunt is daarbij afhankelijk van
de instelling van de optionele machineparameter
chkTiltingAxes(nr. 204601).
Verdere informatie: "Inleiding", Pagina 200
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Tastfuncties gebruiken met mechanische tasters of
meetklokken

Als uw machine niet beschikt over een elektronisch 3D-
tastsysteem, kunt u alle handmatige tastfuncties (met uitzondering
van de kalibratiefuncties) ook met mechanische tasters of door
eenvoudig aanraken toepassen.

Verdere informatie: "3D-tastsysteem gebruiken (optie #17)",
Pagina 200

In plaats van een elektronisch signaal dat automatisch door een 3D-
tastsysteem tijdens het tastproces wordt gegenereerd, activeert

u het schakelsignaal voor het overnemen van de tastpositie
handmatig via een toets.

Ga daarbij als volgt te werk:

TasTEN » Kies met de softkey de gewenste tastfunctie
POS
i » \Verplaats de mechanische taster naar de eerste
positie die door de besturing moet worden
overgenomen
» Positie overnemen: toets
'+' Actuele positie overnemen indrukken

> De besturing slaat de actuele positie op.

» Verplaats de mechanische taster naar de
volgende positie die door de besturing moet
worden overgenomen

+ » Positie overnemen: toets
Actuele positie overnemen indrukken

De besturing slaat de actuele positie op.

» Eventueel andere posities benaderen en daar op
dezelfde manier te werk gaan

» Referentiepunt: de codrdinaten van het nieuwe
referentiepunt in het menuvenster invoeren en
met softkey REF.PUNT VASTLEGG. overnemen,
of de waarden in een tabel vastleggen
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in een nulpunttabel vastleggen’,

Pagina 208

Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in de referentiepunttabel schrijven’,
Pagina 209

» Tastfunctie beéindigen: toets END indrukken

o Wanneer u probeert in een geblokkeerde as een
referentiepunt vast te leggen, komt de besturing,
afhankelijk van de instelling van de machinefabrikant,
met een waarschuwing of een foutmelding.
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5.7 3D-tastsysteem gebruiken (optie #17)

Inleiding

De instelling van de besturing bij het vastleggen van het
referentiepunt is afhankelijk van de instelling van de optionele
machineparameter chkTiltingAxes (nr. 204601):

B chkTiltingAxes: NoCheck De besturing controleert niet of
de actuele coordinaten van de rotatieassen (actuele posities)
overeenstemmen met de door u gedefinieerde zwenkhoeken.

= chkTiltingAxes: ChecklfTilted De besturing controleert bij
een actief gezwenkt bewerkingsvlak of bij het vastleggen
van het referentiepunt in de assen X, Y en Z de actuele
coordinaten van de rotatieassen overeenstemmen met de door
u gedefinieerde zwenkhoeken (3D-ROT-menu). Wanneer de
posities niet overeenstemmen, opent de besturing het menu
Bewerkingsvlak inconsistent.

® chkTiltingAxes: CheckAlways de besturing controleert bij
een actief gezwenkt bewerkingsvlak of bij het vastleggen
van het referentiepunt in de assen X, Y en Z de actuele
coordinaten van de rotatieassen overeenstemmen. Wanneer de
posities niet overeenstemmen, opent de besturing het menu
Bewerkingsvlak inconsistent.

o Bedieningsinstructies:

® \Wanneer de controle is uitgeschakeld, dan stellen
de tastfuncties PL en ROT met rotatieaspositie gelijk
aan 0.

m Stel het referentiepunt altijd in alle drie hoofdassen
in. Daarmee is het referentiepunt eenduidig en
correct gedefinieerd. Bovendien moet u daarbij
rekening houden met mogelijke afwijkingen die door
de zwenkposities van de assen ontstaan.

= Wanneer u het referentiepunt vastlegt zonder 3D-

tastsysteem en de posities niet overeenstemmen,
toont de besturing een foutmelding.

Wanneer de machineparameter niet is ingesteld, controleert de
besturing als bij chkTiltingAxes: CheckAlways
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Instelling bij gezwenkte assen

Wanneer de posities niet overeenstemmen, opent de besturing het
menu Bewerkingsvlak inconsistent.

Softkey Functie
a0-R00D De besturing stelt in het menu 3D-ROT de
Handbediening 3D-ROT in als Actief. De lineai-

re assen verplaatsen zich naar het gezwenkte
bewerkingsvlak.

De Handbediening 3D-ROT blijft actief totdat u
deze instelt als inactief.

30-R00D De besturing negeert het gezwenkte bewer-
STATUS

NEGEREN kmgSVlak.

Het gedefinieerde referentiepunt is alleen voor
deze zwenkstatus geldig.

e De besturing positioneert de rotatie-assen, zoals
UTTLIINEN in het 3D-ROOD-menu is vastgelegd en stelt de
Handbediening 3D-ROT in op Actief.
De Handbediening 3D-ROT blijft actief totdat u
deze instelt als inactief.

Rotatie-assen uitlijnen

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert voor het uitlijnen van de rotatieassen geen
botsingstest uit. Bij ontbrekende voorpositionering kan er
botsingsgevaar ontstaan.

> V66r het uitlijnen een veilige positie programmeren

Ga als volgt te werk om de rotatieassen uit te lijnen:
T » Softkey ROTATIE-AS UITLIJNEN indrukken

UITLIJNEN

» Evt. aanzet definiéren

» Evt. zwenkmogelijkheid selecteren

NO s¥YM

E NO SYM
= SYM+
® SYM -
TURN » Positioneergedrag selecteren
S
» Toets NC-start indrukken

> De besturing lijnt de assen uit. Daarbij wordt het
Bewerkingsvlak zwenken actief.

o Alleen als u de Handbediening 3D-ROT op Actief
instelt, kunt u een zwenkmogelijkheid selecteren.

Meer informatie: gebruikershandboek Programmering
in ongecodeerde taal
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Overzicht

In de werkstand Handbediening hebt u de volgende tastcycli tot
uw beschikking:

®

Raadpleeg uw machinehandboek!

De besturing moet door de machinefabrikant zijn
voorbereid voor het werken met het 3D-tastsysteem.

HEIDENHAIN garandeert de werking van de tastcycli
alleen wanneer er HEIDENHAIN-tastsystemen worden

gebruikt.
Softkey Functie Pagina
Ts 3D-tastsysteem kalibreren 210
KALIBR.
A7

TASTEN

H»g PL

3D-basisrotatie via tasten 222
van een vlak bepalen

TASTEN
r/'/\ ROT
\

Basisrotatie via een rechte 219
bepalen

TASTEN

POS
e

Referentiepunt vastleggen in 227
een te selecteren as

TASTEN

-

Hoek als referentiepunt 228
vastleggen

TASTEN

@/_\’ cc

Cirkelmiddelpunt als referen- 229
tiepunt vastleggen

TASTEN
CL

Middenas als referentiepunt 232
vastleggen

TRSTSYST .
TABEL

Beheer van de tastsysteem-  Zie gebruikers-
gegevens handboek Cyclus-
programmering

®

Meer informatie: gebruikershandboek
Cyclusprogrammering
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Verplaatsingen bij een handwiel met display

Bij een handwiel met display is het mogelijk om tijdens een
handmatige tastcyclus de controle aan het handwiel door te geven.

Ga als volgt te werk:

Handmatige tastcyclus starten

Tastsysteem in de buurt van de eerste tastpositie positioneren
Eerste tastpositie tasten

Handwiel op het handwiel activeren

Het aparte venster Handwiel actief wordt weergegeven.
Tastsysteem in de buurt van de tweede tastpositie positioneren
Handwiel op het handwiel deactiveren

De besturing sluit het aparte venster.

Tweede tastpositie tasten

Eventueel referentiepunt vastleggen

Tastfunctie beéindigen

vV vV vVV VvV VVvyVvVvyy

o Als het handwiel actief is, kunt u de tastcycli niet
starten.
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Tastsysteembewaking onderdrukken

Tastsysteembewaking onderdrukken

Wanneer de besturing geen stabiel signaal van de taster ontvangt,
wordt de softkey TASTSYST. BEWAK. UIT weergegeven.

Om de tastsysteembewaking te deactiveren, gaat u als volgt te

werk:
» Werkstand Handbediening selecteren
rRaraveT. > Softkey TASTSYST. BEWAK. UIT indrukken
EWAK .
iy > De besturing schakelt de bewaking van het

tastsysteem gedurende 30 seconden uit.

» Eventueel de taster verplaatsen, zodat de
besturing een stabiel signaal van de taster
ontvangt

Zolang de tastsysteembewaking uitgeschakeld

is, komt de besturing met de foutmelding

De tastsysteembewaking is gedurende 30 seconden uitgeschakeld.
Deze foutmelding wordt automatisch na 30 seconden gewist.

0 Wanneer de toets binnen 30 seconden een constant
signaal levert, wordt de tastsysteembewaking voor de
het einde van de 30 seconden automatisch geactiveerd
en wordt de foutmelding gewist.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer de tastsysteembewaking is uitgeschakeld, voert de
besturing geen botsingstest uit. U moet ervoor zorgen dat het
tastsysteem zich op een veilige manier kan verplaatsen. Bij
een verkeerd geselecteerde verplaatsingsrichting bestaat er
botsingsgevaar!

> Assen in de werkstand Handbediening voorzichtig
verplaatsen
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Functies in tastcycli

In de handmatige tastcycli worden softkeys aangegeven waarmee
u de tastrichting of een tastroutine kunt selecteren. Welke softkeys
worden weergegeven, is afhankelijk van de desbetreffende cyclus:

Softkey Functie

Tastrichting selecteren

Actuele positie overnemen

Boring (binnencirkel) automatisch tasten

Tap (buitencirkel) automatisch tasten

Voorbeeldcirkel (middelpunt van meerdere
elementen) tasten

Asparallelle tastrichting bij boring, tap en
voorbeeldcirkel selecteren
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Automatische tastroutine boring, tap en voorbeeldcirkel

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest met de taststift
uit. Bij automatische tastprocedures positioneert de besturing
het tastsysteem automatisch op de tastposities. Bij verkeerde
voorpositionering en over het hoofd geziene obstakels bestaat er
gevaar voor botsingen!

> Geschikte voorpositie programmeren

» Met behulp van de veiligheidsafstanden rekening houden met
obstakels

Indien u gebruik maakt van een tastroutine om een boring, een tap
of een voorbeeldcirkel automatisch te tasten, opent de besturing
een invoerscherm met de benodigde invoervelden.

Invoervelden in de invoerschermen Tap opmeten en Boring
meten

Invoerveld Functie

Tapdiameter? of Borings- Diameter van het tastelement (bij

diameter? boringen optioneel)

Veiligheidsafstand? Afstand tot tastelement in het vlak

Veilige hoogte incr.? Positionering van de taster in spilas-
richting (uitgaande van de actuele
positie)

Starthoek? Hoek voor de eerste keer tasten (0°

= positieve richting van de hoofdas,
d.w.z. bij spilas Z in X+). Alle andere
tasthoeken volgen uit het aantal
tastposities.

Aantal tastpunten? Aantal keer tasten (3 - 8)

Openingshoek? Volledige cirkel (360°) of cirkelseg-
ment tasten (openingshoek<360°)

Automatische tastroutine:
» Tastsysteem voorpositioneren

TRSTEN » Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN CC
§> i indrukken

» Boring moet automatisch getast worden: softkey
BORING indrukken

@ > Asparallelle tastrichting selecteren

v

Tastfunctie starten: toets NC-start indrukken

> De besturing voert alle voorpositioneringen en
tastprocedures automatisch uit

Voor het benaderen van de positie gebruikt de besturing de in de

tastsysteemtabel gedefinieerde aanzet FMAX. Het eigenlijke tasten
wordt met de gedefinieerde tastaanzet F uitgevoerd.
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Bedienings- en programmeerinstructies:

® \oordat u een automatische tastroutine start, moet u
het tastsysteem in de buurt van de eerste tastpositie
voorpositioneren. Verplaats het tastsysteem daarbij
ongeveer met de veiligheidsafstand tegengesteld
aan de tastrichting. De veiligheidsafstand komt
overeen met de som van de waarden uit de
tastsysteemtabel en uit het invoerscherm.

® Bij een binnencirkel met een grote diameter kan de
besturing het tastsysteem ook op een cirkelbaan met
de aanzet FMAX positioneren. Hiervoor voert u in
het invoerscherm een veiligheidsafstand in voor de
voorpositionering en de boringsdiameter. Positioneer
het tastsysteem in de boring met ongeveer de
veiligheidsafstand versprongen naast de wand. Houd
bij de voorpositionering rekening met de starthoek
van de eerste tastprocedure, bijv. tast de besturing
bij een starthoek van 0° eerst in positieve richting van
de hoofdas.

Tastcyclus selecteren

» Werkstand Handbediening of Elektronisch handwiel
selecteren

TAST-
FUNCTIE

Az

TASTEN

POS
e

» Tastfuncties selecteren: softkey TASTFUNCTIE
indrukken

» Tastsysteemcyclus selecteren: bijv. softkey
TASTEN POS indrukken

> De besturing toont op het beeldscherm het
bijpehorende menu.

Bedieningsinstructies:

= \Wanneer u een handmatige tastfunctie selecteert,
opent de besturing een invoerscherm waarin
alle vereiste informatie wordt weergegeven. De
inhoud van de invoerschermen is afhankelijk van de
desbetreffende functie.

B |n sommige velden kunt u ook waarden invoeren.
Om naar het gewenste invoerveld te gaan, gebruikt
u de pijltoetsen. U kunt de cursor alleen in velden
positioneren die kunnen worden bewerkt. Velden die
u niet kunt bewerken worden grijs weergegeven.
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Meetwaarden vanuit de tastcycli registreren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De besturing moet voor deze functie door de
machinefabrikant voorbereid zijn.

Nadat de besturing een willekeurige tastcyclus heeft uitgevoerd,
slaat de besturing de meetwaarden op in het bestand
TCHPRMAN.html.

Als u in de machineparameter FN16DefaultPath (nr. 102202)
geen pad hebt vastgelegd, slaat de besturing het bestand
TCHPRMAN.TXT en TCHPRMAN.html op in de hoofddirectory
TNC:\.

0 Bedieningsinstructies:

® \Wanneer u meerdere tastcycli na elkaar uitvoert,
slaat de besturing de meetwaarden onder elkaar op.

Meetwaarden uit de tastcycli in een nulpunttabel
vastleggen

o Als u meetwaarden in het werkstukcooérdinatensysteem
wilt opslaan, gebruikt u de functie
INVOER IN NULPNT TABEL. Als u meetwaarden in het
basiscooérdinatensysteem wilt opslaan, gebruikt u de
functie INVOER IN REF.PT..INVOER REF.PT. TABEL.

Verdere informatie: "Meetwaarden uit de tastcycli in de
referentiepunttabel schrijven”, Pagina 209

Via de softkey INVOER IN NULPNT TABEL kan de besturing, nadat
een willekeurige tastcyclus is uitgevoerd, de meetwaarden in een
nulpunttabel opslaan:

» Willekeurige tastfunctie uitvoeren

» Gewenste codrdinaten van het referentiepunt in de daarvoor
beschikbare invoervelden invoeren (afhankelijk van de
uitgevoerde tastcyclus)

» Nulpuntnummer in het invoerveld Nummer in tabel? invoeren
» Softkey INVOER IN NULPNT TABEL indrukken

> De besturing slaat het nulpunt met het ingevoerde nummer op
in de opgegeven nulpunttabel.
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Meetwaarden uit de tastcycli in de referentiepunttabel
schrijven

o Als u meetwaarden in het basiscodrdinatensysteem
wilt opslaan, gebruikt u de functie
INVOER REF.PT..INVOER REF.PT. TABEL. Als u
meetwaarden in het werkstukcodrdinatensysteem
wilt opslaan, gebruikt u de functie
INVOER IN NULPNT TABEL.

Verdere informatie: "Meetwaarden uit de tastcycli in
een nulpunttabel vastleggen', Pagina 208

Via de softkey INVOER REF.PT. TABEL kan de besturing, nadat

een willekeurige tastcyclus is uitgevoerd, de meetwaarden in

de referentiepunttabel opslaan. De meetwaarden worden dan
gerelateerd aan het machinecodrdinatensysteem (REF-codrdinaten)
opgeslagen. De referentiepunttabel heeft de naam PRESET.PR en
is opgeslagen in de directory TNC:\table\.

» Willekeurige tastfunctie uitvoeren

» Gewenste codrdinaten van het referentiepunt in de daarvoor
beschikbare invoervelden invoeren (afhankelijk van de
uitgevoerde tastcyclus)

» Referentiepuntnummer in het invoerveld Nummer in tabel?
invoeren

Softkey INVOER REF.PT. TABEL indrukken
De besturing opent het menu Actieve preset overschrijven?.
Softkey REF.PUNT OVERSCHR. indrukken

De besturing slaat het nulpunt met het ingevoerde nummer op

in de referentiepunttabel.

