Programtest
G} Pregramtest

T BLK FORM 0.1 I X-T8 Y-8 I.80
2 BLk Fomw 0.3 XeT5 YeS@ Zed

3 TooL caLL “MILL_bao_moucs* 2 sasd
pien. s DRes. s
i
o

VISNINGS:
AT




Betjeningselementer for styringen

Knapper

Nar du bruker en TNC 620 med bergringsbetjening, kan
du erstatte enkelte tastetrykk med gester.

Mer informasjon: "Betjene bergringsskjerm’, Side 535

Betjeningselementer pa skjermen

Tast Funksjon
Velge skjermbildeinndeling
Veksle mellom skjerm for maskin-

driftsmodus, programmeringsdrifts-
modus og et tredje skrivebord

D Funksjonstaster: Velge funksjon i
skjermbildet

<

[ > } { A } Endre funksjonstastrekke

Driftsmoduser for maskinen

Tast Funksjon
Manuell drift

Elektronisk handratt

Posisjonering med manuell inntas-
ting

Programkjgring enkeltblokk

Y & = e =

Programkjgring blokkrekke

Driftsmoduser for programmering

Tast Funksjon

Programmere

o]
Programtest

Betjeningselementer for styringen

Angi og redigere koordinatakser
og tall

Tast Funksjon

Valg av koordinatakser eller angivel-

se av dem i NC-program

m m-

Endre desimaltegn/fortegn

B E

Angivelse av polarkoordinater /
inkrementelle verdier

LARES

Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus

Overfgre aktuell posisjon

Ignorere dialogspgrsmal og slette
ord

Avslutte inntasting og fortsette
dialog

Avslutning av NC-blokk, og avslut-
ning av inntasting

Tilbakestille angivelser eller slette
feilmeldinger

Avbryte dialog, og slette programdel

H
ju

Informasjon om verktgy

Tast Funksjon

TooL Definering av verktgydata i
NC-programmet

Kalle opp verktgydata
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Betjeningselementer for styringen

Administrasjon av NC-programmer od filer,
styringsfunksjoner

Funksjon

PoM Valg og sletting av NC-programmer
og filer, ekstern dataoverfgring

pom Definere programoppkalling, velge
nullpunkt- og punkttabeller

Velge MOD-funksjon

]
n
~—*

HELP Vise hjelpetekster ved NC-feilmeldin-
ger, kalle opp TNCguide

. Vise alle feilmeldinger som venter
Vise lommekalkulator
{@ Vise spesialfunksjoner
@ For gyeblikket uten funksjon
Navigasjonstaster
Tast Funksjon
Posisjonere markgr

Goto Valg av NC-blokker, sykluser og
parameterfunksjoner direkte

HOME Navigere til programstart eller tabell-
start

Navigere til programslutt eller
slutten av en tabellinje

— Navigere oppover side for side

— Navigere nedover side for side

m
=z
o

Velge neste arkfane i formularer

(ing

= Dialogfelt eller knapp forover/
bakover

m|
L]
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Sykluser, underprogrammer og
programdelgjentakelser

Sykluser,
underprogrammer

og
programdelgjentakelser

Programmere banebevegelser

Tast Funksjon

APPR Kjgre til/forlate kontur

- Fri konturprogrammering FK

=]
Linje

cc 4 Sirkelmidtpunkt/pol for polarkoordi-
nater

Sirkelbane rundt sirkelmidtpunkt

oR,p Sirkelbane med radius

e Sirkelbane med tangential tilknytning

oiF g Fas/hjgrneavrunding

Potensiometer for mating
og spindelturtall

Mating Spindelturtall

100

0

© (O\ Viso w i%hwsn
e %
0 o Q
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1.1 Om denne handboken

Sikkerhetshenvisninger

Fglg alle sikkerhetsmerknader i denne dokumentasjonen og i
dokumentasjonen til maskinprodusenten!

Sikkerhetsmerknader advarer mot farer som kan oppsta ved
handtering av programvare og enheter, og gir anvisninger

om hvordan disse farene kan unngés. De er klassifisert etter
alvorlighetsgraden til faren og er delt inn i fglgende grupper:

Fare signaliserer farer for personer. Hvis du ikke fglger
anvisningene for unngaelse av faren, fgrer faren til dgdsfall eller
alvorlige personskader.

Advarsel signaliserer farer for personer. Hvis du ikke fglger
anvisningene for unngéelse av faren, kan faren fgre til dgdsfall
eller alvorlige personskader.

A FORSIKTIG

Forsiktig signaliserer farer for personer. Hvis du ikke fglger
anvisningene for unngaelse av faren, kan faren fgre til lette
personskader.

MERKNAD

Merknad signaliserer farer for gjenstander eller data. Hvis du
ikke fglger anvisningene for unngdelse av faren, kan faren fgre til
materielle skader.

Rekkefglgen til informasjonen i sikkerhetsmerknadene
Alle sikkerhetsmerknader har fglgende fire avsnitt:

®  Signalordet angir alvorlighetsgraden til faren

B Type fare og kilden til faren

m Fglger hvis faren ignoreres, for eksempel «Ved etterfglgende
bearbeiding oppstéar det fare for kollisjon»

® Unnslippe - tiltak for & unnga faren

Grunnleggende | Om denne handboken
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Grunnleggende | Om denne handboken

Informasjonshenvisninger

Fglg informasjonshenvisningene i denne veiledningen for & sikre en
feilfri og effektiv bruk av programvaren.

| denne veiledningen finner du falgende informasjonshenvisninger:

o Informasjonssymbolet stéar for et tips.

Et tips inneholder ytterligere eller supplerende viktig
informasjon.

@ Dette symbolet ber deg fglge sikkerhetsinstruksjonene
fra maskinprodusenten. Symbolet peker ogsa pa
maskinavhengige funksjoner. Potensielle farer for operatgr
og maskinen er beskrevet i maskinhandboken.

@ Boksymbolet star for en krysshenvisning.
En krysshenvisning leder til ekstern dokumentasjon,
f.eks. dokumentasjonen til maskinprodusenten eller en
tredjepartsleverandor.

@nsker du endringer, eller har du oppdaget en feil?

Vi arbeider stadig for a forbedre dokumentasjonen var. Du kan bidra
til dette arbeidet ved & skrive til oss med endringer du gnsker, pa
fglgende e-postadresse:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2  Styringstype, programvare og funksjoner

Denne handboken beskriver programmeringsfunksjoner
som er tilgjengelige i styringene fra og med fglgende NC-
programvarenummer.

HEIDENHAIN har forenklet versjoneringsskjemaet fra NC-
programvareversjon 16:

m Tidsrommet for offentliggjgringen bestemmer
versjonsnummeret.

= Alle styringstyper til et tidsrom for offentliggjering
oppviser det samme versjonsnummeret.

B Programmeringsstasjonenes versjonsnummer tilsvarer
versjonsnummeret til NC-programvaren.

Styringstype NC-programvarenr.
TNC 620 817600-17
TNC 620 E 817601-17
TNC 620 Programmeringsplass 817605-17

Eksportversjonen av styringen er merket med bokstaven E. Fglgende
programvarealternativ er ikke tilgjengelig eller har bare begrenset
tilgjengelighet i eksportversjonen:

®  Advanced Function Set 2 (alternativ nr. 9) begrenset til 4-
akseinterpolasjon

Maskinprodusenten tilpasser den effektive ytelsen til

styringen til hver enkelt maskin. Ytelsen tilpasses ved hjelp av
maskinparametere. Derfor inneholder denne handboken beskrivelser
av funksjoner som ikke er tilgjengelige for hver styring.

Styringsfunksjoner som ikke er tilgjengelige for alle maskiner, er for
eksempel:

m Verktgymaling med TT

Ta kontakt med maskinprodusenten for a gjgre deg kjent med de
faktiske funksjonene til maskinen.

Mange maskinprodusenter og HEIDENHAIN tilbyr kurs i
programmering av HEIDENHAIN-styringene. Det anbefales & delta pa
disse kursene for & gjgre seg godt kjent med styringsfunksjonene.

Brukerhandbok Programmere bearbeidingssykluser:

Alle bearbeidingssyklusene er beskrevet i brukerhdndboken
for Programmering av bearbeidingssykluser. Hvis du
trenger denne brukerhandboken, kan du henvende deg til
HEIDENHAIN.

ID: 1303427-xx

@ Brukerhandbok Programmere malesykluser for emne og
verktoy:

Alle touch-probe-syklusenes funksjoner er beskrevet i
brukerhdndboken Programmering av malesykluser for
emne og verktgy. Hvis du trenger denne brukerhdndboken,
kan du henvende deg til HEIDENHAIN.

ID: 1303431-xx
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Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste og kjgre NC-
programmer:

Alt innhold om konfigurering av maskinen samt

testing og kjgring av NC-programmene, er beskrevet i
brukerhdndboken Konfigurere maskin, teste og kjore NC-
program. Hvis du trenger denne brukerhandboken, kan du
henvende deg til HEIDENHAIN.

ID: 1263172-xx
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TNC 620 har forskjellige programvarealternativer som kan aktiveres
av maskinprodusenten. De forskjellige alternativene har fglgende

funksjoner:

Additional Axis (alternativ nr. 0 til alternativ nr. 1)

Tilleggsakse Ytterligere reguleringskretser 1 og 2

Advanced Function Set 1 (alternativ nr. 8)

Avanserte funksjoner gruppe 1 Rundbordbearbeiding:

Konturer pa utbrettingen av en sylinder
Mating i mm/min

Omregnede koordinater:
Dreie arbeidsplan

Interpolasjon:
Sirkel med tre akser ved dreid arbeidsplan

Advanced Function Set 2 (alternativ nr. 9)

Avanserte funksjoner gruppe 2 3D-bearbeiding:

Eksport bare med tillatelse L]
|

3D-verktgykorrektur via flatenormalvektor

Endre spindelhodestillingen med det elektroniske handrattet i Igpet av
programkjgringen;

posisjonen pa verktgyspissen endres ikke (TCPM = Tool Center Point
Management)

Hold verktgyet loddrett pa& konturen
Radiuskorrigering av verktgy loddrett pd verktgyretningen
Manuell kjgring i det aktive verktgyaksesystemet

Interpolasjon:
Linje i > 4 akser (eksport bare med tillatelse)

Touch-probe-funksjoner (alternativ nr. 17)

Touch-probe-funksjoner Touch-probe-sykluser:

HEIDENHAIN DNC (alternativ nr. 18)

Kompensere for skjev verktgyposisjon i automatisk drift
Fastsette nullpunkt i driftsmodusen Manuell drift
Fastsette nullpunkt i automatisk drift

Male emner automatisk

Male verktgy automatisk

Kommunikasjon med eksterne PC-applikasjoner via COM-komponenter

Advanced programming features (alternativ nr. 19)

Avanserte programmeringsfunksjoner Fri konturprogrammering FK:

Programmering i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk stgtte for emner
som ikke er malt NC-kompatibelt
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Advanced programming features (alternativ nr. 19)

Bearbeidingssykluser:

Dybdeboring, sliping, utboring, senkning, sentrering

Fresing av innvendige og utvendige gjenger

Fresing av rektanguleere og sirkelformede lommer og tapper
Planfresing av flater og skjevvinklede flater

Fresing av rette og sirkelformede noter

Punktmal pa sirkel og linjer

Konturlinje, konturlomme, konturnot trokoidal

Gravering

| tillegg er det mulig & integrere produsentsykluser, dvs. spesielle
sykluser som er opprettet av maskinprodusenten.

Advanced Graphic Features (alternativ nr. 20)

Avanserte grafikkfunksjoner Test- og bearbeidingsgrafikk:
B Plantegning
B Visning i3 plan
. 3D-visning

Advanced Function Set 3 (alternativ nr. 21)

Avanserte funksjoner gruppe 3 Verktgykorrektur:

M120: Beregne radiuskorrigert kontur pé forhand for inntil 99 NC-blokker
(LOOK AHEAD)

3D-bearbeiding:
M118: Overlagre h&ndrattposisjonering under programkjgringen

CAD Import (alternativ nr. 42)

CAD Import m Stptter DXF, STEP og IGES

® Overtakelse av konturer og punktmaler

m  Komfortabel fastsetting av nullpunkt

®  Grafisk valg av kontursegmenter fra klartekstprogrammer
KinematicsOpt (alternativ nr. 48)
Optimere maskinkinematikken B Sikre/gjenopprette aktiv kinematikk

= Kontrollere aktiv kinematikk
®  Optimere aktiv kinematikk

OPC UA NC Server 1 til 6 (alternativ nr. 56 til nr. 61)

Standardisert grensesnitt OPC UA NC-serveren har et standardisert grensesnitt (OPC UA) for
ekstern tilgang til data og funksjoner i styringen.

Med disse programvarealternativene kan opptil seks parallelle klientfor-
bindelser settes opp parallelt.
Extended Tool Management (alternativ nr. 93)

Utvidet verktgybehandling Python-basert verktgyadministrasjonstillegg
m Programspesifikk eller pallspesifikk bruksrekkefglge for alle verktgy
®  Programspesifikk eller pallspesifikk bestykningsliste over alle verktgy
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Remote Desktop Manager (Alternativ nr. 133)

Fjernstyring av eksterne datamaskin- = Windows pé en separat datamaskinenhet
enheter B Integrert i styringsoverflaten

Cross Talk Compensation — CTC (alternativ nr. 141)

Kompensering av aksekoblinger m Registrering av dynamisk betinget posisjonsavvik pa grunn av
akseakselerasjoner

m Kompensering av TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (alternativ nr. 142)

Adaptiv posisjonsregulering = Tilpassing av reguleringsparametre avhengig av stillingen til aksen i
arbeidsrommet

® Tilpassing av reguleringsparametre avhengig av hastigheten eller
akselerasjonen til en akse
Load Adaptive Control — LAC (alternativ nr. 143)

Adaptiv lastregulering B Automatisk registrering av emnemasser og slipekrefter
m Tilpassing av reguleringsparametre avhengig av den gjeldende

massen til emnet
Active Chatter Control — ACC (alternativ nr. 145)

Aktiv antivibrasjonsfunksjon Helautomatisk antivibrasjonsfunksjon under bearbeiding

Machine Vibration Control - MVC (alternativ nr. 146)

Svingningsdemping for maskiner Demping av maskinsvingninger for forbedring av emneoverflaten ved
hjelp av funksjonene:

B AVD Active Vibration Damping
m FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (alternativ nummer 152)

CAD-modelloptimalisering Konvertering og optimalisering av CAD-modeller
B Oppspenningsutstyr
® Rdemne
= Ferdigdel

Batch Process Manager (alternativ nr. 154)

Batch Process Manager Planlegging av produksjonsordrer

Component Monitoring (alternativ nr. 155)

Komponentovervaking uten ekstern Overvéking av konfigurerte maskinkomponenter med tanke pa overbe-
sensorikk lastning

Alt. Contour Milling (alternativ nr. 167)

Optimaliserte profilsykluser Sykluser til produksjon av alle mulige lommer og gyer med virvelfresingen
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Flere tilgjengelige alternativer

HEIDENHAIN tilbyr flere maskinvareutvidelser og
programvarealternativer som utelukkende kan konfigureres
og implementeres av maskinprodusenten. Det inkluderer
f.eks. den funksjonelle sikkerheten FS.

Du finner mer informasjon i dokumentasjonen fra
maskinprodusenten eller i brosjyren Alternativer og
tilbehgr.

ID: 827222-xx

@ VTC-brukerhandbok

Alle programvarefunksjoner for kamerasystemet VT 121 er
beskrevet i VTC-brukerhandboken. Hvis du trenger denne
brukerhdndboken, kan du henvende deg til HEIDENHAIN.

ID: 1322445-xx

Beregnet bruksomrade

Styringen tilsvarer klasse A iht. EN 55022 og er hovedsakelig
beregnet for industriell bruk.

Juridisk informasjon

Styringsprogramvaren inneholder programvare med dpen kilde,
og bruken av denne er underlagt spesielle bruksbetingelser. Disse
bruksbetingelsene har forrang.

Du finner mer informasjon om dette pa styringen pa fglgende mate:
» Trykk pa tasten MOD.

» Velg gruppen Generell informasjon i MOD-menyen

» Valg av MOD-funksjon Lisensinformasjon

Styringsprogramvaren inneholder i tillegg binaere biblioteker for OPC
UA-programvaren til Softing Industrial Automation GmbH. For disse

har bruksbetingelsene som er avtalt mellom HEIDENHAIN og Softing

Industrial Automation GmbH, forrang.

Ved bruk av OPC UA NC-serveren eller DNC-serveren kan du utgve
innflytelse pa hvordan styringen forholder seg. Derfor ma du
bestemme om styringen fortsatt skal drives uten feilfunksjoner eller
reduksjon av ytelsen fgr disse grensesnittene brukes produktivt.
Ansvaret for gjennomfgring av systemtesten pahviler oppretteren av
programvaren som bruker disse kommunikasjonsgrensesnittene.
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Nye funksjoner 81760x-17

Oversikt over nye og endrede programvarefunksjoner

Du finner mer informasjon om de tidligere
programvareversjonene i tilleggsdokumentasjonen
Oversikt over nye og endrede programvarefunksjoner.
Hvis du trenger denne dokumentasjonen, kan du henvende
deg til HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

Funksjonene til FN 18: SYSREAD (ISO: D18) ble utvidet:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610 NR49: Modus for
filterreduksjon av en akse (IDX) ved M120

= FN 18: SYSREAD (D18) ID780: Informasjon om gjeldende
slipeverktgy

® NR60: Aktiv korrigeringsmetode i COR_TYPE-kolonnen
= NR61: Posisjoneringsvinkel for avrettingsverktgy

® FN 18: SYSREAD (D18) ID950 NR48: VVerdien av R_TIP-
kolonnen i verktgytabellen for gjeldende verktgy

= FN 18: SYSREAD (D18) ID11031 NR101: Filnavn til
protokollfil fra syklus 238 MAAL MASKINTILSTAND

Mer informasjon: 'Systemdata", Side 548

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere maskin, teste

og

38

kjgre NC-program

Programvarealternativet #136 visuell fastspenningskontroll VSC
er ikke lenger tilgjengelig.

Folgende verktgytyper er lagt til:

= Planfres,MILL_FACE

® Fasefreser, MILL_CHAMFER

| kolonnen DB_ID i verktgytabellen definerer du en database-
ID for verktgyet. | en maskinovergripende verktgydatabase kan
du identifisere verktgyene med unike database-ID-er, f.eks. i et
verksted. Dette gjgr det lettere for deg & koordinere verktgy pa
tvers av flere maskiner.
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m | R_TIP-kolonnen i verktgytabellen definerer du en radius pa
spissen til verktgyet.