. Referentiepuntnummer bestaat niet: de besturing slaat de
regel pas op nadat softkey REGEL AANMAKEN (Regel in tabel
aanmaken?) is ingedrukt

. Referentiepuntnummer is beveiligd: softkey INVOER IN

GEBLOK. REGEL indrukken, het actieve referentiepunt wordt
overschreven

vV v v VY

. Referentiepuntnummer is met een wachtwoord beveiligd:
softkey INVOER IN GEBLOK. REGEL indrukken en
wachtwoord invoeren, het actieve referentiepuntnummer
wordt overschreven

Wanneer het schrijven in een tabelregel op grond van
een blokkering niet mogelijk is, toont de besturing een
aanwijzing. Daarbij wordt de tastfunctie niet afgebroken.
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5.8 3D-tastsysteem kalibreren (optie #17)

Inleiding

Om het werkelijke schakelpunt van een 3D-tastsysteem exact te
kunnen bepalen, moet u het tastsysteem kalibreren. Anders kan de
besturing geen exacte meetresultaten bepalen.

o Bedieningsinstructies:

B Het tastsysteem in de volgende gevallen altijd
opnieuw kalibreren:

= |nbedrijfstelling

Taststiftbreuk

Vervanging van taststift
Verandering van de tastaanzet

Onregelmatigheden, bijv. door opwarming van de
machine

®  Wijziging van de actieve gereedschapsas

® \Wanneer u na het kalibreren op de softkey OK
drukt, worden de kalibratiewaarden voor het
actieve systeem overgenomen. De geactualiseerde
gereedschapsgegevens zijn dan direct actief, een
nieuwe gereedschapsoproep is niet nodig.

Bij het kalibreren bepaalt de besturing de actieve lengte van
de taststift en de actieve radius van de tastkogel. Om het 3D-
tastsysteem te kalibreren, spant u een instelring of een tap
waarvan de hoogte en radius bekend zijn, op de machinetafel.

De besturing beschikt over kalibratiecycli voor de lengtekalibratie en
voor de radiuskalibratie:

TAsT- » Softkey TASTFUNCTIE indrukken

FLIi%IE
Ts » Kalibratiecycli weergeven: TS KALIBR. indrukken
L

» Kalibratiecycli selecteren

Kalibratiecycli

Softkey Functie Bladzijde

Lengte kalibreren 211
0y
Radius en middenverplaatsing met 212
een kalibratiering bepalen

Radius en middenverplaatsing 212

% met een tap of een kalibratiedoorn
bepalen

, Radius en middenverplaatsing met 212
:O: A een kalibratiekogel bepalen
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Kalibreren van de actieve lengte

o HEIDENHAIN garandeert de werking van de tastcycli
alleen wanneer er HEIDENHAIN-tastsystemen worden
gebruikt.

@ De actieve lengte van het tastsysteem is altijd
gerelateerd aan het gereedschapsreferentiepunt.
Het gereedschapsreferentiepunt bevindt zich vaak op
de zogenoemde spilneus (eindvlak van de spil). Uw
machinefabrikant kan het gereedschapsreferentiepunt
ook afwijkend plaatsen.

» Referentiepunt in de spilas zo vastleggen, dat voor de
machinetafel geldt: Z=0.

>

Ui

>

Kalibratiefunctie voor de tastsysteemlengte
selecteren: softkey KAL. L indrukken

De besturing toont de huidige
kalibratiegegevens.

Referentie voor lengte?: hoogte van de
instelring in het menuvenster invoeren

Tastsysteem tot dicht boven het oppervlak van
de instelring verplaatsen

Indien nodig, verplaatsingsrichting via softkey of
pijltoetsen wijzigen

Oppervlak tasten: toets NC-start indrukken
Resultaten controleren

» Softkey OK indrukken om de waarden over te

nemen

Softkey AFBREKEN indrukken om de
kalibratiefunctie te beéindigen.

De besturing legt de kalibratieprocedure vast in
het bestand TCHPRMAN.html.
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Actieve radius kalibreren en de middenverstelling van
het tastsysteem compenseren

o HEIDENHAIN garandeert de werking van de tastcycli
alleen wanneer er HEIDENHAIN-tastsystemen worden
gebruikt.

Bij het kalibreren van de tastkogelradius voert de besturing

een automatische tastroutine uit. In de eerste doorloop

bepaalt de besturing het midden van de kalibratiering of de

tap (globale meting) en positioneert het tastsysteem in het
midden. Vervolgens worden tijdens de eigenlijke kalibratie (fijne
meting) de tastkogelradius bepaalt. Als met het tastsysteem een
omslagmeting mogelijk is, wordt tijdens een volgende doorloop de
middenverstelling bepaald.

De eigenschap of, dan wel hoe, uw tastsysteem kan worden
georiénteerd, is bij HEIDENHAIN-tastsystemen voorgedefinieerd.
Andere tastsystemen worden door de machinefabrikant
geconfigureerd.

De as van het tastsysteem valt gewoonlijk niet precies samen
met de spilas. De kalibratiefunctie kan de verspringing tussen de
tastsysteemas en de spilas door een omslagmeting (rotatie met
180°) registreren en rekenkundig compenseren.

o U kunt de middenverstelling alleen met een daarvoor
geschikt tastsysteem bepalen.

Wanneer u een buitenkalibratie wilt uitvoeren, moet u
het tastsysteem in het midden boven de kalibratiekogel
of de kalibratiedoorn voorpositioneren. Zorg ervoor

dat de tastposities zonder botsing kunnen worden
benaderd.

Afhankelijk van hoe uw tastsysteem kan worden georiénteerd,
verloopt de kalibratieroutine verschillend:

®m  Geen oriéntatie mogelijk of oriéntatie slechts in één richting
mogelijk: de besturing voert een globale en een fijne meting uit
en bepaalt de actieve tastkogelradius (kolom R in tool.t)

®m  Qriéntatie in twee richtingen mogelijk (bijv. kabeltastsystemen
van HEIDENHAIN): de besturing voert een globale en een fijne
meting uit, roteert het tastsysteem 180° en voert nog een
andere tastroutine uit. Door de omslagmeting wordt behalve de
radius de middenverstelling (CAL_OF in tchprobe.tp) bepaald

= Willekeurige oriéntatie mogelijk (bijv. infraroodtastsystemen
van HEIDENHAIN): de besturing voert een globale en een fijne
meting uit, roteert het tastsysteem 180° en voert nog een
andere tastroutine uit. Door de omslagmeting wordt behalve de
radius de middenverstelling (CAL_OF in tchprobe.tp) bepaald
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Kalibreren met een kalibratiering

Ga bij handmatig kalibreren met een kalibratiering als volgt te

werk:

» Tastkogel in de werkstand Handbediening in de
boring van de instelring positioneren

> Kalibratiefunctie selecteren: softkey KAL. R

N ® indrukken

> De besturing toont de huidige
kalibratiegegevens.

Diameter van de instelring invoeren
Starthoek invoeren

Aantal tastposities invoeren
Tasten: toets NC-start indrukken

Het 3D-tastsysteem tast in een automatische
tastroutine alle benodigde punten en berekent
de actieve radius van de tastkogel. Wanneer een
omslagmeting mogelijk is, berekent de besturing
de middenverstelling.

» Resultaten controleren

» Softkey OK indrukken om de waarden over te
nemen

» Softkey EIND indrukken om de kalibratiefunctie te
beéindigen

> De besturing legt de kalibratieprocedure vast in
het bestand TCHPRMAN.html.

v v vyvyy

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Om de middenverstelling van de tastkogel te
kunnen bepalen, moet de besturing hiervoor door de
machinefabrikant voorbereid zijn
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Kalibreren met een tap of een kalibratiedoorn

Ga bij handmatig kalibreren met een tap of kalibratiedoorn als

volgt te werk:

» Tastkogel in de werkstand Handbediening
midden boven de kalibratiedoorn positioneren

> Kalibratiefunctie selecteren: softkey KAL.R

EEJ% indrukken

Buitendiameter van de tap invoeren

Veiligheidsafstand invoeren

Starthoek invoeren

Aantal tastposities invoeren

Tasten: toets NC-start indrukken

Het 3D-tastsysteem tast in een automatische
tastroutine alle benodigde punten en berekent
de actieve radius van de tastkogel. Wanneer een
omslagmeting mogelijk is, berekent de besturing
de middenverstelling.

» Resultaten controleren

» Softkey OK indrukken om de waarden over te
nemen

» Softkey EIND indrukken om de kalibratiefunctie te
beéindigen

> De besturing legt de kalibratieprocedure vast in
het bestand TCHPRMAN.html.

VvV v v v.VvyYy

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Om de middenverstelling van de tastkogel te
kunnen bepalen, moet de besturing hiervoor door de
machinefabrikant voorbereid zijn
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Kalibreren met een kalibratiekogel

Ga bij handmatig kalibreren met een kalibratiekogel als volgt te

werk:

» Tastkogel in de werkstand Handbediening
midden boven de kalibratiekogel positioneren

) > Kalibratiefunctie selecteren: softkey KAL.R

:0:: ) indrukken

Buitendiameter van de kogel invoeren

Veiligheidsafstand invoeren

Starthoek invoeren

Aantal tastposities invoeren

Evt. Lengte meten selecteren

Evt. de referentie voor de lengte invoeren

Tasten: toets NC-start indrukken

Het 3D-tastsysteem tast in een automatische
tastroutine alle benodigde punten en berekent
de actieve radius van de tastkogel. Wanneer een
omslagmeting mogelijk is, berekent de besturing
de middenverstelling.

» Resultaten controleren

» Softkey OK indrukken om de waarden over te
nemen

» Softkey EIND indrukken om de kalibratiefunctie te
beéindigen

> De besturing legt de kalibratieprocedure vast in
het bestand TCHPRMAN.html.

vV Vv vV vV vV vV VY

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Om de middenverstelling van de tastkogel te
kunnen bepalen, moet de besturing hiervoor door de
machinefabrikant voorbereid zijn
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Kalibratiewaarden weergeven

De besturing slaat de actieve lengte en de actieve radius van [@7see bovorien ﬁm
het tastsysteem op in de gereedschapstabel. De besturing slaat e —————
de middenverstelling van het tastsysteem op in de kolommen O T T e e @]
CAL_OF1 (hoofdas) en CAL_OF2 (nevenas) in de tastsysteemtabel.
Om de opgeslagen waarden weer te geven, drukt u op de softkey -
TASTSYST. TABEL. cd
Bij het kalibreren maakt de besturing automatisch het Ij
protocolbestand TCHPRMAN.html aan, waarin de @]
kalibratiewaarden opgeslagen zijn.
S e
o Zorg ervoor dat het gereedschapsnummer van de e e e = -
gereedschapstabel en het tastsysteemnummer van de T T “ H _ I

tastsysteemtabel bij elkaar passen. Dat geldt ongeacht
of u een tastcyclus in automatisch bedrijf of in de
werkstand Handbediening wilt afwerken.

@ Meer informatie: gebruikershandboek
Cyclusprogrammering
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5.9 Scheve ligging van het werkstuk
compenseren met 3D-tastsysteem
(optie #17)

Inleiding

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Het is afhankelijk van de machine of u een scheve
opspanning met een offset (hoek tafelrotatie) kunt
compenseren.

o HEIDENHAIN garandeert de werking van de tastcycli
alleen wanneer er HEIDENHAIN-tastsystemen worden
gebruikt.

Een scheve opspanning compenseert de besturing rekenkundig
door een basisrotatie (hoek basisrotatie) of door een offset (hoek
tafelrotatie).

Hiervoor wordt de rotatiehoek op de hoek ingesteld die
een werkstukoppervlak met de hoekreferentie-as van het
bewerkingsvlak moet insluiten.

Basisrotatie: de besturing interpreteert de gemeten hoek als
rotatie om de gereedschapsrichting en slaat de waarden op in de
kolommen SPA, SPB of SPC van de referentiepunttabel.

Offset: de besturing interpreteert de gemeten hoek als
verschuiving per as in het machinecodrdinatensysteem en slaat de
waarden op in de kolommen A_OFFS, B_OFFS of C_OFFS van de
referentiepunttabel.

Voor het bepalen van de basisrotatie of offset tast u twee punten
op een zijvlak van uw werkstuk. De volgorde waarin u de punten
tast, beinvloedt de berekende hoek. De vastgestelde hoek wijst
van de eerste naar de tweede tastpositie. U kunt de basisrotatie of
offset ook via boringen of tappen bepalen.
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Bedienings- en programmeerinstructies:

® Tastrichting voor het meten van de scheve ligging van
het werkstuk altijd loodrecht op de hoekreferentie-as
selecteren.

® Om ervoor te zorgen dat de basisrotatie tijdens de
programma-afloop correct wordt verrekend, moet u
in de eerste verplaatsingsregel beide codrdinaten van
het bewerkingsvlak programmeren.

®  Een basisrotatie kunt u ook in combinatie met de
PLANE-functie gebruikt (uitgezonderd PLANE AXIAL).
In dat geval moet u eerst de basisrotatie en daarna
de PLANE-functie activeren.

®m U kunt een basisrotatie of een offset ook activeren
zonder een werkstuk te tasten. Voer hiervoor een
waarde in het desbetreffende invoerveld in en
druk op de softkey BASISROTATIE INSTELLEN of
ROTEREN VAN TAFEL INSTELLEN.

® De instelling van de besturing bij het vastleggen
van het referentiepunt is daarbij afhankelijk van de
instelling van de machineparameter chkTiltingAxes
(nr. 204601).
Verdere informatie: "Inleiding"’, Pagina 200
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Basisrotatie bepalen

TASTEN
— \ROT

oo

>
>
>

Softkey Tasten rotatie indrukken

De besturing opent het menu Tasten rotatie.
De volgende informatie wordt weergegeven:
® Hoek basisrotatie

= Offset rondtafel

= Nummer in tabel?

De besturing geeft indien nodig de actuele
basisrotatie en offset in het invoerveld weer.

Tastsysteem in de buurt van de eerste
tastpositie positioneren

» Tastrichting of tastroutine via softkey selecteren
» Toets NC-start indrukken
» Tastsysteem in de buurt van de tweede

tastpositie positioneren
Toets NC-start indrukken

> De besturing bepaalt de basisrotatie en offset en

toont deze.

» Softkey BASISROTATIE INSTELLEN indrukken
» Softkey EINDE indrukken

De besturing legt de tastprocedure vast in het bestand
TCHPRMAN.html.

Basisrotatie in de referentiepunttabel opslaan

» Na de tastprocedure het referentiepuntnummer in het
invoerveld Nummer in tabel? invoeren waarin de besturing de
actieve basisrotatie moet opslaan

> Softkey BASISROT. IN REF.PT-TAB indrukken

> Eventueel opent de besturing het menu Actieve preset
overschrijven?.

» Softkey REF.PUNT OVERSCHR. indrukken
> De besturing slaat de basisrotatie in de referentiepunttabel op.
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Scheve ligging van het werkstuk via een tafelrotatie
compenseren

U hebt drie mogelijkheden om een scheve ligging van het werkstuk
via een tafelrotatie te compenseren:

B Draaitafel uitlijnen

m Tafelrotatie instellen

= Tafelrotatie in referentiepunttabel opslaan

Draaitafel uitlijnen

De vastgestelde scheve ligging kunt u met een positionering van de
draaitafel compenseren.

0 Om tijdens de compensatiebeweging botsingen uit
te sluiten, moet u voor de tafelrotatie alle assen veilig
voorpositioneren. De besturing komt véér de tafelrotatie
met een extra waarschuwingsmelding.

Na het tasten de softkey DRAAITAFEL UITRICHTEN indrukken
De besturing opent de waarschuwingsmelding.

Eventueel met de softkey OK bevestigen

Toets NC-start indrukken

De besturing richt de draaitafel uit.

VvV v vV VY

Tafelrotatie instellen
U kunt een handmatig referentiepunt in de draaitafelas instellen.

> Na de tastprocedure de softkey
ROTEREN VAN TAFEL INSTELLEN indrukken

> Wanneer er al een basisrotatie is ingesteld, opent de besturing
het menu Basisrotatie terugzetten?.

» Softkey BASISROT. WISSEN indrukken

> De besturing wist de basisrotatie in de referentiepunttabel en
voegt de offset in.

» Als alternatief BASISROT. BEHOUDEN indrukken

> De besturing voegt de offset in de referentiepunttabel in en
daarnaast blijft de basisrotatie behouden.

220 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2019



Instellen | Scheve ligging van het werkstuk compenseren met 3D-tastsysteem (optie #17)

Tafelrotatie in referentiepunttabel opslaan

U kunt de scheve ligging van de draaitafel ook in een willekeurige
regel van de referentiepunttabel opslaan. De besturing slaat de
hoek in de offset-kolom van de draaitafel op, bijv. in de kolom
C_OFFS bij een C-as.

» Na de tastprocedure de softkey TAFELROT. IN REF.PT-TAB
indrukken

> Eventueel opent de besturing het menu Actieve preset
overschrijven?.

» Softkey REF.PUNT OVERSCHR. indrukken
> De besturing slaat de offset in de referentiepunttabel op.

Evt. moet u de weergave in de referentiepunttabel met de softkey
BASIS-TRANSFORM./OFFSET omschakelen om deze kolom weer te
geven.

Basisrotatie en offset weergeven

Wanneer u de functie TASTEN ROT selecteert, toont de besturing
de actieve hoek van de basisrotatie in het invoerveld Hoek
basisrotatie en de actieve offset in het invoerveld Offset
rondtafel.

Bovendien toont de besturing de basisrotatie en de offset
ook in de beeldschermindeling PGM + STATUS in het tabblad
STATUS POS.WEERG.

In de statusweergave verschijnt een symbool voor de basisrotatie
wanneer de besturing de machine-assen overeenkomstig de
basisrotatie verplaatst.