= Du definerer formen pa probestiften i STYLUS-kolonnen i touch-
probe-tabellen. Med valget L-TYPE definerer du en L-formet
probestift.
® Slipeskive med korrektur, COR_TYPE_GRINDTOOL
Materialfjerning péa slipeverktgyet
= Avrettingsverktoy med sliping, COR_TYPE_DRESSTOOL
Materialfjerning pa avrettingsverktgyet
= |nnenfor MOD-funksjonen Ekstern tilgang ble det lagt til en link

for HEROS-funksjonen Sert & nekler. Denne funksjonen lar deg
definere innstillinger for sikre tilkoblinger over SSH.

®m OPC UA NC Server gjgr det mulig for klientapplikasjoner & fa
tilgang til verktgydataene i styringen. Du kan lese og skrive
verktgydata.
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Endrede funksjoner 81760x-16

Du kan bruke TABDATA-funksjonene til 8 fa lese- og skrivetilgang
til referansepunkttabellen.

Mer informasjon: 'Tilgang til tabellverdier ", Side 401
CAD-Viewer ble utvidet som fglger:

m  CAD-Viewer regner alltid internt med mm. Hvis du velger
tomme som maleenhet, konverterer CAD-Viewer alle verdier
til tommer.

= Med ikonet Vis sideliste du kan forstgrre Listevisningsvinduet
til halve skjermen.

m Styringen viser alltid koordinatene X, Y og Z i
informasjonsvinduet for elementer. Nar 2D-modus er aktiv,
viser styringen Z-koordinaten nedtonet.

= CAD-Viewer gjenkjenner ogsa sirkler som
redigeringsposisjoner som bestar av to halvsirkler.

® Du kan lagre deldatum og delnullinformasjon til en fil eller
utklippstavle selv uten programvarealternativ #42 CAD Import.

Mer informasjon: "Overfgre data fra CAD-filer", Side 495

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere maskin, teste

og
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kjore NC-program

Simuleringen tar hensyn til fglgende kolonner i verktgytabellen:
= R_TIP

= LU

= RN

Styringen tar hensyn til fglgende NC-funksjoner i driftsmodus
Programtest:

= FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27)

= FUNCTION FILE

= FUNCTION FEED DWELL

Maskinprodusenten kan definere maksimalt 20 komponenter
som styringen overvaker ved hjelp av komponentovervakning.

Hvis et handratt er aktivt, viser styringen banematingen i displayet
under programkjgringen. Hvis bare den valgte aksen beveger seg,
viser styringen aksematingen.

For slipeverktgy av typen Koppskive,GRIND_T kan du redigere
parameteren ALPHA.

Minimum inngangsverdi for FMAX-kolonnen i touch-probe-
tabellen er endret fra -9999 til +10.

Det maksimale inndataomradet for kolonnene LTOL og RTOL i
verktgytabellen er gkt fra O til 0,9999 mm til 0,0000 til 50000 mm.

Det maksimale inndataomradet for kolonnene LBREAK og
RBREAK i verktgytabellen er gkt fra O til 0,9999 mm til 0,0000 til
9,0000 mm.

Styringen stgtter ikke lenger den ekstra betjeningsstasjonen ITC
750.

HEROS-verktgyet Diffuse er fjernet.

I vinduet Sert & ngkler kan du pa omradet Externally
administered SSH key file velge en fil med ytterligere, offentlige

SSH-ngkler. Du kan dermed bruke SSH-ngkler uten at de ma
overfgres til styringen.
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® | vinduet Nettverksinnstillinger kan du eksportere og importere
eksisterende nettverkskonfigurasjoner.

= Med maskinparametrene allowUnsecureLsv2 (nr. 135401) og
allowUnsecureRpc (nr. 135402) definerer maskinprodusenten
om styringen skal sperre usikre LSV2- eller RPC-forbindelser ogsa
nar brukeradministrasjonen er inaktiv. Disse maskinparametrene
inngar i dataobjekt CfgDncAllowUnsecur (135400).

Hvis styringen oppdager en usikker tilkobling, viser den en
melding.
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Nye syklusfunksjoner 81760x-17

Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av malesykluser
for emne og verktgy

® Syklus 1416 SKJZAEREPUNKTPROBING (ISO: G1416)

Bruk denne syklusen til & bestemme skjeeringspunktet for to
kanter. Syklusen trenger totalt fire probepunkter, to posisjoner pa
hver kant. Du kan bruke syklusen pa de tre objektnivaene XY, XZ
og YZ.

® Syklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)
Bruk denne syklusen til & bestemme midten og bredden til en not

eller et stykke. Styringen prober med to probepunkter pd motsatt
side. Du kan ogsa definere en dreiing for noten eller stykket.

= Syklus 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)

Med denne syklusen finner du én enkelt posisjon med en L-
formet probestift. Probestiftens form gjgr at styringen kan probe
undersnitt.

® Syklus 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)

Bruk denne syklusen til & bestemme midten og bredden til en not
eller et stykke med en L-formet probestift. Probestiftens form
gjer at styringen kan probe undersnitt. Styringen prober med to
probepunkter pd motsatt side.
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Endrede syklusfunksjoner 81760x-17
Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av
bearbeidingssykluser

m Syklusen 277 OCM SKRAAFASE (ISO: G277, alternativ
167) overvaker konturskader i bunnen som forarsakes av
verktgyspissen. Denne verktgyspissen beregnes av radius R,
radiusen pa verktgyspissen R_TIP og spissens vinkel T-ANGLE.
m Fglgende sykluser gjelder tilleggsfunksjonene M109 og M110:
Syklus 22 UTFRESING (ISO: G122, alternativ 19)
Syklus 23 BUNNPLAN DYBDE (ISO: G123, alternativ 19)
Syklus 24 SIDETOLERANSE (ISO: G124, alternativ 19)
Syklus 25 KONTURKJEDE (ISO: G125, alternativ 19)
Syklus 275 KONTURNOT VIRVELFR. (ISO: G275, alternativ 19)
Syklus 276 KONTURKJEDE 3D (ISO: G276, alternativ 19)
Syklus 274 OCM FRESING SIDE (ISO: G274, alternativ 167)
m Syklus 277 OCM SKRAAFASE (ISO: G277, alternativ 167)
Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av malesykluser
for emne og verktoy

= Protokoll for syklusene 451 MAL KINEMATIKK (ISO: G451) og
452 FORH.INNST.-KOMP. (ISO: G452, alternativ 48) inneholder
diagrammer med de malte og optimaliserte feilene pa de enkelte
maleposisjonene.

® | syklus 453 KINEMATIKKGITTER (ISO: G453, alternativ 48) kan
du bruke modusen Q406=0 selv uten programvarealternativet 52
KinematicsComp.

m Syklusen 460 KALIBRERE TS PAA EN KULE (ISO: G460) finner
radius, ev. lengde, senterforskyvning og spindelvinkel for en L-
formet probestift.

m Syklusene 444 BERORING 3D (ISO: G444) og 14xx stgtter
probingen med en L-formet probestift.
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Forste steg | Oversikt

2.1 Oversikt

Dette kapittelet skal hjelpe deg med & bli raskt kjent med de viktigste
funksjonene i styringen. Du finner mer informasjon om hvert tema i
den tilhgrende beskrivelsen det henvises til.

Dette kapittelet omfatter falgende temaer:

® S|4 pd maskinen

= Programmere emne

@ Fglgende temaer finner du i brukerhandboken Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program:

= S|4 pa maskinen
Teste emne grafisk
Definere verktgy
Definere emne
Bearbeide emne
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2.2 Sla pa maskinen

Kvittere for strembrudd og

AFARE

OBS: Fare for bruker!

Maskiner og maskinkomponenter utgjgr alltid mekaniske farer.
Elektriske, magnetiske eller elektromagnetiske felt er spesielt farlig
for personer med pacemakere og implantater. Faren oppstar nar
maskinen blir slatt pa!

> Les og fglg maskinhandboken

> Veer oppmerksom pa og fglg sikkerhetsmerknader og
sikkerhetssymboler

> Bruke sikkerhetsinnretninger

Fglg maskinhdndboken!

Paslding av maskinen og fremkjgring til referansepunktene
er maskinavhengige funksjoner.

Slik kobler du inn maskinen:
> Sl pa strgmforsyningen til styringen og maskinen.

> Styringen starter operativsystemet. Denne prosessen kan ta
noen minutter.

> Deretter viser styringen dialogen for strgmbrudd i toppteksten
pa skjermen.

» Trykk pa CE-tasten
> Styringen konverterer PLS-programmet.
> SIa péa styrespenningen.
@ > Styringen befinner seg i driftsmodusen Manuell
drift.

Avhengig av maskinen din ma ytterligere trinn utfgres for 4
kunne kjgre NC-programmer.

Detaljert informasjon om dette temaet
= S|4 pa maskinen

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere maskin,
teste og kjgre NC-program
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2.3 Programmere den forste delen

Velge driftsmodus
Du kan bare opprette NC-programmer i driftsmodusen Program-
mering:

> » Trykk pa driftsmodustasten.

> Styringen skifter til driftsmodusen
Programmering.

Detaljert informasjon om dette temaet

= Driftsmoduser
Mer informasjon: '"Programmere’, Side 70

Viktige betjeningselementer for styringen

Tast Funksjoner for dialogstyring
ent Bekrefte inntasting og aktivere neste dialogspgrs-
mal
i Hoppe over dialogspgrsmal
Eno Avslutte dialogen fgr den er ferdig
DEL Avbryte dialog, forkaste inntasting
D Funksjonstaster pa skjermen som brukes til &
velge funksjoner avhengig av den aktive driftssta-
tusen

Detaljert informasjon om dette temaet

® Opprette og endre NC-programmer
Mer informasjon: "Redigere NC-program", Side 97

®  Qversikt over tastene
Mer informasjon: "Betjeningselementer for styringen’, Side 2

Fgrste steg | Programmere den fgrste delen
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Apne nytt NC-program / Filbehandling
Nar du skal opprette et nytt NC-program, gjgr du felgende:

PGM >
MGT

Trykk pa tasten PGM MGT

> Styringen apner filbehandlingen.