Basisrotatie of offset opheffen

» Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN ROT indrukken
Hoek basisrotatie: 0 invoeren

Als alternatief Offset rondtafel: 0 invoeren

Met de softkey BASISROTATIE INSTELLEN overnemen

Als alternatief met de softkey ROTEREN VAN TAFEL INSTELLEN
overnemen

» Tastfunctie beéindigen: softkey EIND indrukken

vV v.v .y
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3D-basisrotatie bepalen

Door het tasten van drie posities kan van een willekeurig schuin
vlak worden geregistreerd of er een scheve ligging is. Met de
functie Tasten vlak registreert u deze scheve ligging en slaat u
deze als 3D-basisrotatie op in de referentiepunttabel.

o Bedienings- en programmeerinstructies:

® De volgorde en de plaats van de tastpunten bepalen
hoe de besturing de oriéntatie van het vlak berekent.

® Via de eerste twee punten bepaalt u de oriéntatie
van de hoofdas. Definieer het tweede punt in
positieve richting van de gewenste hoofdas. De
positie van het derde punt bepaalt de richting van
de nevenas en de gereedschapsas. Definieer het
derde punt in de positieve Y-as van het gewenste
werkstukcodrdinatensysteem.

= 1. punt: ligt op de hoofdas

2. punt: ligt op de hoofdas, in positieve richting
vanaf het eerste punt

® 3. punt: ligt op de nevenas, in positieve richting
van het gewenste werkstukcoodrdinatensysteem

Met de optionele invoer van een referentiehoek kunt u de nominale
oriéntatie van het getaste vlak definiéren.
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Werkwijze
TASTEN » Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN PL
il indrukken

De besturing toont de 3D-basisrotatie.

» Tastsysteem in de buurt van de eerste
tastpositie positioneren

» Tastrichting of tastroutine via softkey selecteren
» Tasten: toets NC-start indrukken

Tastsysteem in de buurt van de tweede
tastpositie positioneren

» Tasten: toets NC-start indrukken

> Tastsysteem in de buurt van de derde tastpositie
positioneren

» Tasten: toets NC-start indrukken.

> De besturing bepaalt de 3D-basisrotatie en toont
de waarden voor SPA, SPB en SPC, gerelateerd
aan het actieve cooérdinatensysteem.

» Evt. referentiehoek invoeren
3D-basisrotatie activeren:

BAsTS- » Softkey BASISROTATIE INSTELLEN indrukken

ROTATIE
INSTELLEN

3D-basisrotatie in de referentiepunttabel opslaan:
BASISROT. > Softkey BASISROT. IN REF.PT-TAB indrukken

IN
REF .PT-TRB

EIND » Tastfunctie beéindigen: softkey EIND indrukken

De besturing slaat de 3D-basisrotatie in de kolommen SPA, SPB en
SPC van de referentiepunttabel op.

3D-basisrotatie weergeven
Wanneer in het actieve referentiepunt een 3D-basisrotatie is

. S
opgeslagen, toont de besturing het symbool ¥ voor de 3D-
basisrotatie in de statusweergave. De besturing verplaatst de
machine-assen overeenkomstig de 3D-basisrotatie.
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3D-basisrotatie uitrichten

Wanneer de machine is uitgevoerd met twee rotatieassen en de
getaste 3D-basisrotatie is geactiveerd, kunt u de 3D-basisrotatie
uitlijnen met behulp van de rotatieassen.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert véér het uitlijnen van de rotatieassen geen
botsingstest uit. Bij ontbrekende voorpositionering kan er
botsingsgevaar ontstaan.

> V6o6r het uitlijnen een veilige positie programmeren

Ga als volgt te werk:
] » Softkey ROTATIE-AS UITLIJNEN indrukken

LTTLENEN > De besturing toont de beschikbare ashoeken
aan.

» Aanzet invoeren
» Van toepassing zijnde oplossing selecteren

> De besturing activeert de 3D-rotatie en
actualiseert de ashoekweergave.

TURN » Positioneergedrag selecteren

NO SYM

v

Toets NC-start indrukken

De besturing lijnt de assen uit. Daarbij wordt het
Bewerkingsvlak zwenken actief.

3

Na het uitrichten van het vlak kunt u de hoofdas met de functie
Tasten rot uitrichten.

3D-basisrotatie opheffen

TAsTEN » Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN PL
: : indrukken

> Bij alle hoeken 0 invoeren
» Softkey BASISROTATIE INSTELLEN indrukken
» Tastfunctie beéindigen: softkey EIND indrukken
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Vergelijking van offset en 3D-basisrotatie

Het volgende voorbeeld toont het verschil tussen beide

mogelijkheden.

Offset

Uitgangstoestand

Digitale uitlezing:
E actuele positie

= B=0

B C=0
Referentiepunttabel:
® SPB=0

= B_OFFS =-30

® C_OFFS =+0

3D-basisrotatie

Uitgangstoestand

R

LA

Digitale uitlezing:

B actuele positie

E B=0

BEC=0
Referentiepunttabel:
= SPB =-30

B B_OFFS = +0

B C_OFFS=+0

Beweging in +Z in niet-gezwenkte toestand

Beweging in +Z in niet-gezwenkte toestand

Beweging in +Z in gezwenkte toestand
PLANE SPATIAL met SPA+0 SPB+0 SPC+0

> De oriéntatie is onjuist!

Beweging in +Z in gezwenkte toestand
PLANE SPATIAL met SPA+0 SPB+0 SPC+0

> De oriéntatie is juist!
> De volgende bewerking is correct.

gebruiken is.

o HEIDENHAIN adviseert het gebruik van de
3D-basisrotatie, omdat deze mogelijkheid universeel te
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5.10 Referentiepunt instellen met
3D-tastsysteem (optie #17)

Overzicht

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant kan het vastleggen van een
referentiepunt in afzonderlijke assen blokkeren.

Wanneer u probeert in een geblokkeerde as een
referentiepunt vast te leggen, komt de besturing,
afhankelijk van de instelling van de machinefabrikant,
met een waarschuwing of een foutmelding.

De functies voor het vastleggen van het referentiepunt op
het uitgerichte werkstuk worden met de volgende softkeys
geselecteerd:

Softkey Functie Bladzijde
TASTEN Referentiepunt vastleggen in een 227
g willekeurige as
gw Hoek als referentiepunt vastleggen 228
TASTEN Cirkelmiddelpunt als referentiepunt 229
g \’ cc
G{“ vastleggen
TASTEN Middenas als referentiepunt 232
* vastleggen

o Bij een actieve nulpuntverschuiving betreft de
vastgestelde waarde het actieve referentiepunt
(eventueel handmatig referentiepunt van de werkstand
Handbediening). In de digitale uitlezing wordt de
nulpuntverschuiving verrekend.
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Referentiepunt vastleggen in een willekeurige as

o HEIDENHAIN garandeert de werking van de tastcycli
alleen wanneer er HEIDENHAIN-tastsystemen worden
gebruikt.
tasten » Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN POSITIE
[ ]= indrukken

» Tastsysteem naar een positie in de buurt van de
tastpositie verplaatsen

> Via softkey de as en de tastrichting selecteren,
bijv. tasten in richting Z-

> Tasten: toets NC-start indrukken

» Referentiepunt: nominale codrdinaten invoeren

» Met softkey REF.PUNT VASTL. overnemen
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in een nulpunttabel vastleggen’,
Pagina 208
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in de referentiepunttabel schrijven®,
Pagina 209

» Tastfunctie beéindigen: softkey EIND indrukken
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Hoek als referentiepunt

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
Het is afhankelijk van de machine of u een scheve
opspanning met een offset (hoek tafelrotatie) kunt
compenseren.

0 HEIDENHAIN garandeert de werking van de tastcycli
alleen wanneer er HEIDENHAIN-tastsystemen worden
gebruikt.

Met de tastcyclus "Hoek als referentiepunt” worden de hoeken en
het snijpunt van twee rechten bepaald.

TRSTEN » Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN P
&w i indrukken

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

» Tastrichting selecteren: met softkey selecteren
» Tasten: toets NC-start indrukken

» Tastsysteem naar een positie in de buurt van
de tweede tastpositie op dezelfde zijkant
verplaatsen

Tasten: toets NC-start indrukken

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

» Tastrichting selecteren: met softkey selecteren
Tasten: toets NC-start indrukken

Tastsysteem naar een positie in de buurt van
de tweede tastpositie op dezelfde zijkant
verplaatsen

» Tasten: toets NC-start indrukken

Referentiepunt: beide codrdinaten van het
referentiepunt in het menuvenster invoeren

» Met softkey REF.PUNT VASTL. overnemen
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in een nulpunttabel vastleggen”,
Pagina 208
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in de referentiepunttabel schrijven’,
Pagina 209

» Tastfunctie beéindigen: softkey EINDE indrukken
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o U kunt het snijpunt van twee rechten ook via boringen
of tappen bepalen en als referentiepunt vastleggen.

Met de softkey ROT 1 kunt u de hoek van de eerste rechte als
basisrotatie of als offset activeren, met de softkey ROT 2 de hoek
of offset van de tweede rechte.

Als u de basisrotatie activeert, dan schrijft de besturing automatisch
de posities en de basisrotatie in de referentiepunttabel.

Als u de offset activeert, dan schrijft de besturing automatisch de
posities en de basisrotatie in de referentiepunttabel.

Cirkelmiddelpunt als referentiepunt

Middelpunten van boringen, rondkamers, massieve cilinders,
tappen, cirkelvormige eilanden enz. kunt u als referentiepunten
vastleggen.

Binnencirkel:

De besturing tast de binnenwand van de cirkel in alle vier de Yi
coordinatenasrichtingen.

Bij onderbroken cirkels (cirkelbogen) kunt u de tastrichting
willekeurig selecteren.

» De tastkogel ongeveer in het midden van de
cirkel positioneren

TASTEN » Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN CC

% .

ot indrukken
Softkey van de gewenste tastrichting selecteren
Tasten: toets NC-start indrukken. Het 4@
tastsysteem tast de cirkelbinnenwand in de

geselecteerde richting. Deze procedure herhalen.
Na drie keer tasten kunt u het middelpunt laten
berekenen (geadviseerd wordt vier tastposities)

» Tasten beéindigen, omschakelen naar het
evaluatiemenu: softkey VERWERKEN indrukken

» Referentiepunt: in het menuvenster beide
coordinaten van het cirkelmiddelpunt invoeren

» Met softkey REF.PUNT VASTL. overnemen
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in een nulpunttabel vastleggen’,
Pagina 208
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in de referentiepunttabel schrijven®,
Pagina 209

» Tastfunctie beéindigen: softkey EIND indrukken

o De besturing kan buiten- of binnencirkels vanaf drie
tastposities berekenen, bijv. bij cirkelsegmenten.
Nauwkeurigere resultaten verkrijgt u met vier
tastposities. Indien mogelijk het tastsysteem daarbij
altijd in het midden voorpositioneren.
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Buitencirkel:

» Tastkogel naar een positie in de buurt van de
eerste tastpositie buiten de cirkel verplaatsen

» Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN CC
indrukken

» Softkey van de gewenste tastrichting selecteren

> Tasten: toets NC-start indrukken. Het
tastsysteem tast de cirkelbinnenwand in de
geselecteerde richting. Deze procedure herhalen.
Na drie keer tasten kunt u het middelpunt laten
berekenen (geadviseerd wordt vier tastposities)

» Tasten beéindigen, omschakelen naar het
evaluatiemenu: softkey VERWERKEN indrukken

» Referentiepunt: codrdinaten van het
referentiepunt invoeren

» Met softkey REF.PUNT VASTL. overnemen
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in een nulpunttabel vastleggen’,
Pagina 208
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in de referentiepunttabel schrijven’,
Pagina 209

» Tastfunctie beéindigen: softkey EIND indrukken

x ¥

Na het tasten toont de besturing de actuele coérdinaten van het
cirkelmiddelpunt en de cirkelradius.
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Referentiepunt via meerdere boringen/ronde tappen
vastleggen

De handmatige tastfunctie Voorbeeldcirkel maakt deel uit van de
functie Crk tasten. Afzonderlijke cirkels kunnen door asparallelle
tastprocessen worden geregistreerd.

Op de tweede softkeybalk bevindt zich de softkey

TASTEN CC (voorbeeldcirkel), waarmee u het referentiepunt
via de positionering van meerdere boringen of ronde tappen
kunt vastleggen. U kunt het snijpunt van drie of meer te tasten
elementen als referentiepunt vastleggen.

Referentiepunt in het snijpunt van meerdere boringen/ronde
tappen vastleggen:

» Tastsysteem voorpositioneren
Tastfunctie Voorbeeldcirkel selecteren

TASTEN » Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN CC
@F} iy indrukken
Tasten » Softkey TASTEN CC (voorbeeldcirkel) indrukken
cc
Ronde tappen tasten
» Ronde tap moet automatisch getast worden:
E@j% softkey Tap indrukken
= » Starthoek invoeren of via softkey selecteren
)
] » Tastfunctie starten: toets NC-start indrukken

Boring tasten

» Boring moet automatisch getast worden: softkey
Boring indrukken

ﬁ » Starthoek invoeren of via softkey selecteren
>
\\;,)

» Tastfunctie starten: toets NC-start indrukken

=

Procedure voor de overige elementen herhalen

» Tasten beéindigen, omschakelen naar het
evaluatiemenu: softkey VERWERKEN indrukken

» Referentiepunt: in het menuvenster beide
coordinaten van het cirkelmiddelpunt invoeren

» Met softkey REF.PUNT VASTL. overnemen
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in een nulpunttabel vastleggen’,
Pagina 208
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in de referentiepunttabel schrijven®,
Pagina 209

» Tastfunctie beéindigen: softkey EIND indrukken
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Instellen | Referentiepunt instellen met 3D-tastsysteem (optie #17)

Middenas als referentiepunt

~_TAsTEN > Tastfunctie selecteren: Softkey TASTEN CL Y

mm‘ indrukken

» Tastsysteem in de buurt van de eerste
tastpositie positioneren

» Tastrichting met de softkey selecteren
> Tasten: toets NC-start indrukken

» Tastsysteem in de buurt van de tweede
tastpositie positioneren

» Tasten: toets NC-start indrukken

> Referentiepunt: codrdinaat van het
referentiepunt in het menuvenster invoeren, met
softkey REF.PUNT VASTLEGG. overnemen, of de
waarden in een tabel vastleggen
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in een nulpunttabel vastleggen’,
Pagina 208
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de
tastcycli in de referentiepunttabel schrijven”,
Pagina 209

» Tastfunctie beéindigen: softkey EIND indrukken

0 Na de tweede tastpositie wijzigt u in het evaluatiemenu,
indien nodig, de positie van de middenas en daarmee
de as voor het vastleggen van het referentiepunt.
Met de softkeys selecteert u daarbij hoofd-, neven-
of gereedschapsas. Daardoor kunt u de eenmaal
vastgestelde posities zowel in de hoofdas als in de
nevenas opslaan.
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Werkstukken meten met 3D-tastsysteem

U kunt het tastsysteem in de werkstanden Handbediening en
Elektronisch handwiel ook gebruiken voor eenvoudige metingen
aan het werkstuk. Voor ingewikkelder metingen heeft u de
beschikking over een groot aantal programmeerbare tastcycli.

Meer informatie: gebruikershandboek Cyclusprogrammering
Met het 3D-tastsysteem bepaalt u:

® positiecodrdinaten en daaruit

® Maten en hoeken van het werkstuk

Coordinaat van een positie op het uitgerichte werkstuk bepalen
TASTEN » Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN POS

POS

e indrukken

> Tastsysteem naar een positie in de buurt van de
tastpositie verplaatsen

» Tastrichting en tegelijkertijd de as selecteren
waaraan de coordinaat gerelateerd is:
bijoehorende softkey indrukken

» Tasten starten: toets NC-start indrukken

De besturing toont de codrdinaat van de tastpositie als
referentiepunt.

Coodrdinaten van een hoekpunt in het bewerkingsvlak bepalen
Codrdinaten van het hoekpunt bepalen.
Verdere informatie: "Hoek als referentiepunt ", Pagina 228

De besturing toont de codrdinaten van de getaste hoek als
referentiepunt.
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Werkstukmaten bepalen
TASTEN » Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN POS

POS

e indrukken

» Tastsysteem in de buurt van de eerste
tastpositie A positioneren

» Tastrichting met de softkey selecteren
> Tasten: toets NC-start indrukken

> Als referentiepunt getoonde waarde noteren
(alleen als het eerder vastgelegde referentiepunt
actief blijft)

» Referentiepunt: 0 invoeren
» Dialoog afbreken: toets END indrukken

» Tastfunctie opnieuw kiezen: softkey TASTEN POS
indrukken

» Tastsysteem in de buurt van de tweede
tastpositie B positioneren

» Tastrichting met de softkey selecteren: dezelfde
as tasten, echter in de richting tegengesteld aan
de eerste keer.

» Tasten: toets NC-start indrukken

In de weergave Meetwaarde staat de afstand tussen de beide
punten op de codrdinatenas.