Filbehandlingen til styringen er oppbygd pé
samme mate som filbehandlingen pd en PC med
Windows Utforsker. Med filbehandlingen kan du

administrere dataene pé styringens interne minne.

Velg mappe
Angi valgfritt filnavn med filendelsen .H

Bekreft med ENT-tasten

Styringen spgr etter maleenheten for det nye
NC-programmet.

Trykk pa funksjonstasten til gnsket maleenhet MM
eller INCH

Styringen oppretter automatisk den fgrste og siste NC-blokken i
NC-programmet. Disse NC-blokkene kan du ikke endre senere.

Detaljert informasjon om dette temaet

B Filbehandling

Mer informasjon: "Filbehandling", Side 103

® QOpprette nytt NC—prpgram
Mer informasjon: 'Apne og angi NC-programmer", Side 86
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Definere raemne

Nar du har dpnet et nytt NC-program, kan du definere et réemne. Du
definerer eksempelvis en kvader ved & angi MIN- og MAKS-punktet
der hvert punkt refererer til det valgte nullpunktet.

Etter at du har valgt gnsket réemneform med en funksjonstast,
starter styringen automatisk réemnedefinisjonen og sper etter de
ngdvendige rdemnedataene.

Ga frem pé falgende méte for a definere et rektanguleert réemne:
» Trykk pa funksjonstasten for den gnskede rdéemneformen kvader

» Arbeidsplan i grafikk: XY: Angi aktiv spindelakse. Z er merket
som forhandsinnstilling. Bekreft med ENT-tasten.

» Definisjon raemne: minimum X: Angi den minste X-koordinaten
for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 0, bekreft med ENT-
tasten

» Definisjon rdemne: minimum Y: Angi den minste Y-koordinaten
for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 0, bekreft med ENT-
tasten

» Definisjon rdemne: minimum Z: Angi den minste Z-koordinaten
for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. -40, bekreft med ENT-
tasten

> Definisjon raemne: maksimum X: Angi den stg@rste X-
koordinaten for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 100,
bekreft med ENT-tasten

» Definisjon rdemne: maksimum Y: Angi den stgrste Y-
koordinaten for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 100,
bekreft med ENT-tasten

» Definisjon rdemne: maksimum Z: Angi den stgrste Z-
koordinaten for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. O, bekreft
med ENT-knappen

> Styringen avslutter dialogen.

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

Eksempel
0 BEGIN PGM NY MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NY MM

Detaljert informasjon om dette temaet

= Definere raemne
Mer informasjon: 'Apne nytt NC-program’, Side 92

Fgrste steg | Programmere den fgrste delen
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Programoppbygging

NC-programmer bgr alltid vaere oppbygd pad mest mulig lik mate.
Det gir bedre oversikt, gir raskere programmering og reduserer
feilkildene.

Anbefalt programoppbygging ved enkle, konvensjonelle
konturbearbeidinger

m
x
o

o

3
S

(R

Kall opp verktgyet, definer verktgyakse
Frikjer verktgy, start spindel
Forposisjoner i arbeidsplanet i naerheten av konturstartpunktet

Forposisjoner i verktgyaksen via emnet eller rett pa dybde. Sla pa
kjglemiddel ved behov

Kjgr frem til kontur

Bearbeide kontur

Forlat kontur

Frikjor verktgyet, og avslutt NC-programmet
Detaljert informasjon om dette temaet

= Konturprogrammering
Mer informasjon: "Programmering av verktgybevegelser for en
bearbeiding’, Side 140

AW N -

0 N O u
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Anbefalt programoppbygging ved enkle syklusprogrammer

m
=
)
o
3
S
o

Kall opp verktgyet, definer verktgyakse
Frikjer verktgy, start spindel

Definer bearbeidingsposisjoner

Definer bearbeidingssyklus

Kall opp syklus, og sla pa kjglemiddel
Frikjor verktgyet, og avslutt NC-programmet
Detaljert informasjon om dette temaet

B Syklusprogrammering
Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av
bearbeidingssykluser

ook wN =

Programmere enkel kontur
Konturen som vises til hgyre, skal omfreses én gang med en dybde
pd 5 mm. Du har allerede angitt rAemnedefinisjonen.

Etter at du har dpnet en NC-blokk med en funksjonstast, spgr
styringen etter alla dataene som dialog i toppteksten.

Nar du skal programmere konturlinje, gjgr du som fglger:

Kalle opp verktgyet
To0L > Trykk pa tasten TOOL CALL Yi
> Angi verktgydata, f.eks. verktgynummer 16
ENT » Bekreft med ENT-tasten 95 -

10

> Bekreft verktgyaksen Z med tasten ENT.
» Angi spindelturtall, f.eks. 6500

END » Trykk pd SLUTT-tasten
> Styringen avslutter NC-blokken.

ENT

H

20

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende 1 4
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon 5
PATTERN DEF. R

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av 5 95
maskinprodusenten.

< ¥

(3

2 HEIDENHAIN | TNC 620 | Brukerhdndbok klartekstprogrammering | 10/2022



Forste steg | Programmere den fgrste delen

Frikjor verktgy

"

v

Trykk pa tasten L

Trykk pa aksetasten Z

» Angi verdi for frikjgring, f.eks.: 250 mm

v

ENT

ENT

vVV VvV Yy

v

END
m]

Trykk pa tasten ENT

Trykk pa tasten ENT ved radiuskorrigering.
Styringen tar i bruk RO, ingen radiuskorrigering.
Trykk pa tasten ENT ved mating F.

Styringen tar i bruk FMAX.

Angi eventuelt tilleggsfunksjon M, f.eks. M3, sett
pa spindel.
Trykk pd SLUTT-tasten

> Styringen lagrer kjgreblokken.

Forposisjoner verktgy i arbeidsplanet

>

B -

Trykk pa tasten L

Trykk pa aksetasten X

» Angi verdien for posisjonen som det skal kjgres

<]

frem til, f.eks.: -20 mm

» Trykk pa aksetasten Y

» Angi verdien for posisjonen som det skal kjgres

ENT

ENT

END
o

V vV vV vV VvV VY

frem til, f.eks.: -20 mm
Trykk pa tasten ENT

Trykk pa tasten ENT ved radiuskorrigering.
Styringen tar i bruk RO.

Trykk pa tasten ENT ved mating F.
Styringen tar i bruk FMAX.

Angi eventuelt tilleggsfunksjon M

Trykk pd SLUTT-tasten

Styringen lagrer kjgreblokken.
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Posisjoner verktgy i dybden

>

v

B -

Trykk pa tasten L

Trykk pa aksetasten Z

» Angi verdien for posisjonen som det skal kjgres

ENT

ENT

ENT

frem til, f.eks.: -5 mm
Trykk pa tasten ENT

Trykk pa tasten ENT ved radiuskorrigering.
Styringen tar i bruk RO.

Angi verdi for posisjoneringsmating, f.eks.: 3000
mm/min

Trykk pa tasten ENT

» Angi tilleggsfunksjon M, f.eks. M8 for 3 sette pa

END >

'

kjglemiddel
Trykk pa SLUTT-tasten

> Styringen lagrer kjgreblokken.

Kjor mykt frem til konturen

APPR 4
DEP

Trykk pa tasten APPR DEP

> Styringen viser en funksjonstastrekke med frem-

APPR CT
Bt

ENT

vV v Vvy

ENT

og tilbakekjgringsfunksjoner.

Trykk pa funksjonstasten APPR CT

Angi koordinatene for konturstartpunktet
Trykk pa tasten ENT

Angi innkjgringsvinkel, f.eks. 90°, ved
midtpunktsvinkel CCA

» Trykk pa tasten ENT

» Angi fremkjgringsradius, f.eks. 8 mm

]
RL
>
>
END 4
u]
>
54

> Trykk pa tasten ENT

Trykk pa funksjonstasten RL
Styringen tar i bruk radiuskorrigering til venstre.

Angi verdi for bearbeidingsmating, f.eks.: 700
mm/min

Trykk pa SLUTT-tasten
Styringen lagrer fremkjgringsbevegelsen.

Fgrste steg | Programmere den fgrste delen
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Bearbeide kontur

ﬁﬂ

ND

- o .
02 L; o —

-

END
m]

END
m]

>

>
>
>

v

Trykk pa tasten L
Angi koordinatene for konturpunktet 2, f.eks. Y 95
Trykk pa SLUTT-tasten

Styringen overtar den endrede verdien og
beholder all annen informasjon fra den forrige NC-
blokken.

Trykk pa tasten L

» Angi koordinatene for konturpunktet 3, f.eks. X 95

v

v v.v Vv

v

Trykk pa SLUTT-tasten

Trykk pé tasten CHF
Angi fasebredde10 mm
Trykk pa SLUTT-tasten

Styringen lagrer fasen pa slutten av
lineaerblokken.

Trykk pa tasten L

» Angi koordinatene for konturpunktet
> Trykk pd SLUTT-tasten

» Trykk pé tasten CHF
» Angi fasebredde20 mm
» Trykk pd SLUTT-tasten

Avslutt og kjgr mykt fra kontur

ENT

ENT

ENT

END
m]

>

Trykk pa tasten L

» Angi koordinatene for konturpunktet

v

vV v vVvy

Trykk pa SLUTT-tasten
Trykk pa tasten APPR DEP

Trykk pa funksjonstasten DEP CT

Angi tilbakekjgringsvinkel, f.eks. 90° ved
midtpunktsvinkel CCA

Trykk pa tasten ENT
Angi tilbakekjgringsradius, f.eks.8 mm
Trykk pa tasten ENT

Angi verdi for posisjoneringsmating, f.eks.: 3000
mm/min

» Trykk pa tasten ENT
» Angi eventuelt tilleggsfunksjon M, f.eks. M9, slé av

kjglemiddel
Trykk pd SLUTT-tasten
Styringen lagrer tilbakekjgringsbevegelsen.
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Frikjor verktgy

» Trykk patasten L

ENT
ENT

ENT

END
m]

v

v

Trykk pa aksetastenZ
» Angi verdi for frikjgring, f.eks.: 250 mm
Trykk pa tasten ENT

v

Trykk pa tasten ENT ved radiuskorrigering.
Styringen tar i bruk RO.

Trykk pa tasten ENT ved mating F.
Styringen tar i bruk FMAX.

Angi tilleggsfunksjon M, f.eks. M30 for
programslutt

Trykk pd SLUTT-tasten

> Styringen lagrer kjgreblokken og avslutter NC-
programmet.

vVV VvV Yy

Detaljert informasjon om dette temaet

Komplett eksempel med NC-blokker

Mer informasjon: "Eksempel: Lineaer bevegelse og kartesisk
fasing", Side 165

Opprette nytt NC—prpgram

Mer informasjon: "Apne og angi NC-programmer’, Side 86
Kjgre til / forlate konturer

Mer informasjon: "Kjgre frem til og forlate kontur’, Side 144

Programmere konturer
Mer informasjon: "Oversikt over banefunksjoner’, Side 154

Programmerbare matingsmoduser

Mer informasjon: "Mulige mateinntastinger”, Side 95
Korrigering av verktgyradius

Mer informasjon: "verktgyradiuskorrigering”, Side 133

Tilleggsfunksjonene M
Mer informasjon: "Tilleggsfunksjoner for
programkjgringskontroll, spindel og kjslemiddel ", Side 225

Skrive syklusprogram

Du
sta

56

skal utfgre boringene (dybde 20 mm) i bildet til hgyre med en
ndardboresyklus. Du har allerede angitt réemnedefinisjonen.

Fgrste steg | Programmere den fgrste delen
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Kalle opp verktgyet

TOOL 4
CALL

>

ENT »

ENT >

>

END >
m]

>

Frikjor verktgy

>

v

B

Trykk pa tasten TOOL CALL
Angi verktgydata, f.eks. verktgynummer 5
Bekreft med ENT-tasten

Bekreft verktgyaksen Z med tasten ENT.
Angi spindelturtall, f.eks. 4500

Trykk pa SLUTT-tasten
Styringen avslutter NC-blokken.

Trykk pa tasten L

Trykk pa aksetasten Z

» Angi verdi for frikjgring, f.eks.: 250 mm

v

ENT

m
5

vV v Vv yVvVvy

N

END
o

v

Trykk pa tasten ENT

Trykk pa tasten ENT ved radiuskorrigering.
Styringen tar i bruk RO, ingen radiuskorrigering.
Trykk pa tasten ENT ved mating F.

Styringen tar i bruk FMAX.

Angi eventuelt tilleggsfunksjon M, f.eks. M3, sett
pa spindel.

Trykk pa SLUTT-tasten

> Styringen lagrer kjgreblokken.
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Fgrste steg | Programmere den fgrste delen

Definere mal

SPEC
FCT

Trykk pa SPEC FCT-tasten

> Styringen dpner funksjonstastlinjen med de
spesielle-funksjonene.

v

KONTUR) - » Trykk pa funksjonstasten KONTUR/BEHANDL.
—— » Trykk pa funksjonstasten PATTERN DEF

PUNKT > Trykk pa funksjonstasten PUNKT
» Angi koordinatene for fgrste posisjon

Bekreft hver inntasting med ENT-tasten.

v

ENT

Trykk pa tasten ENT

Styringen apner dialogen for neste posisjon.
Angi koordinater

Bekreft hver inntasting med ENT-tasten.
Angi koordinatene for alle posisjoner

Trykk pa SLUTT-tasten

Styringen lagrer NC-blokken.

ENT

ENT

END
o

VvV Vv v vV v VY

Definere syklus
cvet » Trykk pad CYCL DEF-tasten

DEF

> Trykk pa funksjonstasten BORING/ GJENGE

BORING/
GJIENGE

200 Trykk pa funksjonstasten 200

Styringen starter dialogen for syklusdefinisjon.
Angi syklusparametre

Bekreft hver inntasting med ENT-tasten.

Styringen viser en grafikk der den aktuelle
syklusparameteren vises.

ENT

v v vV Y

Kalle opp syklus
cycL > Tl’ykk pé CYCL CALL-tasten

CALL

CYCLE
CALL
PAT

Trykk pa funksjonstasten CYCL CALL PAT.

v

Trykk pa tasten ENT

Styringen tar i bruk FMAX.

Angi eventuelt tilleggsfunksjon M
Trykk pa SLUTT-tasten
Styringen lager NC-blokken.

ENT

END

v v vV Yy

H
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Frikjor verktgy
> Trykk pdtastenL

.H

> Trykk pd aksetasten Z
Angi verdi for frikjgring, f.eks.: 250 mm
Trykk pa tasten ENT

\ A 4

ENT

Trykk pa tasten ENT ved radiuskorrigering.
Styringen tar i bruk RO.

Trykk pa tasten ENT ved mating F.
Styringen tar i bruk FMAX.

Angi tilleggsfunksjon M, f.eks. M30 for
programslutt

Trykk pd SLUTT-tasten

Styringen lagrer kjgreblokken og avslutter NC-
programmet.

ENT

ENT

vVVVYyYVvVvy

END

H
v

v

Eksempel

Réemnedefinisjon
Verktpyoppkall

Frikjor verktgy, start spindel

Definere bearbeidingsposisjoner

Definere syklus

Sett pa kjiglemiddel, kall opp syklus
Frikjor verktgy, programslutt

Detaljert informasjon om dette temaet

® Opprette nytt NC-prpgram
Mer informasjon: 'Apne og angi NC-programmer”, Side 86
®  Syklusprogrammering
Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av
bearbeidingssykluser
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3.1 TNC 620

HEIDENHAIN TNC-styringer er banestyringer beregnet pa verksteder.

Disse systemene gjgr det mulig & programmere vanlige frese-

og borebearbeidinger direkte i maskinen ved hjelp av en lett
forstaelig klartekst. De er beregnet brukt til frese- og bormaskiner
samt til bearbeidingssentre med opptil 6 akser. | tillegg kan ogsa
vinkelposisjonen til spindlene stilles inn med programmeringen.

Kontrollpanelet og skjermbildet er oversiktlig utformet, slik at du har
rask og enkel tilgang til alle funksjonene.

HEIDENHAIN-klartekst og DIN/ISO

HEIDENHAIN-klartekst er sveert brukervennlig til skriving av
programmer. Det er det interaktive programmeringsspraket

for verkstedet. En programmeringsgrafikk gir en fremstilling

av de enkelte bearbeidingstrinnene mens programmet skrives.
Hvis det ikke foreligger en NC-kompatibel tegning, vil den frie
konturprogrammeringen FK hjelpe i tillegg. En grafisk simulering
av emnebearbeidingen er mulig bédde under programtest og
programkjegring.

I tillegg kan styringene ogsa programmeres i henhold til DIN/ISO.

Det er ogsa mulig 8 angi og teste et NC-program samtidig som et
annet NC-program utfgrer en emnebearbeiding.

Kompatibilitet

NC-programmer som ble opprettet pd HEIDENHAIN-banestyringer
(fra TNC 150 B), kan under visse forutsetninger startes fra TNC 620.
Hvis NC-blokker inneholder ugyldige elementer, vil disse angis som
feilmeldinger eller ERROR-blokker fra styringen nar filen dpnes.

Grunnleggende | TNC 620
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Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet

3.2 Skjermen og kontrollpanelet

Skjermen

Styringen leveres som kompaktversjon eller som versjon med
separat skjerm og kontrollpanel. | begge variantene er styringen
utstyrt med en 15-tommers TFT-flatskjerm.

1

o U AW

Topptekst

Nar styringen er slatt pd, viser toppteksten pa skjermen de
valgte driftsmodusene: maskindriftsmoduser til venstre og
programmeringsdriftsmoduser til hgyre. | det stgrste feltet i
toppteksten vises driftsmodusen som skjermbildet er i: Her
vises det dialogspgrsmal og meldinger (unntatt nér styringen
bare viser grafikk).

Funksjonstaster

| bunnteksten viser styringen enda flere funksjoner i en
funksjonstastrekke. Disse funksjonene velger du ved hjelp av
de tastene som befinner seg nedenfor. Rett over funksjons-
tastrekken er det noen tynne streker som viser hvor mange
av de eksisterende funksjonsrekkene det er mulig & velge
ved hjelp av funksjonsvalgtastene som ligger pd utsiden. Den
aktive funksjonstastrekken er markert i blatt.
Funksjonsvalgtaster

Funksjonsvalgtaster

Definere inndelingen av skjermen

Tast for & veksle mellom skjermbilde for maskindriftsmodus,
programmeringsdriftsmodus og et tredje skrivebord
Funksjonsvalgtaster for funksjonstastene fra maskinprodu-
senten

Funksjonsvalgtaster for funksjonstastene fra maskinprodu-
senten

USB-tilkobling

Nar du bruker en TNC 620 med bergringsbetjening, kan du
erstatte enkelte tastetrykk med gester.