Digitale uitlezing weer op de waarden van voor de
lengtemeting zetten

Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN POS indrukken

v

» Eerste tastpositie opnieuw tasten
» Referentiepunt op genoteerde waarde vastleggen
» Dialoog afbreken: END-toets indrukken

Hoek meten

Met een 3D-tastsysteem kunt u een hoek in het bewerkingsvlak
bepalen. Gemeten wordt:

B de hoek tussen de hoekreferentie-as en een zijde van het
werkstuk, of

B de hoek tussen twee zijden

De gemeten hoek wordt als een waarde van max. 90°
weergegeven.
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Hoek tussen de hoekreferentie-as en een zijde van het
werkstuk bepalen

TREI\ EN
= a1
Yg{

>

Tastfunctie selecteren: Softkey TASTEN ROT
indrukken

Rotatiehoek: noteer de weergegeven rotatiehoek
als u de eerder uitgevoerde basisrotatie later
weer wilt terugzetten

Basisrotatie met de te vergelijken zijde uitvoeren
Verdere informatie: "Scheve ligging van het
werkstuk compenseren met 3D-tastsysteem
(optie #17)", Pagina 217

Met de softkey TASTEN ROT de hoek tussen de

hoekreferentie-as en de zijde van het werkstuk
als rotatiehoek laten weergeven

Basisrotatie opheffen of de oorspronkelijke
basisrotatie herstellen

Rotatiehoek op genoteerde waarde instellen

Hoek tussen twee zijden van het werkstuk bepalen

mﬂ\ EN
— \ROT
Y_/Li[
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Tastfunctie selecteren: softkey TASTEN ROT
indrukken

Rotatiehoek: noteer de weergegeven rotatiehoek Y
als u de eerder uitgevoerde basisrotatie later
weer wilt terugzetten A\

Basisrotatie met de te vergelijken zijde uitvoeren
Verdere informatie: "Scheve ligging van het
werkstuk compenseren met 3D-tastsysteem
(optie #17)", Pagina 217

Tweede zijde ook zoals bij een basisrotatie
tasten, rotatiehoek hier niet op 0 instellen

Met de softkey TASTEN ROT de hoek PA tussen
de zijden van het werkstuk als rotatiehoek laten
weergeven

Basisrotatie opheffen of de oorspronkelijke
basisrotatie herstellen: rotatiehoek op
genoteerde waarde instellen

~10

PA

A\
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5.11 Bewerkingsvlak zwenken (optie #8)

Toepassing, werkwijze

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De functies voor het Bewerkingsvlak zwenken worden
door de machinefabrikant aan de besturing en de
machine aangepast.

De machinefabrikant legt eveneens vast of de
geprogrammeerde hoeken door de besturing als
coordinaten van de rotatieassen (ashoek) of als
hoekcomponenten van een schuin vlak (ruimtehoek)
worden geinterpreteerd.

De besturing ondersteunt het zwenken van bewerkingsvlakken op
gereedschapsmachines met zwenkkoppen alsmede zwenktafels.
Typische toepassingen zijn bijv. schuine boringen of ruimtelijk
schuine contouren. Het zwenken van het bewerkingsvlak vindt
altijd plaats om het actieve nulpunt. De bewerking wordt, zoals
gebruikelijk, in een hoofdvlak (bijv. X/Y-vlak) geprogrammeerd,
echter uitgevoerd in het viak dat t.o.v. het hoofdvlak gezwenkt
werd.

Voor het zwenken van het bewerkingsvlak zijn drie functies
beschikbaar:

® Handmatig zwenken met de softkey 3D ROT in de werkstanden
Handbediening en Elektronisch handwiel
Verdere informatie: "Handmatig zwenken activeren”,
Pagina 238

® Gestuurd zwenken, cyclus 19 Bewerkingsvlak in het NC-
programma
Meer informatie: gebruikershandboek Cyclusprogrammering
®  Gestuurd zwenken, PLANE-functie in het NC-programma
meer informatie: Gebruikershandboeken Klaartekst- en DIN/
ISO-programmering
De besturingsfuncties voor het zwenken van het bewerkingsvlak
zijn coodrdinaattransformaties. Daarbij staat het bewerkingsvlak altijd
loodrecht op de richting van de gereedschapsas.
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In principe onderscheidt de besturing bij het zwenken van het
bewerkingsvlak twee machinetypen:

® Machine met zwenktafel

® Het werkstuk moet door juiste positionering van de
zwenktafel, bijv. met een L-regel, in de gewenste
bewerkingspositie gebracht worden

m De positie van de getransformeerde
gereedschapsas verandert niet ten opzichte van het
machinecodrdinatensysteem. Wanneer u de tafel — dus het
werkstuk — bijv. 90° draait, draait het codrdinatensysteem
niet mee. Als in de werkstand Handbediening de
asrichtingstoets Z+ ingedrukt wordt, dan verplaatst het
gereedschap zich in de richting Z+

® De besturing houdt voor de berekening van het actieve
coordinatensysteem alleen rekening met mechanisch
bepaalde verstellingen van de betreffende zwenktafel — zgn.
translatorische delen

® Machine met zwenkkop

® Het gereedschap moet door juiste positionering van
de zwenkkop, bijv. met een L-regel, in de gewenste
bewerkingspositie gebracht worden

m De positie van de gezwenkte (getransformeerde)
gereedschapsas verandert ten opzichte van het
machinecodrdinatensysteem: wanneer de zwenkkop van
de machine — dus ook het gereedschap — bijv. in de B-as
+90° wordt gedraaid, draait het codrdinatensysteem mee.
Als in de werkstand Handbediening de asrichtingstoets Z+
ingedrukt wordt, dan verplaatst het gereedschap zich in de
richting X+ van het machinecootrdinatensysteem

® De besturing houdt voor de berekening van het actieve
coodrdinatensysteem rekening met mechanisch bepaalde
verstellingen van de zwenkkop (translatorische delen) en met
verstellingen die door het zwenken van het gereedschap
ontstaan (3D-gereedschapslengtecorrectie)

o De besturing ondersteunt de functie Bewerkingsvlak
zwenken uitsluitend in combinatie met de spilas Z.

Digitale uitlezing in het gezwenkte systeem
De in het statusveld weergegeven posities (NOMINAAL en
ACTUEEL) zijn gerelateerd aan het gezwenkte coordinatensysteem.

De machinefabrikant legt via CfgDisplayCoordSys (nr. 127501)
vast in welk codrdinatensysteem de statusweergave een actieve
nulpuntverschuiving weergeeft.

Beperkingen bij het zwenken van het bewerkingsviak

® De functie Actuele positie overnemen is niet toegestaan
wanneer de functie "Bewerkingsvlak zwenken" geactiveerd is

m PLC-positioneringen (door de machinefabrikant vastgelegd) zijn
niet toegestaan
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Handmatig zwenken activeren

3D ROT

LS

ACTIEF

3D-ROT :
ASWAARDEN
RUIMTEHOEK]

END
o

>

Softkey 3D ROT indrukken

De besturing opent een subvenster
Bewerkingsvlak zwenken.

Cursor met pijltoets op gewenste functie
positioneren

= Handbediening WZ-as

® Handbediening 3D-ROT

® Handbediening basisrotatie
Softkey ACTIEF indrukken

Eventueel cursor met pijltoets op gewenste
rotatieas positioneren

Evt. softkey 3D-ROT: ASHOEK RUIMT. HK
indrukken

De besturing schakelt de invoervelden over op

ruimtehoeken.
Eventueel aanzet invoeren

» toets END indrukken

De invoer is beéindigd.

Instellen | Bewerkingsvlak zwenken (optie #8)

Handbedlening

[—: aquxsnme:en

ERYORM | so-vor [rsvaarasn
e P ——
.

zzzzzzzz

100% F-OVR

LIMIT 1

NNNNN

Als u de Handbediening 3D-ROT op Actief zet, kunt u
met de softkey 3D-ROT: ASHOEK RUIMT. HK selecteren
of de waarden als aswaarden of ruimtehoeken werken.

Handbediening WZ-as

®

Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie wordt door uw machinefabrikant
vrijgeschakeld.

Wanneer de functie Verplaatsen actief is, toont de besturing in de

statusweergave het pictogram »

U kunt alleen in richting van de gereedschapsas verplaatsen. De

besturing blokkeert alle andere assen.

De verplaatsing wordt toegepast in het
gereedschapscodrdinatensysteem T-CS.

Verdere informatie: "Gereedschapscoordinatensysteem T-CS",

Pagina 118
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Handbediening 3D-ROT
Wanneer de functie 3D-ROT actief is, toont de besturing in de

statusweergave het pictogram 3
Alle assen verplaatsen in het gezwenkte bewerkingsvlak.

Wanneer in de referentiepunttabel ook nog een basisrotatie of 3D-
basisrotatie is opgeslagen, wordt hiermee automatisch rekening
gehouden.

De verplaatsingen worden toegepast in het bewerkingsvlak-
coordinatensysteem WPL-CS.

Verdere informatie: "Bewerkingsvlak-coérdinatensysteem WPL-
CS", Pagina 116

Handbediening basisrotatie
Wanneer de functie Basisrotatie actief is, toont de besturing in de

statusweergave het pictogram ¥

Wanneer in de referentiepunttabel al een basisrotatie of een
3D-basisrotatie is opgeslagen, toont de besturing ook nog het
desbetreffende pictogram.

o Wanneer Handbediening basisrotatie actief is, wordt
met een actieve basisrotatie of 3D-basisrotatie rekening

gehouden bij handmatig verplaatsen van de assen. De

besturing toont in de statusweergave twee symbolen.

De verplaatsingen worden toegepast in het werkstuk-
coordinatensysteem W-CS.

Verdere informatie: "Werkstukcooérdinatensysteem W-CS',
Pagina 114
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Programma-afloop 3D-ROT

Als u de functie Bewerkingsvlak zwenken voor de werkstand
Programma-afloop op Actief zet, dan geldt de in het menu
ingevoerde zwenkhoek vanaf de eerste NC-regel van het af te
werken NC-programma.

Als in het NC-programma de cyclus 19 BEWERKINGSVLAK of
de PLANE-functie gebruikt wordt, zijn de daarin gedefinieerde
hoekwaarden actief. In het menu geregistreerde hoekwaarden
worden ingesteld op O.

o De besturing gebruikt bij het zwenken de volgende
transformatiewijzen:

= COORD ROT
B als daarvoor een PLANE-functie met COORD ROT
is afgewerkt
= na PLANE RESET
= bij overeenkomstige configuratie van de
machineparameter CfgRotWorkPlane (nr. 201200)
door de machinefabrikant
= TABLE ROT
B als daarvoor een PLANE-functie met TABLE ROT
is afgewerkt

® bij overeenkomstige configuratie van de
machineparameter CfgRotWorkPlane (nr. 201200)
door de machinefabrikant

@ Wanneer het zwenken bij het uitschakelen van de
besturing actief is, verplaatst de besturing na een
herstart ook in het gezwenkte viak.
Verdere informatie: "Referentiepunt passeren bij
gezwenkt bewerkingsvlak', Pagina 165

Handmatig zwenken deactiveren

Voor het deactiveren stelt u in het menu Bewerkingsvlak zwenken
de gewenste functie op Inactief.

Ook als de 3D-ROT-dialoog in de werkstand Handbediening

op Actief staat, werkt het terugzetten van de zwenking

(PLANE RESET) bij een actieve basistransformatie correct.
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Richting van de gereedschapsas als actieve
bewerkingsrichting instellen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Autamatlsche programma-afloop

TNG: \nc_prog\BHB\Klax text\_Stempel stamp.h | versicht

Deze functie wordt door uw machinefabrikant o i
vrijgeschakeld.

Met deze functie kunt u in de werkstanden Handbediening

en Elektronisch handwiel het gereedschap door middel van
asrichtingstoetsen of met het handwiel in de richting verplaatsen
waarin de gereedschapsas momenteel wijst.

Gebruik deze functie wanneer:

® u het gereedschap tijdens een programma-onderbreking in

‘ﬂ"_‘c: a Programmeren

50 FACEMILL D40

120,000 " ~20.0000
nnnnn

+0.000
+0.000

PGH PAL LOL CYC M POS TOOL T TRANS
® ~0.000

gioes [

[T ]

;Luns@
G

LzT]

| EIND

een bewerkingsprogramma met 5 assen in de richting van de
gereedschapsas wilt terugtrekken

=y met het handwiel of door middel van de asrichtingstoetsen
in handbediening een bewerking met schuin ingesteld
gereedschap wilt uitvoeren

a0 Rot » Handmatig zwenken selecteren: softkey 3D ROT
TL@ indrukken

» Cursor met pijltoets op menuoptie
Handbediening WZ-as positioneren

» Softkey ACTIEF indrukken

ACTIEF

» toets END indrukken

Voor het deactiveren stelt u in het menu Bewerkingsvlak zwenken
menuoptie Handbediening WZ-as in op Inactief.

Wanneer de functie Verplaatsen in gereedschapsrichting actief is,

wordt in de statusweergave het pictogram ® getoond.

Referentiepunt vastleggen in het gezwenkte systeem

Nadat de rotatie-assen gepositioneerd zijn, wordt het
referentiepunt vastgelegd zoals in het niet-gezwenkte systeem.
De instelling van de besturing bij het vastleggen van het
referentiepunt is daarbij afhankelijk van de instelling van de
optionele machineparameter chkTiltingAxes (nr. 204601):

Verdere informatie: "Inleiding", Pagina 200
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Testen en afwerken | Grafische weergaven (optie #20)

6.1 Grafische weergaven (optie #20)

Toepassing

In de volgende werkstanden simuleert de besturing de bewerking
grafisch:

= Handbediening

PGM-afloop regel voor regel

Automatische programma-afloop

Programmatest

Positioneren met handingave

o In de werkstand Positioneren met handingave ziet
u het onbewerkte werkstuk, dat op dat moment in de
werkstanden Aut. prog.afl/prog.afl regel voor regel
actief is.

De grafische weergave komt overeen met de weergave van een
gedefinieerd werkstuk dat met een gereedschap wordt bewerkt.

Bij een actieve gereedschapstabel houdt de besturing bovendien
rekening met de items in de kolommen L, LCUTS, T-ANGLE en R2.

De besturing geeft niet grafisch weer, wanneer
m er geen NC-programma is geselecteerd
® een verkeerde beeldschermindeling is geselecteerd

® het actuele NC-programma geen geldige definitie van het
onbewerkte werkstuk bevat

= bij de definitie van het onbewerkte werkstuk met behulp van
een subprogramma de BLK-FORM-regel nog niet is afgewerkt

o NC-programma's met vijfassige of gezwenkte
bewerking kunnen tot een lagere simulatiesnelheid
leiden. Met het MOD-menu Grafische instellingen
kunt u de Modelkwaliteit verlagen en op die manier de
simulatiesnelheid verhogen.

@ Wanneer u een TNC 620 met touch-bediening gebruikt,
kunt u enkele toetsen door gebaren vervangen.

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’,
Pagina 447
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Grafische weergave zonder optie #20 Advanced Graphic
Features

Zonder optie #20 is in de volgende werkstanden geen model
beschikbaar:

® Handbediening

PGM-afloop regel voor regel
Automatische programma-afloop
Programmatest

Positioneren met handingave

De softkeys PROGRAMMA + WERKSTUK en WERKSTUK zijn grijs
weergegeven.

De lijngrafiek in de werkstand Programmeren werkt ook zonder
optie #20.
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WEERGAVEOPTIES

Ga als volgt te werk om bij de WEERGAVEOPTIES te komen:
» Gewenste werkstand selecteren

e » Softkey WEERGAVEOPTIES indrukken

~OPTIES

Welke softkeys beschikbaar zijn, is afhankelijk van de volgende
instellingen:
= De ingestelde weergave.
U kunt de weergave selecteren u met behulp van de softkey
AANZICHT.

® De ingestelde modelkwaliteit.
De modelkwaliteit selecteert u in de MOD-functie Grafische
instellingen.

De besturing omvat de volgende WEERGAVEOPTIES:

Softkeys Functie
WERKSTUK Werkstuk weergeven
[#» X

Gereedschap weergeven

Verdere informatie: 'Gereedschap’,
Pagina 248

Gereedschapsbanen weergeven

Verdere informatie: 'Gereedschap’,
Pagina 248

Aanzicht selecteren

Verdere informatie: "Scherm", Pagina 248

GEREEDSCH. Gereedschapsbanen terugzetten
BANEN
TERUGZ .
RESET Onbewerkt werkstuk terugzetten

RUUWDEEL

Frame onbewerkt werkstuk weergeven

Werkstukkanten in het 3D-model accentueren

Regelnummers van de gereedschapsbanen
weergeven

Eindpunten van de gereedschapsbanen weerge-
ven
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Softkeys Functie

WERKSTUK Werkstuk met een kleur weergeven
MET KLEUR
uIT

e Werkstuk corrigeren

ot Materiaaldelen die na de bewerking van het
werkstuk gescheiden zijn, worden uit de grafi-
sche weergave verwijderd.

GEREEDSCH. Gereedschapsbanen terugzetten
BANEN
TERUGZ.
%}?\JQ Werkstulf draaien .en foom.en .
Verdere informatie: 'Grafische weergave draai-

en, zoomen en verschuiven", Pagina 250

Snijvlak in de 3-laags weergave verschuiven

@ﬁ Verdere informatie: "Snijvlak verschuiven®,
Pagina 252

0 Bedieningsinstructies:

B Met de machineparameter clearPathAtBlk
(nr. 124203) legt u vast of de gereedschapsbanen in
de Programmatest bij een nieuwe BLK-Form worden
gewist of niet.

B \Wanneer punten door de postprocessor
foutief worden uitgegeven, dan treden
bewerkingsmerktekens op het werkstuk op.
Om deze ongewenste bewerkingsmerktekens
tijdig te herkennen (véér de bewerking), kunnen
extern gemaakte NC-programma’'s door weergave
van de gereedschapsbanen op desbetreffende
onregelmatigheden worden gecontroleerd.

m De besturing slaat de status van de softkeys
permanent op.
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Gereedschap

Gereedschap weergeven

Wanneer in de gereedschapstabel de kolommen L en LCUT zijn
gedefinieerd, wordt het gereedschap grafisch weergegeven.