Mer informasjon: "Betjene bergringsskjerm", Side 535
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Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet

Definere skjermbildeinndeling

Brukeren velger selv inndelingen av skjermbildet. Styringen kan
f.eks. i driftsmodusen Programmering vise NC-programmet

i det venstre vinduet, mens det hgyre vinduet samtidig viser

en programmeringsgrafikk. En annen mulighet er & vise
programinndelingen i det hgyre vinduet eller & bare vise
NC-programmet i et stort vindu. Hvilke vinduer styringen kan vise,
avhenger av den valgte driftsmodusen.

Definere skjermbildeinndeling:

> Trykk pa tasten Inndeling av skjermbilde:
Funksjonstastlinjen viser mulighetene for
inndeling av skjermbildet

Mer informasjon: 'Driftsmoduser’, Side 69
PROGR. - » Velg inndeling av skjermen med funksjonstasten
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Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet

Kontrollpanel

TNC 620 kan leveres med integrert kontrollpanel. Alternativt fas e @
TNC 620 ogsé som versjon med separat skjerm og eksternt ol -
kontrollpanel med et alfatastatur.
=
1 Alfatastaturtll skriving av tekst, filnavn og DIN/ISO-programme- o
ring -
2 ® Filbehandling o
® | ommekalkulator @
= MOD-funksjon @
®m HELP-funksjon @
= Visning av feilmeldinger V|
= Veksling mellom skjermbilder for de ulike driftsmodusene ,EEE CEOSDE Doaon
3 Driftsmoduser for programmering . TEHEE SDEzeEE Doan
+ Driftamoduserformask @ === u ssms= 228%
°r| tsmoduser for maskinen - D b IEEEE oomm
5 Apne programmeringsdialoger @ 4 3 2 Soe oS0
6 Navigasjonstaster og hoppkommando GOTO oy fE o= OEEE
7 Tallinnlegging og aksevalg @ ®
o @
8 Pekeplate ) () e ) () () () () () () ) (0 EED
> Mssknappe D ESeois mmas
"
10 Maskinkontrollpanel i e i s i s o o [ ==== 7
: [P inh A 1 EOHNEMEEHOOBE]

Mer informasjon: maskinhandbok o S B H s oo 5 0 B ==
Funksjonene til de enkelte tastene finner du i en oversikt pa den (=l FEOEE Bl )
forste omslagssiden. W eee - peEosEs 2$Sa@nb

5 (== Em ==
o N4r du bruker en TNC 620 med bergringsbetjening, kan du \'") %% % %ggﬁ = 8
erstatte enkelte tastetrykk med gester. m Q- W

Mer informasjon: "Betjene bergringsskjerm", Side 535

@ Fglg maskinhandboken!

Enkelte maskinprodusenter bruker ikke kontrollpanelet som
er standard for HEIDENHAIN.

Taster, f.eks. NC-start eller NC-stopp, er beskrevet i
maskinhandboken.
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Rengjgring

o Unngd smuss ved & bruke arbeidshansker.

For & opprettholde tastaturenhetens funksjonsevne ma du
utelukkende bruke rengjgringsmiddel med anioniske eller ikke-
ioniske tensider.

o Ikke pafgr rengjgringsmiddelet direkte pa tastaturenheten,
men fukt en egnet rengj@ringsklut med det.

SIa styringen av fer du rengjgr tastaturenheten.

0 For & unnga skader pa tastaturenheten mé du ikke bruke
felgende rengjgringsmidler eller hjelpestoffer:

® Aggressive lpsemidler
m Skuremidler

B Trykkluft

= Dampstréler

o Sporingsballen krever ikke regelmessig vedlikehold. En
rengjering er bare ngdvendig hvis utstyret ikke fungerer
som det skal lenger.

Hvis tastaturenheten omfatter en sporingsball, gar du frem som
felger ved rengjering:

» Sla av styringen
» Drei uttrekksringen 100° mot klokka

> Den avtakbare uttrekksringen Igfter seg ut av tastaturenheten
under dreiing.

» Fjern uttrekksringen
» Ta ballen ut
Fjern sand, spon og stgv forsiktig fra ballsetet

Riper i ballsetet kan fgre til darlig eller ingen
funksjonalitet.

» Pafgr en liten mengde isopropanol-alkohol-rengjgringsmiddel pa
en lofri og ren klut

o Fglg anvisningene for rengjgringsmiddelet.

» Tork forsiktig ut av ballsetet med kluten, til du ikke lenger ser slgr
eller flekker

Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet
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Skifte av tastekapper

Hvis du trenger nye tastekapper pa tastaturenheten, kan du
henvende deg til HEIDENHAIN eller maskinprodusenten.

Tastaturet ma vaere komplett, ellers er ikke kapslingsgrad
IP54 lenger garantert.

Slik skifter du tastekapper:

> Skyv avtrekksverktgyet
(ID 1325134-01) over
tastekappen, til griperne
klikker pa plass

Hvis du trykker

pa tasten, blir det
enklere & bruke
avtrekksverktgyet.

> Trekk tastekappen av

> Sett tastekappen pd
tetningen, og trykk godt fast

Tetningen ma ikke
skades, ellers er
ikke kapslingsgrad
IP54 lenger
garantert.

> Testing av feste og funksjon

Skjermtastatur

Hvis du bruker kompaktversjonen (uten alfanumerisk tastatur)

av styringen, kan du angi bokstaver og spesialtegn med
skjermtastaturet eller med et alfanumerisk tastatur som er koblet til
via USB.
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Angi tekst med skjermtastatur
Nar du skal arbeide med skjermtastaturet, gjgr du fglgende:

GOTO
o

>

Trykk pa tasten GOTO for & angi bokstaver,
f.eks. for programnavn eller katalognavn, med
skjermtastaturet.

Styringen apner et vindu hvor styringens
inndatafelt for tall vises sammen med den
tilsvarende bokstavtilordningen.

Trykk flere ganger pa den numeriske tasten til
markgren star pa den gnskede bokstaven.

Vent til styringen overtar det valgte tegnet fgr du
angir neste tegn.

Trykk pa skjermtasten OK hvis du vil ta i bruk
teksten i det dpnede dialogfeltet

Du kan velge mellom store og sma bokstaver med funksjonstasten
abc/ABC Hvis maskinprodusenten har definert ytterligere
spesialtegn, kan du kalle opp og sette inn disse med funksjonstasten
SPESIALTEGN. Hvis du vil slette enkelttegn, trykker du pa
funksjonstasten BACKSPACE.

68
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3.3 Driftsmoduser

Manuell drift og el. handratt

| driftsmodusen Manuell drift konfigurerer du maskinen. Du

kan posisjonere maskinen manuelt eller skritt for skritt og sette
nullpunkter.

Med aktivt alternativ nr.8 kan du dreie arbeidsplanet.
Driftsmodusen El. handratt stgtter manuell kjgring av
maskinaksene med et elektronisk handratt HR.

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

Manueu. drift

Funksjons- Vindu
tast
Posisjoner

POSISJON

ros. - Venstre: posisjoner, hgyre: statusvisning

STJ:TUS

POSTSION Venstre: posisjoner, hgyre: emner
L | (Alternativ nr. 20)

Posisjonering med manuell inntasting

| denne driftsmodusen er det mulig & programmere enkle
kjgrebevegelser, f.eks. for planfresing eller forposisjonering.

versike PG PAL Lbk CYC M P05 TOOL TT TRANS GPARA

v [ Progxamme RGN
[m
—
Pos. -visning HODUS: NOM. Vareint PG PAL LBL CYC M P05 ToOL TT TRANS GrARA -
o . Ao X ) |
+0.000 | ¥
o T oo IR - ST A
oL-ron sa.0000 orePon 400000 ¥ 1
+0.000 o v - -
2 ‘$
@
2 [s100% []
@i T2 s e @& 5
s 1800 F_ommimin POH AL © ssioie oN
T aktive o THC:\ac prog\BiBKLartextyica.h
Fio0%
100% S-OVR | @ @
100% F-OVR  LIMIT 1 —
” | A i NULLPKT, | [.= Aot ‘ VERKTOY
M s F Funksaon || aowrn <o TABELL
o | % LS ‘ hll
EJrosisjonering m. man. inntasting @ml’ﬂ!ﬂ!eﬁl’mﬂﬁg A/]‘n_
L w
i

Skjermtaster til inndeling av skjermbildet

S smasn REFNOn X
b

1 ToOL GALL 7 Z 51800
2 L X4130 Ye150 Ze200 RO us 8 ; I
3 END PGM SWDI MM

4300 [ +0.000
47,506 ¢ +0.600

MILL 024 ROUGH

+30.0000 " +12.0000

Funksjons- Vindu — e |'ﬂ~_
tast a : il
NC-program oo I
PROGRAN a——iog land
.mrm e on
[ eroch.- | Venstre: NC-program, hgyre: statusvisning m"" 5»«0 T B s ‘fm@v
s e el e e el B =
| ProcRau | Venstre: NC-program, hgyre: emne
s (Alternativ nr. 20)
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Programmere
| denne driftsmodusen oppretter du NC-programmer. D [ @n;—m
. . . S
Den frie konturprogrammeringen, de ulike syklusene og e e ey 1
Q-parameterfunksjonene gir deg hjelp og stgtte under T — -
programmeringen. Du kan velge om programmeringsgrafikken skal oo s s 1 Shen rhie ; P
vise kjgringen som er programmert. e —
L e 4 =i
Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet I heree 816 BREHD o =
Funksjonstast Vindu L - g
NC-program AR : —
PROGRAM L)
N B: IARARAR: ) CAMAMABRA) ]
PROGA. - Venstre: NC-program, hgyre: programinndeling ‘ | ” = o
INNDEL.
PROGR. - Venstre: NC-program, hgyre:
GRAFIKK programmeringsgrafikk
Programtest

Styringen simulerer NC-programmer og programdeler i
driftsmodusen Programtest for & kontrollere om det f.eks. foreligger
geometrisk inkompatibilitet, manglende eller feilaktige inndata

i NC-programmet eller brudd péa grensene for arbeidsrommet.