Verdere informatie: "Gereedschapsgegevens in de tabel invoeren’,
Pagina 131

De besturing toont het gereedschap in verschillende kleuren:
® Turquoise: gereedschapslengte
® Rood: lengte van de snijkant en gereedschap grijpt aan

= Blauw: lengte van de snijkant en gereedschap is uit het
materiaal gehaald

Gereedschapsbanen weergeven

De besturing toont de volgende verplaatsingsbewegingen: B rcosrammatost
Softkeys Functie
G5-BANEN Verplaatsingen in ijlgang en met geprogrammeer-
P de aanzet
G5-BANEN Verplaatsingen met geprogrammeerde aanzet
'
G5-BANEN Geen verplaatsingen
2 Al  ———TE
v X B Omkd) 22| | =
Wanneer u in het werkstuk met ijlgang verplaatst, s e
worden zowel de verplaatsing als het werkstuk op de
betreffende plaats rood weergegeven.

) osoa 00:08:56 F MAX

AANZICHT

=

Gs-BANEN |

S

| weRksTUK ‘GEREEDSGHAP
! S Rl
Ao 5 1 X eies

GEREEDSCH. ‘ RESET

Scherm

De besturing biedt de volgende mogelijkheden:

Programatest

Softkeys Functie

RANZICHT Bovenaanzicht

(i

AANZICHT Weergave in 3 vlakken

=i

RANZICHT 3D—Weergave

(]S n s

[ cenecoscrnr )

) X|

AANZICHT

O

RESET
RUWDEEL

eocrren
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Weergave in 3 vlakken

De weergave toont drie snijvlakken en een 3D-model, zoals bij een
technische tekening.

3D-weergave

Met de 3D-weergave met een hoge resolutie kunt u het oppervlak
van het bewerkte werkstuk gedetailleerd weergeven. De
besturing genereert door een gesimuleerde lichtbron realistische
omstandigheden van licht en schaduw.

4

o

il
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Grafische weergave draaien, zoomen en verschuiven

Om een grafische weergave te draaien, gaat u als volgt te werk:

c 2| » Functies voor het roteren en zoomen kiezen:
e > De besturing toont onderstaande softkeys.
Softkeys Functie
= = Weergave in stappen van 5° verti-
— — caal roteren
Weergave in stappen van 5°
=J¥ ra— horizontaal kantelen

Weergave stapsgewijs inzoomen

\Weergave terugzetten naar de
oorspronkelijke grootte en hoek

-@ Weergave stapsgewijs uitzoomen
t

lv Weergave omhoog en omlaag
verschuiven

\Weergave naar links en naar

- = rechts verschuiven
11 Weergave terugzetten naar de
E@x oorspronkelijke positie en hoek

U kunt de grafische weergave ook met de muis veranderen.De
volgende functies zijn beschikbaar:

> Het weergegeven model driedimensionaal roteren:
rechtermuisknop ingedrukt houden en muis bewegen. Wanneer
u tegelijkertijd de Shift-toets indrukt, kunt u het model alleen
horizontaal of verticaal roteren.

» Weergegeven model verplaatsen: de middelste muisknop
resp. het muiswieltje ingedrukt houden en de muis bewegen.
Wanneer u tegelijkertijd de Shift-toets indrukt, kunt u het model
alleen horizontaal of verticaal verplaatsen.

» Een bepaald gedeelte vergroten: met ingedrukte linkermuisknop
het gedeelte selecteren.

> Zodra de linkermuisknop wordt losgelaten, vergroot de
besturing de weergave.

» Een willekeurig gedeelte snel vergroten of verkleinen:
muiswieltje naar voren of naar achteren draaien.

» Naar standaardaanzicht terugkeren: Shift-toets indrukken en
tegelijkertijd dubbelklikken met de rechtermuisknop. Wanneer u
alleen dubbelklikt met de rechtermuisknop, blijft de rotatiehoek
behouden
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Snelheid van de Programmatests instellen

o De laatst ingestelde snelheid blijft tot een
stroomonderbreking actief.Na inschakeling van de
besturing is de snelheid op MAX ingesteld.

Nadat u een programma hebt gestart, geeft de besturing de
volgende softkeys weer waarmee u de simulatiesnelheid kunt

instellen:
Softkey Functies
NC-programma met dezelfde snelheid testen
@ als waarmee het wordt uitgevoerd (er wordt
rekening gehouden met geprogrammeerde
aanzetten)
=N simulatiesnelheid stapsgewijs verhogen

simulatiesnelheid stapsgewijs verlagen

e
()

@ snelheid (basisinstelling)

De simulatiesnelheid kan ook worden ingesteld voordat u een
programma start:

’f n Programma testen met de hoogst mogelijke

N » Functies voor instelling van de simulatiesnelheid
@ selecteren

=3 » Gewenste functie met de softkey selecteren,
@ bijv. simulatiesnelheid stapsgewijs verhogen
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Grafische simulatie herhalen

Een bewerkingsprogramma kan willekeurig vaak grafisch
gesimuleerd worden.Hiervoor kunt u de grafische weergave weer
op het onbewerkte werkstuk terugzetten.

Softkey Functie
RESET Onbewerkt werkstuk weergeven in de
RUWDEEL werkstanden PGM-afloop regel voor regel en
Automatische programma-afloop
VOLUME- Onbewerkt werkstuk weergeven in de
MODEL
TRG. ZETTEN werkstand Programmatest

Snijvlak verschuiven

De basisinstelling van het snijvlak is zo geselecteerd, dat dit in het
bewerkingsvlak in het midden van het onbewerkte werkstuk ligt
en in de gereedschapsas op de bovenkant van het onbewerkte
werkstuk.

Het snijvlak kan als volgt verschoven worden:
» Softkey Verschuiven van het snijvlak indrukken
@ﬂ > De besturing toont onderstaande softkeys:

Softkeys Functie
— e Verticaal snijvlak naar rechts of
E,l] I EDD links verschuiven
— — Verticaal snijvlak naar voren of
|l o achteren verschuiven
= t—s Horizontaal snijvlak naar boven of
Eﬂ] [ ] ﬂﬁ beneden verschuiven

De positie van het snijvlak is tijdens het verschuiven in het 3D-
model zichtbaar. De verschuiving blijft actief, ook wanneer u een
nieuw onbewerkt werkstuk activeert.

Snijvlakken terugzetten

Het verschoven snijviak blijft ook bij een nieuw onbewerkt werkstuk
actief. Wanneer de besturing opnieuw wordt gestart, wordt het
snijvlak automatisch teruggezet.

Om het snijvlak in de basispositie te brengen, gaat u als volgt te
werk:

fgm‘ » Softkey Resetten van de snijvlakken indrukken
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6.2 Bewerkingstijd bepalen (optie #20)

Bewerkingstijd in de werkstand Programmatest

De besturing berekent de duur van de gereedschapsbewegingen
en geeft deze als bewerkingstijd in de programmatest weer.De
besturing houdt daarbij rekening met aanzetbewegingen en
stilstandtijden.

De door de besturing bepaalde tijd is slechts beperkt geschikt
voor de berekening van de productietijd, omdat de besturing
geen rekening houdt met machine-afhankelijke tijden (bijv. voor
gereedschapswissel).

Om de Stopwatchfunctie te selecteren, gaat u als volgt te werk:

» Stopwatch-functies selecteren
opsLAAN > Gewenste functie met de softkey selecteren,
'5 - bijv. getoonde tijd opslaan
Softkey Stopwatch-functies
oPsLAAN Weergegeven tijd opslaan
:
OPTELLEN | Som van opgeslagen en weergegeven tijd tonen
(SIS
RESET Weergegeven tijd wissen

Bewerkingstijd in de machinewerkstanden

Weergegeven wordt de tijd van het programmabegin tot aan het
programma-einde.Bij onderbrekingen wordt de tijd gestopt.
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6.3 Onbewerkt werkstuk in het werkbereik
weergeven (optie #20)

Toepassing

In de werkstand Programmatest kan de positie van het ] B°-ogramatest
onbewerkte werkstuk en het referentiepunt in het werkbereik

van de machine grafisch worden gecontroleerd. De grafische
weergave toont het in het NC-programma met cyclus 247
vastgelegde referentiepunt. Wanneer u in het NC-programma geen
referentiepunt hebt ingesteld, toont de grafische weergave het op
de machine actieve referentiepunt.

Een transparant rechthoekig blok stelt het onbewerkte werkstuk
voor, waarvan de afmetingen in de tabel BLK FORM zijn vermeld.
De besturing ontleent de afmetingen aan de definitie van het |
onbewerkte werkstuk van het geselecteerde NC-programma.

Waar het onbewerkte werkstuk zich in het werkbereik bevindt,
is normaal gesproken voor de programmatest niet van belang.
Wanneer u de werkbereikbewaking RUWDEEL IN WERKBEREIK
activeert, moet u het onbewerkte werkstuk "grafisch" zodanig
verschuiven, dat het binnen het werkbereik ligt. Maak hiervoor
gebruik van de softkeys in de tabel.

U kunt bovendien de actuele machinestatus voor de werkstand
Programmatest overnemen.

De huidige machinestatus bevat het volgende:
B actieve machinekinematica

® actieve verplaatsingsbereiken
®  actieve bewerkingsmodus
B actieve werkgebieden
m actief referentiepunt
Softkeys Functie
Onbewerkt werkstuk in positieve of
- =@ negatieve X-richting verschuiven
Onbewerkt werkstuk in positieve of
' 7@ negatieve Y-richting verschuiven
f & ‘ & Onbewerkt werkstuk in positieve of
negatieve Z-richting verschuiven
g Actuele machinestatus overnemen
ACTIEVE Actief verplaatsingsbereik weergeven
BERETIEN
SELECTEER Verplaatsingsbereik selecteren
VERPL .-
EETE De verplaatsingsbereiken worden
door de machinefabrikant geconfigu-
reerd.
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Softkeys Functie
su LInIT Bewakingsfunctie in- of uitschakelen
[ rAckIng Machinereferentiepunt weergeven
uzr  [AeN]|
 REsET Hoofdaswaarden van het actieve
e referentiepunt voor de simulatie op 0
instellen

o De besturing geeft BLK FORM bij het onbewerkt
werkstuk in het werkbereik alleen schematisch weer.

= Bij BLK FORM CYLINDER wordt een rechthoekig blok
als onbewerkt werkstuk weergegeven

= Bij BLK FORM ROTATION wordt er geen onbewerkt
werkstuk weergegeven.
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6.4 Meten
Toepassing
In de werkstand Programmatest kunt u met de softkey METEN de —

volgende informatie weergeven:
B Genaderde codrdinaten als XYZ-waarden
= QOptionele weergave

® FMAX: wanneer de besturing een bewerking met maximale
aanzet uitvoert.

® Gereedschapsnummer
®  Gereedschapsnaam

Om de meetfunctie te selecteren, gaat u als volgt te werk:

o > Softkey METEN op AAN zetten
uIT

» Muisaanwijzer op de juiste positie positioneren

> De besturing toont de positioneerkogel en
oriéntatie van het oppervlak met een zwart-witte
cilindrische ring en een daarop verticale lijn.

> De besturing geeft in het blauwe tekstveld de
desbetreffende informatie weer.

o De softkey METEN is beschikbaar in de volgende
schermen:

= Bovenaanzicht
m 3D-weergave
Verdere informatie: "Scherm", Pagina 248
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6.5 Optionele programma-afloop

Toepassing

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
Het gedrag van deze functie is machineafhankelijk.

De besturing onderbreekt naar keuze de programma-afloop bij
NC-regels waarin een M1 is geprogrammeerd. Wanneer M1 in
de werkstand Programma-afloop wordt gebruikt, schakelt de
besturing de spil en het koelmiddel niet uit.

> Softkey MO1 op UIT zetten

> De besturing onderbreekt niet de Programma-
afloop of Programmatest bij NC-regels met M1.
> Softkey MO1 op AAN zetten

> De besturing onderbreekt de Programma-afloop
of Programmatest bij NC-regels met M1.
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6.6 NC-regels overslaan

U kunt NC-regels in de volgende werkstanden overslaan:
® Programmatest

= Automatische programma-afloop

= PGM-afloop regel voor regel

® Positioneren met handingave

o Bedieningsinstructies:
® Deze functie werkt niet voor TOOL DEF--regels.

m De laatst geselecteerde instelling blijft ook na een
stroomonderbreking behouden.

E De instelling van de softkeys VERBERGEN werkt
alleen in de desbetreffende werkstand.

Programmatest en programma-afloop

Toepassing

NC-regels die bij het programmeren met een /-teken gemarkeerd
zijn, kunnen tijdens de Programmatest of Aut. prog.afl/prog.afl
regel voor regel worden overgeslagen:

ERBERGEN » Softkey VERBERGEN op AAN zetten
-
> De besturing slaat de NC-regels over.
VERBERGEN > SOﬁkey VERBERGEN op UIT zetten
> De besturing werkt de NC-regels af resp. test

deze.

Werkwijze
U kunt NC-regels naar keuze verbergen.

Om NC-regels in de werkstandProgrammeren te verbergen, gaat
u als volgt te werk:

» Gewenste NC-regel selecteren
> Softkey TUSSENV. indrukken
_ _
VERWIJD. > De besturing voegt het teken / in.

Om NC-regels in de werkstand Programmeren opnieuw te
activeren, gaat u als volgt te werk:

» Verborgen NC-regel selecteren
» Softkey VERWIJD. indrukken
> De besturing verwijdert het teken /.

Testen en afwerken | NC-regels overslaan
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Positioneren met handingave

Toepassing

o Om NC-regels in de werkstand Positioneren met
handingave over te slaan, is een alfanumerieke
toetsenbord absoluut noodzakelijk.

U kunt gemarkeerde NC-regels in de werkstand Positioneren
met handingave laten overslaan:

Softkey VERBERGEN op AAN zetten

-

=T De besturing slaat de NC-regels over.
Softkey VERBERGEN op UIT zetten
De besturing werkt de NC-regels af.

v

VERBERGEN

VERBERGEN

AAN
il

v v .V

Werkwijze

Om NC-regels in de werkstand Positioneren met handingave te
verbergen, gaat u als volgt te werk:

» Gewenste NC-regel selecteren
» Toets S op het alfanumeriek toetsenbord
indrukken

> De besturing voegt het teken / in.

Als u NC-regels in de werkstand Positioneren met handingave
weer wilt laten weergeven, gaat u als volgt te werk:

» Verborgen NC-regel selecteren

> Toets Backspace indrukken
> De besturing verwijdert het teken /.
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6.7 Programmatest

Toepassing

In de werkstand Programmatest wordt de afloop van NC-
programma's en delen van programma's gesimuleerd om het risico
van programmeerfouten in de programma-afloop te beperken. De
besturing ondersteunt u bij het vinden van

®  Geometrische onverenigbaarheden

= Ontbrekende gegevens

®  Niet-uitvoerbare sprongen

m Beschadiging van het werkbereik

®  Gebruik van geblokkeerde gereedschappen
Ook de onderstaande functies kunnen gebruikt worden:
Programmatest regelgewijs

Testonderbreking bij een willekeurige NC-regel
NC-regels overslaan

Functies voor de grafische weergave
Bewerkingstijd bepalen

Extra statusweergave
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Bij de programmatest in acht nemen

De besturing start bij rechthoekige onbewerkte werkstukken

de programmatest na een gereedschapsoproep op de volgende

positie:

® In het bewerkingsvlak in het midden van de gedefinieerde BLK
FORM

® |n de gereedschapsas 1 mm boven het in de BLK FORM
gedefinieerde MAX-punt

De besturing start bij rotatiesymmetrische onbewerkte
werkstukken de programmatest na een gereedschapsoproep op de
volgende positie:

® |n het bewerkingsvlak op positie X=0, Y=0

® |n de gereedschapsas T mm boven het onbewerkte werkstuk

De functies FN 27: TABWRITE en FUNCTION FILE worden alleen
in de werkstanden PGM-afloop regel voor regel en Automatische
programma-afloop in acht genomen.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing houdt in de werkstand Programmatest geen
rekening met alle asverplaatsingen van de machine, bijv. PLC-
positioneringen en bewegingen uit gereedschapswisselmacro's
en M-functies. Hierdoor kan een foutloos uitgevoerde test van
de latere bewerking afwijken. Tijdens de bewerking bestaat er
botsingsgevaar!

» NC-programma bij de latere bewerkingspositie testen
(RUWDEEL IN WERKBEREIK)

> Veilige tussenliggende positie na de gereedschapswissel en
voor de voorpositionering programmeren

» NC-programma in de werkstand PGM-afloop regel voor regel
voorzichtig testen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan ook voor de werkstand
Programmatest een gereedschapswissel-macro
definiéren waarmee het gedrag van de machine exact
wordt gesimuleerd.

Vaak verandert de machinefabrikant daarbij de
gesimuleerde gereedschapswisselpositie.
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Programmatest uitvoeren

o Voor de programmatest moet u een gereedschapstabel
activeren (status S). Selecteer hiervoor in de werkstand
Programmatest via bestandsbeheer de gewenste
gereedschapstabel.

U kunt voor de programmatest een willekeurige referentiepunttabel
selecteren (status S).

Zodra u in de werkstand Programmatest de softkey

RESET + START indrukt, gebruikt de besturing automatisch

het actieve referentiepunt uit de machinewerkstanden voor

de simulatie. Dit referentiepunt is bij het starten van de
programmatest actief totdat u in het NC-programma een ander
referentiepunt hebt gedefinieerd. De besturing leest alle andere
gedefinieerde referentiepunten uit de in de programmatest
geselecteerde referentiepunttabel.

Met de functie RUWDEEL IN WERKBEREIK wordt voor de
programmatest een bewaking van het werkbereik geactiveerd.

Verdere informatie: "Onbewerkt werkstuk in het werkbereik
weergeven (optie #20)", Pagina 254

» Werkstand: toets Programmatest indrukken
» Bestandsbeheer: toets PGM MGT indrukken en

bestand selecteren dat getest moet worden

De besturing toont onderstaande softkeys:

Softkey Functies
RESET Onbewerkt werkstuk terugzetten, actuele
e gereedschapsgegevens terugzetten en het totale

NC-programma testen

Totale NC-programma testen

START

START Elke NC-regel afzonderlijk testen

AFZ. STAP

=]
sTor Voert de Programmatest tot aan de NC-regel N
BIJ .

= urt

Programmatest stoppen (de softkey verschijnt
alleen als de programmatest gestart is)

STOP

U kunt de programmatest te allen tijde, ook binnen
bewerkingscycli, onderbreken en hervatten. Om de test te kunnen
voortzetten, mogen de volgende acties niet worden uitgevoerd:

B Met de pijltoetsen of de toets GOTO een andere NC-regel
selecteren

= Wijzigingen in het NC-programma uitvoeren
®m Een nieuw NC-programma selecteren
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Programmatest tot aan een bepaalde NC-regel
uitvoeren

Met STOP BIJ voert de besturing de Programmatest slechts tot aan
de NC-regel met regelnummer N uit.

Ga als volgt te werk om de Programmatest bij een gewen-
steNC-regel te stoppen:

sTop » Softkey STOP BIJ indrukken

» Stop bij: N = regelnummer invoeren waar de
programmatest gestopt moet worden

» Programma Naan van het NC-programma
invoeren waarin de NC-regel met het
geselecteerde regelnummer staat

> De besturing toont de naam van het gekozen
NC-programma.

> Als de stop in een met PGM CALL opgeroepen
NC-programma moet plaatsvinden, dan deze
naam invoeren

» Herhalingen = het aantal herhalingen invoeren
dat moet worden uitgevoerd, indien N binnen
een herhaling van een programmadeel staat.
Default 1: de besturing stopt voér de simulatie
van N

Mogelijkheden in gestopte toestand

Als u de Programmatest met de functie STOP BIJ onderbreekt,
hebt u in gestopte toestand de volgende mogelijkheden:

B NC-regels overslaan inschakelen of uitschakelen

= Optionele programmastop inschakelen of uitschakelen
®m \Weergaveresolutie en model wijzigen

® NC-programma in de werkstand Programmeren wijzigen

Als u het NC-programma in de werkstand Programmeren wijzigt,

gedraagt de simulatie zich als volgt:

® \Wijziging voor de plaats waar onderbroken is: de simulatie
begint van voren

= Wijziging na de plaats waar onderbroken is: met GOTO is
positionering naar de plaats waar onderbroken is mogelijk

Iﬂj Handbediening JPregramatest

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text)\113. H

14 eve x
15 ovor oer o Herhalingen
16 CYCL DEF 5.2 GIEPTE 10 N et I
17 cvcL pe ven Faa3 h I

0 SLEUFFREZEN
23 CYCL DEF 3.1 AFSTZ

24 CYGL DEF 3.2 DIEPTE-8
25 CYOL DEF 3.3 VERPL® F333

000000 uAx ]
[ u. ( ——

RESET

START

START
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GOTO-functie
Toets GOTO gebruiken

Springen met de toets GOTO

Met de toets GOTO kunt u, onafhankelijk van de actieve werkstand,
in het NC-programma naar een bepaalde plaats springen.

Ga als volgt te werk:

Toets GOTO indrukken

De besturing toont een apart venster.
Nummer invoeren

Met de softkey de gewenste sprongfunctie
selecteren, bijv. ingevoerd aantal omlaag
springen

vV vV y

N REGELS

De besturing biedt de volgende mogelijkheden:

Softkey Functie
N REGELS Aantal ingevoerde regels naar boven springen
N RECELS Aantal ingevoerde regels naar beneden springen
GoTo Naar ingevoerde regelnummer springen
REGEL
NUMMER

o Gebruik de sprongfunctie GOTO alleen bij het
programmeren en testen van NC-programma's. Bij het
afwerken gebruikt u de functie Regelsprong.
Verdere informatie: "Willekeurige binnenkomst in het
NC-programma:regelsprong"’, Pagina 278

Snelkeuze met de toets GOTO

Met de toets GOTO kunt u het Smart Select-venster openen,
waarmee u speciale functies of cycli eenvoudig kunt selecteren.

Ga voor het selecteren van speciale functies als volgt te werk:

» Toets SPEC FCT indrukken
» Toets GOTO indrukken

> De besturing toont een apart venster met de
boomstructuur van alle speciale functies

» Gewenste functie selecteren

Meer informatie: gebruikershandboek Cyclusprogrammering

Selectievenster met de toets GOTO openen

Wanneer de besturing het keuzemenu opent, kunt u het
selectievenster openen met de toets GOTO. Zo kunt u mogelijke
invoer weergeven.

Testen en afwerken | Programmatest
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Weergave van de NC-programma's

Syntaxis accentueren

De besturing geeft syntaxiselementen, afhankelijk van quramsren @m

de betekenis, met verschillende kleuren weer. Door de T py

kleuraccentuering zijn NC-programma's beter leesbaar en e L I

overzichtelijker. t-ﬁ:: GALL “FAGE_WILL_D40" Z 52090 ' 4 j

Kleuraccentuering van syntaxiselementen e, ] |

Gebruik Kleur =2oEman ] |

Standaardkleur Zwart G s AT ViR |
e A%

\Weergave van commentaar Groen A e

Weergave van getalwaarden Blauw AR e

Weergave van het regelnummer Violet

Weergave van FMAX Oranje

Weergave van de aanzet Bruin

Schuifbalk

Met de schuifbalk aan de rechterzijde van het programmavenster
kunt u de beeldscherminhoud met de muis verschuiven. Bovendien
kunt u door de grootte en positie van de schuifbalk conclusies
trekken over de programmalengte en de cursorpositie.
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6.8 Programma-afloop

toepassing

In de werkstand Automatische programma-afloop voert de
besturing een NC-programma continu tot en met het einde van het
programma of tot een onderbreking uit.

In de werkstand PGM-afloop regel voor regel voert de besturing
na het indrukken van de toets NC-start elke NC-regel afzonderlijk
uit. Bij puntpatrooncycli en CYCL CALL PAT stopt de besturing na
elk punt.

De volgende besturingsfuncties kunnen in de werkstanden PGM-
afloop regel voor regel en Automatische programma-afloop
worden gebruikt:

Programma-afloop onderbreken
Programma-afloop vanaf een bepaalde NC-regel
NC-regels overslaan

Gereedschapstabel TOOL.T bewerken

Actieve nulpunttabel of correctietabel bewerken
Q-parameters controleren en veranderen
Handwielpositionering laten doorwerken
Functies voor de grafische weergave

Extra statusweergave

NC-programma uitvoeren

Voorbereiding

1 Werkstuk op de machinetafel opspannen

2 Referentiepunt vastleggen

3 Benodigde tabellen en palletbestanden selecteren (status M)
4 NC-programma selecteren (status M)

o Bedieningsinstructies:

B Aanzet en spiltoerental kunnen met de
potentiometer gewijzigd worden.

= U kunt met de softkey FMAX de aanzetsnelheid
verlagen. De reductie geldt voor alle ijlgang- en
aanzetbewegingen, ook na een herstart van de
besturing.

Automatische programma-afloop
» NC-programma met de toets NC-start starten

Programma-afloop regel voor regel

» Elke NC-regel van het NC-programma met de toets NC-Start
afzonderlijk starten

Testen en afwerken | Programma-afloop

Autwmatische programma-afloop

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

=

1e = %
+0.000]5 | +0.000 o
+0.000/ (Gl +0.000

+110.000 o

NOM &1 Tz Bs 1500 Izl Aan

F_omm/mir ovx 1008 519

8LAD21J0€ | eLaoz1voe [ necerserons

GEREED. -

i

e
GEBRUTK

BEGIN “ EINOE
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NC-programma's structureren

Definitie, toepassingsmogelijkheid

De besturing maakt het mogelijk NC-programma's met [ Fansosasonina @ rosramoron =
structureringsregels te becommentariéren. Structureringsregels zijn i s ok s v o
teksten (max. 252 tekens) die bedoeld zijn als uitleg of titels voor o e Sy

2 BLK FORM 0.2 X:100 ¥+100 Z:0
giis 0 27943k

de daaropvolgende programmaregels.

Lange en ingewikkelde NC-programma's kunnen door zinvolle
structureringsregels overzichtelijker en begrijpelijker worden.
Dit vergemakkelijkt in het bijzonder latere veranderingen in het

NC-programma. Indelingsregels worden op een willekeurige plaats
in het NC-programma ingevoegd.

5

Zij kunnen additioneel in een eigen venster weergegeven en i el -
ook bewerkt of aangevuld worden. Gebruik hiervoor de juiste 0k | oo | e

MARKEREN TUSSENY VERWIJD VERWLID TNVOEGEN

beeldschermindeling.

De ingevoegde indelingspunten worden door de besturing in een
apart bestand beheerd (extensie .SEC.DEP). Hierdoor neemt de
snelheid bij het navigeren in het indelingsvenster toe.

In de volgende werkstanden kunt u de beeldschermindeling PGM +
VERDELING selecteren:

= PGM-afloop regel voor regel
= Automatische programma-afloop
® Programmeren

Structureringsvenster weergeven/wisselen van het actieve

venster
e » Indelingsvenster weergeven: voor
VERDELING beeldschermindeling softkey PGM + VERDELING
indrukken
s » Ander actief venster selecteren: softkey
TE VENSTER WISSELEN indrukken

Regels in structureringsvenster selecteren

Als in het indelingsvenster van regel naar regel wordt gesprongen,
voert de besturing de regeluitlezing in het progammavenster mee.
Zo kunnen in enkele stappen grote programmadelen worden
overgeslagen.
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Q-parameter controleren en wijzigen

Werkwijze

U kunt Q-parameters in alle werkstanden controleren en ook
wijzigen.

rEAutomatiscna programma-afloop =)

|

TNG: \nc_prog\BHB\Klax text\1GB.h " verzicht PGH PAL LOL CYC M POS TOOL TT TRANS > m
» Eventueel Programma-afloop afbreken (bijv. de toets NC-STOP PR e e
en softkey INTERNE STOP indrukken) of programmatest - cre, o' wiverecda seamnse sares P
az01:.25  oreere o M w50 " 0
stoppen il Y — 1T &“ﬂ
Q210510 STILSTANC GR P ¥

26 VEILIG 08

gewenste parameter

» Als u de waarde wilt wijzigen, drukt u op de
softkey ACTUEEL VELD WIJZIGEN. Voer de

|-+1G8.h
nieuwe waarde in en bevestig deze met de toets ] o e
ENT B —

. » Q-parameterfuncties oproepen: softkey Q INFO

1008 5.0m

3

Fo of toets Q indrukken v | — w0
. ; O — - @
> De besturing maakt een lijst van alle parameters ] o.000 O - ——
en de bijbehorende actuele waarden. O il i) o o
» Selecteer met de pijltoetsen of toets GOTO de — i e | onon ‘
KOPIEREN TINVOEGEN

Als u lokale, globale of stringparameters wilt
controleren of wijzigen, moet u de softkey
PARAMETERS TONEN Q QL QR QS indrukken. De
besturing toont dan het desbetreffende parametertype.
De hiervoor beschreven functies gelden eveneens.

a200=+2)
azo1=-

los = 0.000000000

Lo =

THG: \ne_pro= o
Q parameter 11jst

COORD. OPPERVLAK

» Als u de waarde niet wilt wijzigen, druk dan op s T moson verine e ) I
de softkey ACTUELE WAARDE of sluit de dialoog e e —
af et de END-toots EE iR A =

B mm oo —

o Alle parameters met getoonde commentaren | e e a g
maken gebruikt de besturing binnen cycli of als e s —

overdrachtparameters. b 2 T A T o e ]
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In alle werkstanden (met uitzondering van de werkstand
Programmeren) kunt u Q-parameters ook in de extra
statusweergave laten weergeven.

» Eventueel Programma-afloop afbreken (z. B.toets NC-STOPP
en softkey INTERNE STOP indrukken) of programmatest
stoppen

PGM
+
STATUS

STATUS
Q PARAM.

Q
PRARAMETER
LIJST

4

Softkeybalk voor de beeldschermindeling
oproepen

Beeldschermweergave met additionele
statusweergave selecteren

De besturing geeft in de rechter
beeldschermhelft het statusscherm Overzicht
aan.

Druk op de softkey STATUS Q PARAM.

Druk op de softkey
Q PARAMETER LIJST.Q PARAMETER LIJST

> De besturing opent een apart venster.

Definieer voor elk parametertype (Q, QL,

QR, QS) de parameternummers die u wilt
controleren. Afzonderlijke Q-parameters

scheidt u met een komma, opeenvolgende Q-
parameters verbindt u met een streepje, bijv.
1,3,200-208. Het invoerbereik per parametertype
bedraagt 132 tekens

De weergave in tabblad QPARA bevat altijd acht

decimalen. Het resultaat van Q1 = COS 89.999 toont de

besturing bijv. als 0.00001745. Zeer grote of zeer kleine
waarden toont de besturing in de exponentiéle notatie.
Het resultaat van Q1 = COS 89.999 * 0.001 toont de
besturing als +1.74532925e-08, waarbij e-08 met de
factor 10-8 overeenkomt.
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Bewerking onderbreken, stoppen of afbreken
De programma-afloop kan op verschillende manieren worden
gestopt:

®  Programma-afloop onderbreken, bijv. met de additionele functie
MO

® Programma-afloop stoppen, bijv. met de toets NC-stop

B Programma-afloop afbreken, bijv. met de toets NC-stop in
combinatie met de softkey INTERNE STOP

B Programma-afloop beéindigen, bijv. met de additionele functies
M2 of M30

De actuele toestand van de programma-afloop toont de besturing
in de statusweergave.

Verdere informatie: "Algemene statusweergave', Pagina 63

De onderbroken en afgebroken (beéindigde) programma-afloop

maakt, in tegenstelling tot de gestopte toestand, o.a. de volgende

acties van de gebruiker mogelijk:

® \Werkstand selecteren

B Q-parameter met behulp van de functie Q INFO controleren en
evt. wijzigen

® |nstelling voor de met M1 geprogrammeerde optionele
onderbreking wijzigen

® |nstelling voor het met / geprogrammeerde overslaan van NC-
regels wijzigen

o De besturing breekt bij belangrijke fouten de
programma-afloop automatisch af, bijv. bij een
cyclusoproep met stilstaande spil.
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Programmagestuurde onderbrekingen

Onderbrekingen kunnen direct in het NC-programma worden
vastgelegd. De besturing onderbreekt de programma-afloop in de
NC-regel die een van de onderstaande gegevens bevat:

B geprogrammeerde stop STOP (met en zonder additionele
functie)

B geprogrammeerde stop MO
B voorwaardelijke stop M1

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing verliest door bepaalde handmatige interacties

de modaal werkende programma-informatie en daardoor de
zogenoemde contextreferentie. Nadat de contextreferentie
verloren is gegaan, kunnen onverwachte en ongewenste
bewegingen ontstaan. Tijdens de volgende bewerking bestaat er
gevaar voor botsingen!

» De onderstaande interacties nalaten:
m Cursorbeweging naar een andere NC-regel
® Sprongfunctie GOTO naar een andere NC-regel
= Bewerken van een NC-regel

= Wijzigen van Q-parameterwaarden met behulp van de
functie Q INFO

B \erandering van werkstand

> Contextreferentie door herhaling van de benodigde NC-regels
terugzetten

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De additionele functie M6 kan eveneens leiden tot
een onderbreking van de programma-afloop. De
machinefabrikant legt de functieomvang van de
additionele functie vast.
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Handmatige programmaonderbreking

Terwijl een NC-programma in de werkstand Automatische
programma-afloop wordt afgewerkt, PGM-afloop regel voor
regel selecteren. De besturing onderbreekt de bewerking nadat de
actuele bewerkingsstap is voltooid.

Bewerking afbreken
TE"l » Toets NC-stop indrukken
= > De besturing beéindigt de actuele NC-regel niet.

> De besturing toont in de statusweergave het
pictogram voor de gestopte toestand.
> Acties, zoals een verandering van werkstand, zijn
niet mogelijk.
> Programmavoortzetting met toets NC-start is
mogelijk.
T » Softkey INTERNE STOP indrukken

STOP

> De besturing toont in de statusweergave kort het
X pictogram voor het afbreken van het programma.

> De besturing toont in de statusweergave
al het pictogram voor de beéindigde, inactieve
toestand.
> Acties, zoals een verandering van werkstand, zijn
weer mogelijk.

Correcties tijdens de programma-afloop

Tijdens de programma-afloop kunt u gebruikmaken van de
geprogrammeerde correctietabellen en de actieve nulpunttabel. In
deze tabellen kunt u ook wijzigingen aanbrengen.

De gewijzigde gegevens zijn pas actief nadat de correctie opnieuw
is geactiveerd.

Ga als volgt te werk om toegang te krijgen tot een tabel:

SELECT » Softkey SELECT COMPENS. TABLES indrukken
e » Softkey van de gewenste tabel indrukken, bijv.
TABEL NULPUNT TABEL

Meer informatie: Gebruikershandboek Programmering in
ongecodeerde taal of gebruikershandboek DIN/ISO-programmering

Testen en afwerken | Programma-afloop
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Machine-assen tijdens een onderbreking verplaatsen

Tijdens een onderbreking van de programma-afloop kunt u de
assen handmatig verplaatsen. Wanneer op het tijdstip van de
onderbreking de functie Bewerkingsvlak zwenken actief is, is de
softkey 3D ROT beschikbaar.