TOOL GALL "FAGE_MILL D40 Z 52000 F1000
3

CYGL DEF 233 PLANFRESING

Simuleringen stgttes grafisk med ulike typer visninger. (Alternativ nr. i

20) iy ‘
Skjermtaster til inndeling av skjermbildet e o i e ‘
Funksjons- Bytte Tk P ‘
tast Bl

c000 00:08:30  F MAX

- N S I N e
PROGRAM NC program A m E%N @ ‘ START
PROGR. - Venstre: NC-program, hgyre: statusvisning
STATUS
PROGRAM Venstre: NC-program, hgyre: emne
i (Alternativ nr. 20)
Emne
EMNE .
(Alternativ nr. 20)
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Programkjgring Blokkrekke og programkjering

Enkeltblokk

| driftsmodusen Prog.kjering blokkrekke utfgrer styringen et
NC-program helt til programslutt eller til det forekommer et manuelt
eller programmert avbrudd. Du kan gjenoppta programkjgringen

etter et avbrudd.

| driftsmodusen Prog.kjering enkeltblokk starter du hver
NC-blokk enkeltvis med den eksterne NC-start-tasten. Ved
punktmalsykluser og CYCL CALL PAT stopper styringen etter hvert
punkt. R&emnedefinisjonen interpreteres som en NC-blokk

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

Funksjons-
tast

Vindu

PROGRAM

NC-program

PROGR. -
+
INNDEL.

Venstre: NC-program, hgyre: inndeling

PROGR. -
+
STATUS

Venstre: NC-program, hgyre: statusvisning

PROGRAM
+
EMNE

Venstre: NC-program, hgyre: emne
(Alternativ nr. 20)

EMNE

Emne
(Alternativ nr. 20)

Skjermtaster til inndeling av skjermbildet ved palettabeller

Funksjons-
tast

Vindu

PALETT

Palettabell

PROGR. -
+
PALETT

Venstre: NC-program, hgyre: palettabell

PALETT
+
STATUS

Venstre: palettabell, hgyre: statusvisning

PALETT
+
GRAFIKK

Venstre: palettabell, hgyre: grafikk

Batch Process Manager
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©
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3.4 Grunnleggende om NC

Avstandsenkodere og referansemerker

P& maskinaksene sitter avstandsenkodere som registrerer
posisjonene til maskinbordet eller verktgyet. P4 de linezere aksene
er det vanligvis montert lengdeenkodere, og pa rundbordene og
roteringsaksene sitter det vinkelenkodere.

Nar en maskinakse er i bevegelse, sender den tilhgrende
avstandsenkoderen ut et signal som styringen bruker til & beregne
den ngyaktige, aktuelle posisjonen til maskinaksen.

Ved strgmbrudd gér forbindelsen mellom maskinsleideposisjonen
og den beregnede, aktuelle posisjonen tapt. For @ kunne opprette
forbindelsen pé nytt benytter inkrementelle posisjonsenkodere seg
av referansemerker. Ved overkjgring av et referansemerke mottar
styringen et signal som indikerer et maskinbasert nullpunkt. P& den
maten kan styringen gjenopprette forbindelsen mellom den aktuelle
posisjonen og den gjeldende maskinposisjonen. For lengdeenkodere
med avstandskodede referansemerker ma du kjgre maskinaksen
maksimum 20 mm, og for vinkelenkodere maksimum 20°.

Ved absolutte enkodere blir det overfgrt en absolutt posisjonsverdi
til styringen etter at maskinen er slatt pa. Dermed er forbindelsen
mellom den aktuelle posisjonen og maskinsleideposisjonen
gjenopprettet med en gang maskinen er slatt pa. Forbindelsen
opprettes uten at maskinaksene kjgres.

Programmerbare akser
De programmerbare aksene til styringen samsvarer med
aksedefinisjonen i DIN 66217 som standard.

Beskrivelsene av de programmerbare aksene finner du i tabellen
under:

Grunnleggende | Grunnleggende om NC

X (2Y)

Sirkel Parallellakse Roteringsakse
X U A
Y V B
Z W C

Falg maskinhdndboken!

Antallet programmerbare akser, samt beskrivelsen og
tilordningen deres, avhenger av maskinen.

Maskinprodusenten kan definere ytterligere akser, f.eks.
PLC-akser.
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Referansesystemer

For at styringen skal kunne kjgre en akse med en definert avstand,
trenger den et referansesystem.

Lengdeenkoderen som er montert parallelt med aksen,

fungerer som et enkelt referansesystem for lineaere akser pa en
verktgymaskin. Lengdeenkoderen viser en tallinje, et endimensjonalt
koordinatsystem.

For & kjgre frem til et punkt i planet trenger styringen to akser og
dermed et referansesystem med to dimensjoner.

For & kjgre frem til et punkt i rommet trenger styringen tre akser
og dermed et referansesystem med tre dimensjoner. Hvis de tre
aksene er plassert loddrett mot hverandre, oppstar det et sékalt
tredimensjonalt kartesisk koordinatsystem.

0 | samsvar med hgyrehandsregelen peker fingerspissene i
de positive retningene til de tre hovedaksene.

For at et punkt skal kunne bestemmes entydig i rommet, er det i
tillegg til plasseringen av de tre dimensjonene ngdvendig med et
koordinatutgangspunkt. Det felles skjeeringspunktet fungerer som
koordinatutgangspunkt i et tredimensjonalt koordinatsystem. Dette
skjeeringspunktet har koordinatene X+0, Y+0 og Z+0.

For at styringen for eksempel alltid skal kunne utfgre et verktgyskift
ved den samme posisjonen, men utfgre en bearbeiding som alltid
refererer til den gjeldende emneposisjonen, ma styringen skille
mellom ulike referansesystemer.

Styringen skiller mellom fglgende referansesystemer:

= Maskinkoordinatsystem M-CS:
Machine Coordinate System

®  Grunnleggende koordinatsystem B-CS:
Basic Coordinate System

® Emnekoordinatsystem B-CS:
Basic Coordinate System

®  Koordinatsystem for arbeidsplan WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

B Angivelseskoordinatsystem I-CS:
Input Coordinate System

m Verktgykoordinatsystem T-CS:
Tool Coordinate System

0 Alle referansesystemene bygger pa hverandre. De
er underlagt den kinematiske kjeden til den aktuelle
verktgymaskinen.

Maskinkoordinatsystemet er referansesystem.
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Maskinkoordinatsystem M-CS

Maskinreferansesystemet svarer til kinematikkbeskrivelsen og
dermed den faktiske mekanikken til verktgymaskinen.

Siden mekanikken til en verktgymaskin ikke svarer ngyaktig til

et kartesisk koordinatsystem, bestar maskinkoordinatsystemet

av flere endimensjonale koordinatsystemer. De endimensjonale
koordinatsystemene svarer til de fysikalske maskinaksene, som ikke
ngdvendigvis star loddrett mot hverandre.

Stillingen og orienteringen til de endimensjonale koordinatsystemene
blir definert i kinematikkbeskrivelsen ved hjelp av translasjoner og
rotasjoner som gar ut fra spindelnesen.

Maskinprodusenten definerer posisjonen til
koordinatutgangspunktet for det sdkalte maskinnullpunktet i
maskinkonfigurasjonen. Verdiene i maskinkonfigurasjonen definerer
nullstillingene til malesystemene og de tilsvarende maskinaksene.
Maskinnullpunktet ligger ikke ngdvendigvis i det teoretiske
skjeeringspunktet for de fysiske aksene. Det kan ogsa ligge utenfor
kjgreomréadet.

Siden verdiene i maskinkonfigurasjonen ikke kan endres av brukeren,
brukes maskinkoordinatsystemet til & bestemme konstante
posisjoner, f.eks. verktgyskiftepunkt.

Funksjonstast Bruk

Brukeren kan definere forskyvninger i maskin-
koordinatsystemet for hver akse ved hjelp av

FORSKYVN.-verdiene i referansepunktstabel-

len.

Maskinprodusenten konfigurerer FORSKYVN.-kolonnene i
nullpunktsbehandlingen slik at de passer til maskinen.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Avhengig av maskinen kan styringen ha en ekstra nullpunkttabell
for paletter. Maskinprodusenten kan her definere OFFSET-
verdier som virker fgr OFFSET-verdiene som du har definert i
nullpunkttabellen. Om et palettnullpunkt er aktivt, og i sa fall
hvilket, viser arkfanen PAL i den ekstra statusvisningen. Siden
OFFSET-verdiene til nullpunkttabellen for paletter ikke er synlig
eller kan redigeres, er det fare for kollisjon under alle bevegelser!

> Fglg dokumentasjonen til maskinprodusenten
> Bruk palettnullpunkt bare i forbindelse med paletter
> For bearbeidingen ma du kontrollere visningen til arkfanen PAL

Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Maskinnullpunkt MZP:
Machine Zero Point

Manuell drift

o
100% S-OVR
100% F-OVR

w,uuu
+110.000

&1

o

LIMIT 1 [
E

+0.000
+0.000

B e

8108 ‘

o
G n
 smanr H AveR ‘ s10e

ENORE.
RERERE FEN e AVBR
NULLPKT. ||[TFORGIVVNL ]| NULLPUNKT
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Det er bare maskinprodusenten som har tilgang til den
sdkalte OEM-OFFSET-funksjonen. Med OEM-OFFSET
kan additive akseforskyvninger defineres for dreie- og
parallellakser.