In het menu 3D ROT kunt u uit de volgende functies selecteren:

Softkey Symbool Functie
Status-
weergave
Geen picto- U kunt de assen in het machinecoordina-
. gram tensysteem M-CS verplaatsen.
Verdere informatie: "Machinecodrdina-
tensysteem M-CS", Pagina 111
W-cs U kunt de assen in het werkstukcoordi-
v “' natensysteem W-CS verplaatsen.

Verdere informatie: "Werkstukcoordina-
tensysteem W-CS", Pagina 114

U kunt de assen in het bewerkings-
vlak-codrdinatensysteem WPL-CS
verplaatsen.

WPL-CS

&

Verdere informatie: 'Bewerkings-
vlak-codrdinatensysteem WPL-CS",
Pagina 116

U kunt de assen in het gereedschapsco-
ordinatensysteem T-CS verplaatsen.
De besturing blokkeert de andere assen.

Verdere informatie: 'Gereedschapscodr-
dinatensysteem T-CS", Pagina 118

T-CS

R

Raadpleeg uw machinehandboek!

De functie Verplaatsen in gereedschapsasrichting wordt
vrijgeschakeld door uw machinefabrikant.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

®

Tijdens een onderbreking van de programma-afloop, kunt u de
assen handmatig verplaatsen, bijv. voor het terugtrekken uit
een boring bij gezwenkt bewerkingvlak. Bij verkeerde 3D ROT-
instelling bestaat er gevaar voor botsingen!

» Bij voorkeur de functie T-CS gebruiken
» Geringe aanzet gebruiken

Referentiepunt wijzigen tijdens een onderbreking

Als u tijdens een onderbreking het actieve referentiepunt wijzigt,
is een voortzetting van de programma-afloop alleen mogelijk met
GOTO of regelsprong naar de plaats waar onderbroken is.

o Actiet Pous THG:\nc_progh...\_Scespol e '@‘
X 451771 +0.000 . m]
v | -13.017 Gl +0.000

+0.400 %;M @
Modus : NOM @ T 50 B's 2000 fuzz]

£ omim; ovr 1003 ulis B
w-0s weL-cs 7.8

. & » EIND
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Voorbeeld: terugtrekken van de spil na een breuk van het
gereedschap

» Bewerking onderbreken

» Asrichtingstoetsen vrijgeven: softkey HANDMATIG VERPL.
indrukken

» Machine-assen verplaatsen met de asrichtingstoetsen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Bij enkele machines moet na de softkey
HANDMATIG VERPL. de toets NC-start voor vrijgave van
de asrichtingstoetsen ingedrukt worden.

Programma-afloop na een onderbreking voortzetten

De besturing slaat bij een onderbreking van de programma-afloop

de volgende gegevens op:

® het laatst opgeroepen gereedschap

B actieve coordinatenomrekeningen (bijv. nulpuntverschuiving,
rotatie, spiegeling)

® codrdinaten van het laatst gedefinieerde cirkelmiddelpunt

De opgeslagen gegevens worden voor het opnieuw benaderen van

de contour na het handmatig verplaatsen van de machine-assen
tijdens een onderbreking (softkey POSITIE BENADEREN) gebruikt.

o Bedieningsinstructies:

® De opgeslagen gegevens blijven tot het resetten
actief, bijv. door een programmakeuze.

® Als het programma is afgebroken met de softkey
INTERNE STOP, moet u de bewerking bij het begin
van het programma of met behulp van de functie
REGEL SPRONG starten.

®  Bij programmaonderbrekingen binnen herhaling van
programmadelen of subprogramma's moet worden
hervat op de plaats van de onderbreking met behulp
van de functie REGEL SPRONG.

® Bij bewerkingscycli vindt de regelsprong altijd
aan het begin van de cyclus plaats. \Wanneer de
programma-afloop tijdens een bewerkingscyclus
wordt onderbroken, herhaalt de besturing na
een regelsprong hierdoor reeds uitgevoerde
bewerkingsstappen.

Programma-uitvoering met de toets NC-start voortzetten

Na een onderbreking kan de programma-afloop met de toets
NC-start voortgezet worden, wanneer het NC-programma op de
volgende manier is gestopt:

® Toets NC-stop ingedrukt
®m  Geprogrammeerde onderbreking

Testen en afwerken | Programma-afloop
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Programma-afloop na een fout voortzetten

Bij een wisbare foutmelding:

» Qorzaak van de fout opheffen

» Foutmelding op het beeldscherm wissen: toets CE indrukken

» Nieuwe start of de programma-afloop voortzetten vanaf de
plaats waar deze onderbroken is

Terugtrekken na stroomuitval

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De werkstand Terugtrekken wordt geconfigureerd en
vrijgegeven door uw machinefabrikant.

Met de werkstand Terugtrekken kunt u na een stroomuitval het
gereedschap terugtrekken.

Als u voor de stroomuitval een aanzetbegrenzing hebt geactiveerd,
is deze nog steeds actief. De aanzetbegrenzing kan met de softkey
AANZETBEGRENZING OPHEFFEN worden gedeactiveerd.

De werkstand Terugtrekken kan worden geselecteerd bij de
volgende toestanden:

® Stroomonderbreking

®  Stuurspanning voor het relais niet aanwezig

m Referentiepunten passeren

De werkstand Terugtrekken biedt de volgende verplaatsingsmodi:

Modus Functie

Machine-assen Bewegingen van alle assen in het machine-
coordinatensysteem

Gezwenkt Bewegingen van alle assen in het actieve

systeem coordinatensysteem
Actieve parameters: positie van de zwenkas-
sen

GS-as Bewegingen van de gereedschapsas in het

actieve codrdinatensysteem

Schroefdraad Bewegingen van de gereedschapsas in het
actieve codrdinatensysteem met compensa-
tiebeweging van de spil
Actieve parameters: spoed en rotatierichting

o Wanneer de functie Bewerkingsvlak zwenken
(optie #8) bij uw besturing is vrijgeschakeld, is daarnaast
de verplaatsingsmodus Gezwenkt systeem beschikbaar.

De besturing selecteert de verplaatsingsmodus en de bijbehorende
parameters automatisch voor. Als de verplaatsingsmodus of

de parameters niet correct zijn voorgeselecteerd, kunt u deze
handmatig wijzigen.
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Let op: risico voor gereedschap en werkstuk!

Een stroomuitval tijdens de bewerking kan tot het
ongecontroleerde zogenoemde uitlopen of tot het afremmen van
de assen leiden. Wanneer het gereedschap véér de stroomuitval
bezig was aan te grijpen, kunnen de assen ook na het opnieuw
opstarten van de besturing niet worden vastgelegd. Voor assen
waarvoor geen referentieprocedure is uitgevoerd, neemt de
besturing de laatst opgeslagen aswaarden als actuele positie.
Deze kan van de werkelijke positie afwijken. De volgende
verplaatsingen komen daardoor niet met de bewegingen voor
de stroomuitval overeen. Wanneer het gereedschap bij de
verplaatsingen aangrijpt, kan door spanningen gereedschaps- en
werkstukschade ontstaan!

» Geringe aanzet gebruiken

» Bij assen waarvan het referentiepunt niet is bepaald, moet u
erop letten dat de bewaking van het verplaatsingsbereik niet
beschikbaar is

Voorbeeld

Tijdens een draadsnijcyclus in het gezwenkte bewerkingsvlak is de
stroom uitgevallen.U moet de draadtap terugtrekken:

» De voedingsspanning van de besturing en de machine

inschakelen

> De besturing start het besturingssysteem. Dit proces kan
enkele minuten duren.

> Daarna toont de besturing in de kopregel op het beeldscherm de
dialoog Stroomonderbreking.

URIJZETTEN >
urT

>

>

>

276

Werkstand Vrijzetten activeren: softkey
VRIJZETTEN indrukken

De besturing toont de melding Vrijzetten
geselecteerd.

Stroomonderbreking bevestigen: toets CE
indrukken

De besturing vertaalt het PLC-programma.

Stuurspanning inschakelen

De besturing controleert de werking van de
noodstopschakeling. Als er voor ten minste één
as geen referentieprocedure is uitgevoerd, moet
u de aangegeven positiewaarden vergelijken met
de werkelijke aswaarden en bevestigen dat ze
met elkaar overeenstemmen. Evt. de dialoog
volgen.

Testen en afwerken | Programma-afloop
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» Voorgeselecteerde verplaatsingsmodus controleren: evt.
SCHROEFDR selecteren

» \oorgeselecteerde spoed controleren: evt. de spoed invoeren

» \Voorgeselecteerde rotatierichting controleren: evt. de
rotatierichting van de draad selecteren
Rechtse draad: spil draait rechtsom bij het insteken in het
werkstuk, linksom bij het terugtrekken Linkse draad: spil draait
linksom bij het insteken in het werkstuk, rechtsom bij het
terugtrekken

> Vrijzetten activeren: softkey VRIJZETTEN

URIJZETTEN .
indrukken

» Terugtrekken: het gereedschap met de asrichtingstoetsen of het
elektronische handwiel terugtrekken
Astoets Z+: uit het werkstuk terugtrekken
Astoets Z-: in het werkstuk steken

] » Vrijzetten verlaten: naar het oorspronkelijke
e softkeyniveau terugkeren

et » Werkstand Vrijzetten beéindigen: softkey
AFSLUITEN VRIJZETTEN AFSLUITEN indrukken

> De besturing controleert of de werkstand
Terugtrekken kan worden beéindigd. Evt.
dialoog volgen.

» Vraag om bevestiging beantwoorden: als het gereedschap
niet correct is teruggetrokken, softkey NEE indrukken. Als het
gereedschap correct is teruggetrokken, softkey JA indrukken.

> De besturing geeft de dialoog Vrijzetten geselecteerd weer.
» Machine initialiseren: evt. de referentiepunten passeren

> Gewenste machinestatus tot stand brengen: evt. gezwenkt
bewerkingsvlak terugzetten
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Willekeurige binnenkomst in het
NC-programma:regelsprong

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De functie REGEL SPRONG moet door de
machinefabrikant vrijgegeven en geconfigureerd
worden.

Met de functie REGEL SPRONG kunt u een NC-programma vanaf
een vrij selecteerbare regel afwerken. De werkstukbewerking tot
aan deze NC-regel wordt door de besturing meeberekend.

Als het NC-programma onder onderstaande omstandigheden is
afgebroken, slaat de besturing het onderbrekingspunt op:

m Softkey INTERNE STOP

= Noodstop

B Stroomuitval

Wanneer de besturing bij het herstarten een opgeslagen

onderbrekingspunt vindt, geeft de besturing een melding. U

kunt de regelsprong dan direct uitvoeren op de plaats van de

onderbreking.

U kunt de regelsprong op de volgende manieren uitvoeren:

® Regelsprong in hoofdprogramma, evt. met herhalingen

® Regelsprong uit meerdere stappen in subprogramma’'s en
tastsysteemcycli

B Regelsprong in puntentabellen

m Regelsprong in palletprogramma's

De zet aan het begin van de regelsprong alle gegevens terug zoals

bij selectie van het NC-programma. Tijdens de regelsprong kunt u

tussen Automatische PGM-afloop en PGM-afloop regel v.regel
wisselen.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De functie REGEL SPRONG slaat de geprogrammeerde
tastsysteemcycli over. Daardoor bevatten de resultaatparameters
geen of mogelijk verkeerde waarden. Wanneer de volgende
bewerking de resultaatparameters gebruikt, bestaat er gevaar
voor botsingen!

» Functie REGEL SPRONG in meerdere stappen gebruiken
Verdere informatie: "Werkwijze regelsprong uit meerdere
stappen"”, Pagina 280

o De functie REGEL SPRONG mag niet samen met de
volgende functies worden gebruikt:

® actieve stretch-filter

® tastsysteemcycli 0, 1, 3 en 4 tijdens de zoekfase van
de regelsprong

Testen en afwerken | Programma-afloop
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Werkwijze eenvoudige regelsprong

o De besturing biedt alleen de dialogen in het aparte
venster aan die bij de afloop nodig zijn.

» Softkey REGEL SPRONG indrukken

> De besturing toont een apart venster waarin het
actieve hoofdprogramma ingesteld is.

» Rgl.spr. tot: N =: nummer van de NC-regel
invoeren waarbij u het NC-programma opent

» Programma: naam en pad van het
NC-programma waarin de NC-regel staat
controleren of met de toets KIEZEN invoeren

» Herhalingen: aantal bewerkingen invoeren
waarmee in de regelsprong rekening gehouden
moet worden, wanneer de NC-regel in een
herhaling van een programmadeel staat.
Default 1 betekent eerste bewerking

R » Eventueel softkey UITGEBREID indrukken
urT

LRATSTE » Eventueel softkey LAATSTE NC-REGEL AAN
indrukken om de als laatste opgeslagen

onderbreking te selecteren
Toets NC-start indrukken

> De besturing start de regelsprong, rekent tot
en met de ingevoerde NC-regel en toont de
volgende dialoog.

Als u de machinestatus hebt gewijzigd:

» Toets NC-start indrukken

> De besturing herstelt de machinestatus, bijv.
TOOL CALL, M-functies en toont de volgende

v

dialoog.
Als u de asposities hebt gewijzigd:
@ > Toets NC-start indrukken

> De besturing verplaatst in de aangegeven
volgorde naar de aangegeven posities en toont
de volgende dialoog.
Assen in zelf gekozen benaderen:
Verdere informatie: "Opnieuw benaderen van de
contour", Pagina 285

» Toets NC-start indrukken
> De besturing werkt het NC-programma verder af.
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Voorbeeld eenvoudige regelsprong

o De besturing toont het aantal herhalingen ook na
een interne stop in de statusweergave in het tabblad
Overzicht.

Na een interne stop wilt u de NC-regel 12 in de derde bewerking
van LBL 1 openen.

Voer in het aparte venster de volgende gegevens in:
® Rgl.spr. tot: N =12
® Herhalingen 3

Werkwijze regelsprong uit meerdere stappen

U gebruikt de regelsprong uit meerdere stappen bijv. als u in

een subprogramma voortzet dat door het hoofdprogramma
meerdere malen wordt opgeroepen. Daarbij springt u eerst in het
hoofdprogramma naar de gewenste subprogrammaoproep. Met de
functie REG.SP. VRTZ springt u vanaf deze plaats verder.

0 Bedieningsinstructies:

® De besturing biedt alleen de dialogen in het aparte
venster aan die bij de afloop nodig zijn.

® U kunt de REGEL SPRONG ook voortzetten zonder
de machinestatus en de asposities van de eerste
positie voor voortzetting te herstellen. Druk daarvoor
op de softkey REG.SP. VRTZ, voordat u het herstellen
bevestigt met de toets NC-start.

Regelsprong naar eerste positie voor voortzetting:

» Softkey REGEL SPRONG indrukken

» Eerste NC-regel invoeren waar u wilt voortzetten
o » Eventueel softkey UITGEBREID indrukken

REGELSPRONG|

[

urT
LaarsTe » Eventueel softkey LAATSTE NC-REGEL AAN
ur e indrukken om de als laatste opgeslagen
onderbreking te selecteren
@ » Toets NC-start indrukken

De besturing start de regelsprong en rekent tot
en met de ingevoerde NC-regel.

Als de besturing de machinestatus van de ingevoerde NC-regel
moet herstellen:
@ » Toets NC-start indrukken

> De besturing herstelt de machinestatus, bijv.
TOOL CALL, M-functies.

Als de besturing de asposities moet herstellen:

@ » Toets NC-start indrukken

> De besturing verplaatst in de aangegeven
volgorde naar de aangegeven posities.

Als de besturing de NC-regel moet afwerken:

» Eventueel werkstand PGM-afloop regel v.regel
selecteren
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ISk » Toets NC-start indrukken

> De besturing werkt de NC-regel af.
Regelsprong naar volgende positie voor voortzetting:
» Softkey REG.SP. VRTZ indrukken
] » NC-regel invoeren waar u wilt voortzetten
Als u de machinestatus hebt gewijzigd:

£ » Toets NC-start indrukken

Als u de asposities hebt gewijzigd:
3 » Toets NC-start indrukken

Als de besturing de NC-regel moet afwerken:
13 » Toets NC-start indrukken

» Stappen evt. herhalen om naar de volgende
positie voor voortzetting te springen

3 » Toets NC-start indrukken
> De besturing werkt het NC-programma verder af.
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Voorbeeld regelsprong uit meerdere stappen

U bewerkt een hoofdprogramma met meerdere
subprogrammaoproepen naar het programma NC-programma
Sub.h. In het hoofdprogramma werkt u met een tastcyclus. Het
resultaat van de tastcyclus gebruikt u later voor het positioneren.

Na een interne stop wilt u in de NC-regel 8 in de tweede oproep
van het subprogramma voortzetten. Deze subprogrammaoproep
staat in de NC-regel 53 van het hoofdprogramma. De tastcyclus
staat in de NC-regel 28 van het hoofdprogramma, dus vooér de
gewenste positie voor voortzetting.

» Softkey REGEL SPRONG indrukken

» \Voer in het aparte venster de volgende gegevens
in:

= Rgl.spr. tot: N =28
® Herhalingen 1

Eventueel werkstand PGM-afloop regel v.regel
selecteren

REGELSPRONG|
=

» Toets NC-start indrukken, totdat de besturing de
tastcyclus afwerkt

> De besturing slaat het resultaat op.

B ¢
v

REG. 5P » Softkey REG.SP. VRTZ indrukken
» \Voer in het aparte venster de volgende gegevens
in:

= Rgl.spr. tot: N =53
= Herhalingen 1

» Toets NC-start indrukken, totdat de besturing de
NC-regel afwerkt

> De besturing springt naar het subprogramma

Sub.h.

REG. 5P » Softkey REG.SP. VRTZ indrukken

= » \Voer in het aparte venster de volgende gegevens
in:

= Rgl.spr. tot: N =8
® Herhalingen 1

» Toets NC-start indrukken, totdat de besturing de
NC-regel afwerkt

> De besturing werkt het subprogramma af en
gaat dan weer terug naar het hoofdprogramma.
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Regelsprong in puntentabellen

U gebruikt de softkey UITGEBREID wanneer u een puntentabel
opent die vanuit het hoofdprogramsmma wordt opgeroepen.

» Softkey REGEL SPRONG indrukken

> De besturing toont een apart venster.
» Softkey UITGEBREID indrukken
>
>

De besturing breidt het aparte venster uit.

Puntnummer: regelnummer van de puntentabel
invoeren die u opent

» Pnt.bestand: naam en pad van de puntentabel
invoeren

> Eventueel softkey
LAATSTE NC-REGEL SELECTEREN indrukken
om de als laatste opgeslagen onderbreking te
selecteren

£ » Toets NC-start indrukken

Wanneer u met de regelsprong in een puntenpatroon wilt openen,
gaat u te werk zoals bij het openen van de puntentabel. In het
invoerveld Puntnummer voert u het gewenste puntnummer in. De
eerste punt in het puntenpatroon heeft het puntnummer 0.
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Regelsprong in palletprogramma's

Met palletbeheer (optie #22) kunt u de functie REGEL SPRONG ook
in combinatie met pallettabellen gebruiken.

Als u het afwerken van een pallettabel afbreekt, biedt de besturing
altijd de als laatste geselecteerde NC-regel van het afgebroken NC-
programma voor de functie REGEL SPRONG aan.

o Bij REGEL SPRONG in pallettabellen moet u bovendien
het invoerveld Palletregel definiéren. De invoer heeft
betrekking op de regel van de pallettabel NR. De invoer
is altijd noodzakelijk, omdat een NC-programma ook
meerdere malen in een pallettabel kan voorkomen.

De REGEL SPRONG vindt altijd werkstukgeoriénteerd
plaats, ook wanneer u de bewerkingsmethode TO
en CTO hebt geselecteerd. Na de REGEL SPRONG
werkt de besturing weer volgens de geselecteerde
bewerkingsmethode.

» Softkey REGEL SPRONG indrukken

> De besturing toont een apart venster.

> Palletregel: regelnummer van de pallettabel
invoeren

» Eventueel Herhalingen opgeven, als de NC-regel
in een herhaling van een programmadeel staat.

eeiREn » Eventueel softkey UITGEBREID indrukken
il > De besturing breidt het aparte venster uit.
o » Softkey LAATSTE NC-REGEL SELECTEREN
KIEZEN indrukken om de laatst opgeslagen onderbreking
te selecteren
» Toets NC-start indrukken
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Opnieuw benaderen van de contour

Met de functie POSITIE BENADEREN verplaatst de besturing het [Eutomatisene progranm-arioon @_K’

gereedschap in de volgende situaties naar de werkstukcontour: I 1T\t 1 >

= Opnieuw benaderen na het verplaatsen van de machine- o E—— %I
assen tijdens een onderbreking die zonder INTERNE STOP is
uitgevoerd

= Opnieuw benaderen na een regelsprong met
SPRONG NAAR REGEL N, bijv. na een onderbreking met
INTERNE STOP o

(] . F30- 000 FUT 0007
v | -30. 000/ (Gl +0.000

5 ooce:05
3

m Als de positie van een as na het openen van de regelkring
tijldens een programma-onderbreking is veranderd (afhankelijk e iHs =
van de machine) e = |
Werkwijze
Ga als volgt te werk om de contour te benaderen:
TIIE > Softkey POSITIE BENADEREN indrukken

BENADEREN

» Eventueel de machinestatus terugzetten

Assen benaderen in de volgorde die de besturing toont:
» Toets NC-start indrukken

Assen in zelf gekozen volgorde benaderen:
e » Softkey ASSEN KIEZEN indrukken

KIEZEN

As-softkey van de eerste as indrukken

3 » Toets NC-start indrukken

> As-softkey van de tweede as indrukken
Toets NC-start indrukken

v

3

» Procedure voor elke as herhalen

Wanneer het gereedschap in de gereedschapsas
onder de startpunt staat, biedt de besturing de
gereedschapsas als eerste verplaatsingsrichting aan.
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6.9 CAM-programma's afwerken

Wanneer u NC-programma's extern met een CAM-systeem

maakt, dient u de aanbevelingen in de volgende paragrafen in

acht te nemen. Daardoor kunt u de krachtige bewegingsbesturing
van de besturing optimaal gebruiken en doorgaans betere
werkstukoppervlakken in een nog kortere bewerkingstijd realiseren.
De besturing bereikt ondanks de hogere bewerkingssnelheden een
zeer hoge contournauwkeurigheid. De reden daarvoor is het real-
time-besturingssysteem HEROS 5 in combinatie met de functie
ADP (Advanced Dynamic Prediction) van TNC 620. Daarmee kan de
besturing ook NC-programma's met hoge puntdichtheid zeer goed
verwerken.

Van 3D-model tot NC-programma

Het proces voor het maken van een NC-programma vanuit
een CAD-model kan in vereenvoudigde vorm als volgt worden
beschreven:

» CAD: het model maken
Constructieafdelingen stellen een 3D-model van het te
bewerken werkstuk ter beschikking Idealiter is het 3D-model op
basis van gemiddelde tolerantie ontworpen.

» CAM: banen genereren, gereedschapscorrectie
De CAD-programmeur legt de bewerkingsstrategieén voor
de te bewerken gedeeltes van het werkstuk vast. Het CAM-
systeem berekent op basis van de vlakken van het CAD-
model de banen voor de gereedschapsverplaatsing. Deze
gereedschapsbanen bestaan uit afzonderlijke punten, die
het CAM-systeem zo berekent dat het te bewerken vlak zo
goed mogelijk wordt benaderd volgens vooraf ingestelde
koordefouten en toleranties. Zo ontstaat een machineneutraal
NC-programma dat gebruikmaakt van CLDATA (cutter location
data). Een postprocessor maakt uit de CLDATA een machine- en
besturingsspecifiek NC-programma dat de CNC-besturing kan
verwerken. De postprocessor is op grond van de machine en de
besturing aangepast. De postprocessor is de centrale schakel
tussen het CAM-systeem en de CNC-besturing.

» Besturing: bewegingsbesturing,
tolerantiebewaking,snelheidsprofiel
de besturing berekent op basis van de in het NC-programma
gedefinieerde punten de bewegingen van de afzonderlijke
machineassen en de vereiste snelheidsprofielen. Dankzij
krachtige filterfuncties wordt de contour daarbij zodanig
verwerkt en afgevlakt, dat de besturing de maximaal toegestane
baanafwijking aanhoudt.

» Mechatronica: aanzetregeling, aandrijftechniek, machine
De machine zet met behulp van het aandrijfsysteem de door de
besturing berekende bewegingen en snelheidsprofielen om in
werkelijke gereedschapsverplaatsingen.
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Let bij de configuratie van de postprocessor op

Let bij de postprocessorconfiguratie op de volgende punten:

= De gegevensuitvoer bij asposities moet op minstens vier cijfers
na de komma nauwkeurig worden ingesteld. Daardoor verbetert u
de kwaliteit van de NC-gegevens en vermijdt u afrondingsfouten
met zichtbare effecten op het werkstukoppervlak. De uitvoer
op vijf cijffers na de komma kan voor optische componenten en
componenten met zeer grote radiussen (kleine krommingen),
zoals bijv. vormen in de autobranche, tot een verbeterde
oppervlaktekwaliteit leiden

= De gegevensuitvoer bij de bewerking met vlaknormaalvectoren
(LN-regels, alleen klaartekstprogrammering) moet altijd op zeven
cijfers na de komma nauwkeurig worden ingesteld

® Voorkom opeenvolgende incrementele NC-regels, omdat anders
de tolerantie van de afzonderlijke NC-regels in de uitvoer bij elkaar
kan worden opgeteld.

® De tolerantie in de cyclus 32 wordt zo ingesteld dat deze
bij standaardgedrag minstens twee keer zo groot is als de
gedefinieerde koordefout in het CAM-systeem. Raadpleeg ook de
aanwijzingen in de functiebeschrijving van cyclus 32.

®m Eenin het CAD-programma te hoog gekozen koordefout kan,
afhankelijk van de betreffende contourkromming, leiden tot te
lange NC-regelafstanden met een grote richtingswijziging. Bij
het afwerken kan dit leiden tot aanzetonderbrekingen bij de
regelovergangen. Regelmatige versnellingen (vergelijkbaar met
opwekking van kracht) die ontstaan door aanzetonderbrekingen
van het inhomogene NC-programma, kunnen tot ongewenste
trillingen in de machineconstructie leiden

® De door het CAM-systeem berekende baanpunten kunnen
in plaats van met rechte-regels ook met cirkelregels worden
verbonden. De besturing berekent cirkels intern nauwkeuriger dan
kan worden gedefinieerd via het invoerformaat.

®m QOp precies rechte banen geen tussenpunten uitvoeren.
Tussenpunten die niet helemaal precies op de rechte baan liggen,
kunnen zichtbare effecten op het werkstukoppervlak hebben.

® Bij krommingsovergangen (hoeken) mag er maar één NC-
gegevenspunt liggen

B Permanent korte regelafstanden vermijden. Korte regelafstanden
ontstaan in het CAM-systeem door sterke krommingswijzigingen
van de contour bij gelijktijdig zeer kleine koordefouten. Voor exact
rechte banen zijn geen korte regelafstanden vereist die vaak het
dwingende gevolg zijn van de constante puntenuitvoer door het
CAM-systeem

B Een exact synchrone puntenverdeling op vlakken met gelijkmatige
kromming vermijden, aangezien er daardoor patronen kunnen
ontstaan op het werkstukoppervlak

®  Bijj b-assige simultane programma's: dubbele uitvoer van posities
vermijden, indien deze zich alleen onderscheiden door een
verschillende gereedschapsinstelling

® De uitvoer van de aanzet in elke NC-regel vermijden. Dit kan een
nadelig effect op het snelheidsprofiel van de besturing hebben
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Voor de machine-operator nuttige configuraties:

® Voor een betere onderverdeling van grote NC-programma's de
onderverdelingsfunctie van de besturing gebruiken

Voor de documentatie van het NC-programma de
commentaarfunctie van de besturing gebruiken

Voor de bewerking van boringen en eenvoudige
kamergeometrieén de in ruime mate beschikbare cycli van de
besturing gebruiken

Meer informatie: Gebruikershandboek Cyclusprogrammering

Bij passingen de contouren met gereedschapsradiuscorrectie

RL/RR uitvoeren. Daardoor kan de machine-operator
noodzakelijke correcties eenvoudig uitvoeren

Aanzetten voor de voorpositionering, de bewerking en de

diepteverplaatsing scheiden en via Q-parameters aan het begin

van het programma definiéren

Voorbeeld: variabele aanzetdefinities

AANZET POSITIONEREN
AANZET DIEPTE
AANZET FREZEN

N
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Let bij de CAM-programmering op het volgende

Koordefout aanpassen

o Programmeerinstructies:

= Voor de nabewerkingen de koordefout in het CAM-
systeem niet groter dan 5 pm instellen. In cyclus
32 op de besturing 1,3 tot 3-voudige tolerantie T
toepassen.

® Bij de voorbewerking moet de som van de
koordefout en de tolerantie T kleiner zijn dan de
gedefinieerde bewerkingsovermaat. Daardoor
voorkomt u beschadigingen van de contour.

® De concrete waarden zijn afhankelijk van de
dynamiek van uw machine.

Pas de koordefout in het CAM-programma afhankelijk van de
bewerking aan:

= Voorbewerken met voorkeur voor snelheid:
Hogere waarden voor koordefouten en de daarbij passende
tolerantie in cyclus 32gebruiken. Doorslaggevend voor
beide waarden is de benodigde overmaat voor de contour.
Als uw machine beschikt over een speciale cyclus, de
voorbewerkingsmodus instellen. In de voorbewerkingsmodus
beweegt de machine gewoonlijk met sterke schokken en hoge
snelheden

m  Gebruikelijke tolerantie in cyclus 32: tussen 0,05 mm en
0,3 mm

®  Gebruikelijke koordefout in het CAM-systeem: tussen
0,004 mm en 0,030 mm

® Nabewerken met voorkeur voor hoge nauwkeurigheid:
Kleine koordefout en een daarbij passende kleine tolerantie
in cyclus 32 gebruiken. De gegevensdichtheid moet zo
hoog zijn, dat de besturing overgangen of hoeken exact kan
herkennen. Als uw machine beschikt over een speciale cyclus,
de nabewerkingsmodus instellen. In de nabewerkingsmodus
beweegt de machine gewoonlijk met geringe schokken en lage
snelheden

m  Gebruikelijke tolerantie in cyclus 32: tussen 0,002 mm en
0,006 mm

. Gebruikelijke koordefout in het CAM-systeem: tussen
0,001 mm en 0,004 mm

= Nabewerken met voorkeur voor hoge kwaliteit van het
oppervlak:
Kleine koordefout en een daarbij passende grotere tolerantie
in cyclus 32 gebruiken. Dit zorgt ervoor dat de besturing de
contour sterker afvlakt. Als uw machine beschikt over een
speciale cyclus, de nabewerkingsmodus instellen. In de
nabewerkingsmodus beweegt de machine gewoonlijk met
geringe schokken en lage snelheden

m  Gebruikelijke tolerantie in cyclus 32: tussen 0,010 mm en
0,020 mm

. Gebruikelijke koordefout in het CAM-systeem: ca. 0,005 mm
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Verdere aanpassingen
Let bij de CAM-programmering op de volgende punten:

®  Bij langzame bewerkingsaanzetten of contouren met grote
radiussen moet de koordefout ca. drie tot vijf keer kleiner
worden gedefinieerd dan de tolerantie T in cyclus 32.
Aanvullend de maximale puntafstand tussen 0,25 mm en
0,5 mm definiéren. Daarnaast moet de geometriefout of
modelfout zeer klein (max. 1 um) worden gekozen.

®  Qok bij hogere bewerkingsaanzetten zijn puntafstanden groter
dan 2,5 mm in gekromde contourgedeeltes niet aan te bevelen.

m  Bijj rechte contourelementen is één NC-punt aan het begin
en aan het einde van de rechteverplaatsing voldoende om de
uitvoer van tussenposities te vermijden

m Voorkom bij b-assige simultane programma's dat de
verhouding van de regellengte van de lineaire as sterk
verandert ten opzichte van de regellengte van de rotatie-as.
Daardoor kunnen sterke aanzetreducties ontstaan bij het
gereedschapsreferentiepunt (TCP)

B De aanzetbegrenzing voor compensatiebewegingen (bijv.
via M128 F...), mag alleen in uitzonderingsgevallen worden
gebruikt. De aanzetbegrenzing voor compensatiebewegingen
kan sterke aanzetreducties bij het gereedschapsreferentiepunt
(TCP) veroorzaken.

® NC-programma's voor b-assige simultane bewerkingen met
kogelfrezen bij voorkeur laten uitvoeren op het midden van de
kogel. De NC-gegevens zijn daardoor gewoonlijk gelijkmatiger.
Aanvullend kunt u in cyclus 32 een hogere rotatie-astolerantie
TA (bijv. tussen 1° en 3°) voor een nog gelijkmatigere aanzet bij
gereedschapsreferentiepunt (TCP) instellen

m Bij NC-programma's voor 5-assige simultane bewerkingen
met torus- of kogelfrezen moet bij NC-uitvoer op de
zuidpool van de kogel een kleinere rondastolerantie worden
gekozen. Een gangbare waarde is bijv. 0,1°. De maximaal
toegestane contourbeschadiging is doorslaggevend voor de
rondastolerantie. Deze contourbeschadiging is afhankelijk
van de mogelijke scheve positie van het gereedschap,
de gereedschapsradius en de ingrijpingsdiepte van het
gereedschap.

Bij b-assig afwikkelfrezen met een schachtfrees kunt u de
maximaal toegestane contourbeschadiging T direct berekenen
op basis van de ingrijpingslengte van de frees L en de
toegestane contourtolerantie TA:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]

Voorbeeld: L = 10 mm, TA =0,1° T = 0,0175 mm
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Ingrijpingsmogelijkheden op de besturing

Om het gedrag van CAM-programma's direct op de besturing te
kunnen beinvloeden, kunt u cyclus 32 TOLERANTIE gebruiken.
Raadpleeg ook de aanwijzingen in de functiebeschrijving van cyclus
32. Let daarnaast op de verbanden met de in het CAM-systeem
gedefinieerde koordefout.

Meer informatie: gebruikershandboek Cyclusprogrammering

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Enkele machinefabrikanten maken het mogelijk om
het gedrag van de machine via een extra cyclus aan
de betreffende bewerking aan te passen, bijv. cyclus
332 Tuning. Met cyclus 332 kunt u filterinstellingen,
versnellingsinstellingen en schokinstellingen wijzigen.

Voorbeeld

Bewegingsbesturing ADP

@ Deze functie moet door de machinefabrikant v