Alle OFFSET-verdier (alle nevnte OFFSET-
innleggingsmuligheter) danner samlet differansen mellom
AKT.- og RFFAKT-posisjonen til en akse.

Styringen omsetter alle bevegelsene i maskinkoordinatsystemet,
uavhengig av hvilket referansesystem verdiene blir angitt i.

Eksempel for en 3-akset maskin med en Y-akse som kileakse som
ikke er plassert loddrett mot ZX-planet:

» Kjgre en NC-blokk med L IY+10 i driftsmodusen Posisjonering
m. man. inntasting

> Styringen beregner de ngdvendige nominelle akseverdiene pa
grunnlag av de definerte verdiene.

> Styringen beveger maskinaksene Y og Z under posisjoneringen.

> Visningene RFFAKT og REFNOM viser bevegelsene til Y-aksen og
Z-aksen i maskinkoordinatsystemet.

> Visningene AKT. og NOM. viser bare en bevegelse for Y-aksen i
input-koordinatsystemet.

» Kjgre en NC-blokk med L IY-10 M91 i driftsmodusen
Posisjonering m. man. inntasting

> Styringen beregner de ngdvendige nominelle akseverdiene pa
grunnlag av de definerte verdiene.

> Styringen beveger bare maskinakse Y under posisjoneringen.

> Visningene RFFAKT og REFNOM viser bare en bevegelse for Y-
aksen i maskinkoordinatsystemet.

> Visningene AKT. og NOM. viser bevegelsene til Y-aksen og Z-
aksen i input-koordinatsystemet.

Brukeren kan programmere posisjoner som refererer til
maskinnullpunktet, f.eks. ved hjelp av tilleggsfunksjonen M91.
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Grunnleggende koordinatsystem B-CS

Det grunnleggende koordinatsystemet er et tredimensjonalt
kartesisk koordinatsystem med et koordinatutgangspunkt som er
slutten av kinematikkbeskrivelsen.

Orienteringen til det grunnleggende koordinatsystemet tilsvarer i
de fleste tilfeller orienteringen til maskinkoordinatsystemet. Her
kan det finnes unntak hvis en maskinprodusent bruker ytterligere
kinematiske transformasjoner.

Maskinprodusenten definerer kinematikkbeskrivelsen og dermed
posisjonen til koordinatutgangspunktet for det grunnleggende
koordinatsystemet i maskinkonfigurasjonen. Brukeren kan ikke endre
verdiene i maskinkonfigurasjonen.

Det grunnleggende koordinatsystemet brukes til & bestemme
posisjonen og orienteringen til emnekoordinatsystemet.

Skjermtast  Bruk [sneaz orire N
Brukeren beregner posisjonen og orienteringen til == PN
TRANSFORM. . . 2 L -

FORSKYUN emnekoordinatsystemet f.eks. ved hjelp av en 3D- : e
touch-probe. Styringen lagrer de beregnede verdiene : e

med referanse til det grunnleggende koordinatsyste- : | By

met som BASISTRANSFORM.-verdier i nullpunktsbe- o = L ;I
. 100% S-OVR
handllngen 100% F-OVR LIMIT 1 R H
- R O e
K X +72.536 [ +0.000

Maskinprodusenten konfigurerer BASISTRANSFORM.- 5.000 ) i
kolonnene i nullpunktsbehandlingen slik at de passer til N

maskinen. 31t L ] e

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Avhengig av maskinen kan styringen ha en ekstra

nullpunkttabell for paletter. Maskinprodusenten kan her definere
BASISTRANSFORM.-verdier som virker fgr BASISTRANSFORM.-
verdiene som du har definert i nullpunkttabellen. Om et
palettnullpunkt er aktivt, og i sa fall hvilket, viser arkfanen PAL i
den ekstra statusvisningen. Siden BASISTRANSFORM.-verdiene til
nullpunkttabellen for paletter ikke er synlig eller kan redigeres, er
det fare for kollisjon under alle bevegelser!

> Fglg dokumentasjonen til maskinprodusenten
» Bruk palettnullpunkt bare i forbindelse med paletter
> For bearbeidingen ma du kontrollere visningen til arkfanen PAL
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Emnekoordinatsystem W-CS

Emnekoordinatsystemet er et tredimensjonalt kartesisk [@vancer orite e ElProgramering ,;
koordinatsystem med et koordinatutgangspunkt som er det aktive o ; ; :
nullpunktet. — = N —= & _
Posisjonen og orienteringen til emnekoordinatsystemet er : - : - S C
avhengig av BASISTRANSFORM.-verdiene i den aktive linjen i = ;g s L l :
nullpunktstabellen. : . . . . _—
TR P — :,I
Skjermtast Bruk 00K FOR LMTS e, q
. [x | 18.097]5 | +0.000 S.EI “o’u
I .. . . . +72.536| [l +0.000
Brukeren beregner posisjonen og orienteringen til e
TRANSFORM. . . Modus . NOM @ T} B s |6l o
FORSKYVN. emnekoordinatsystemet f.eks. ved hjelp av en 3D- ot SraTTe—rT S
touch-probe. Styringen lagrer de beregnede verdi- F I 17T o aveR

ene med referanse til det grunnleggende koordi-
natsystemet som BASISTRANSFORM.-verdier i
nullpunktsbehandlingen.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Brukeren definerer posisjonen og orienteringen til

koordinatsystemet for arbeidsplan ved hjelp av transformasjoner i
emnekoordinatsystemet.

Transformasjoner i emnekoordinatsystemet:
= 3D ROT-funksjoner

= PLANE-funksjoner

m Syklus 19 ARBEIDSPLAN
® Syklus 7 NULLPUNKT

(forskyvning fer dreining av arbeidsplanet)
m Syklus 8 SPEILING

(Speiling far dreining av arbeidsplanet)

Resultatet av transformasjoner som bygger pa hverandre,
avhenger av programmeringsrekkefglgen. WPLCS

Du ma bare programmere de angitte (anbefalte)
transformasjonene i koordinatsystemene. Dette

gjelder bade for angivelse og tilbakestilling av
transformasjonene. Avvikende bruk kan fgre til uventede
eller ugnskede konstellasjoner. Se de etterfglgende
programmeringsmerknadene.

Merknader til programmeringen:

® Nar transformasjoner (speile og forskyve) blir
programmert for PLANE-funksjonene (unntatt
PLANE AXIAL), forandres posisjonen til dreiepunktet
(opprinnelsen til koordinatsystemet for arbeidsplan
WPL-CS) og orienteringen til roteringsaksene.

= en forskyvning alene forandrer bare posisjonen til
dreiepunktet

B en speiling alene forandrer bare orienteringen til
roteringsaksene
m | forbindelse med PLANE AXIAL og syklus 19 har de
programmerte transformasjonene (speiling, rotering
og skalering) ingen innvirkning pa posisjonen til
dreiepunktet eller orienteringen til roteringsaksene.
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Uten aktive transformasjoner i emnekoordinatsystemet
er posisjonen og orienteringen til koordinatsystemet for
arbeidsplan og emnekoordinatsystemet identisk.

P& en 3-akset maskin eller ved en ren 3-akset bearbeiding
finnes det ikke noen transformasjoner i
emnekoordinatsystemet. Nar BASISTRANSFORM.-verdiene
i den aktive linjen i nullpunktstabellen blir mottatt, virker
disse umiddelbart pé koordinatsystemet for arbeidsplan.

Ytterligere transformasjoner er selvfglgelig mulig i
koordinatsystemet for arbeidsplan

Mer informasjon: "Koordinatsystem for arbeidsplan WPL-
CS', Side 79

78
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Koordinatsystem for arbeidsplan WPL-CS

Koordinatsystemet for arbeidsplan er et tredimensjonalt kartesisk
koordinatsystem.

Posisjonen og orienteringen til koordinatsystemet for arbeidsplan er
avhengig av de aktive transformasjonene i emnekoordinatsystemet.

Uten aktive transformasjoner i emnekoordinatsystemet
er posisjonen og orienteringen til koordinatsystemet for
arbeidsplan og emnekoordinatsystemet identisk.

Pa en 3-akset maskin eller ved en ren 3-akset bearbeiding
finnes det ikke noen transformasjoner i
emnekoordinatsystemet. Nar BASISTRANSFORM.-verdiene
i den aktive linjen i nullpunktstabellen blir mottatt, virker
disse umiddelbart pa koordinatsystemet for arbeidsplan.

Brukeren definerer posisjonen og orienteringen til
angivelseskoordinatsystemet ved hjelp av transformasjoner i
koordinatsystemet for arbeidsplan.

Transformasjoner i koordinatsystemet for arbeidsplan:
Syklus 7 NULLPUNKT

Syklus 8 SPEILING

Syklus 10 ROTERING

Syklus 11 SKALERING

Syklus 26 SKALERING AKSE

PLANE RELATIVE

PLANE RELATIVE virker som PLANE-funksjon i
emnekoordinatsystemet og orienterer koordinatsystemet
for arbeidsplan.

Verdiene til den additive dreiingen refererer dermed alltid til
det gjeldende koordinatsystemet for arbeidsplan.

Resultatet av transformasjoner som bygger pa hverandre,
avhenger av programmeringsrekkefglgen.

o Uten aktive transformasjoner i koordinatsystemet
for arbeidsplan er posisjonen og orienteringen til
angivelseskoordinatsystemet og koordinatsystemet for
arbeidsplan identisk.

P& en 3-akset maskin eller ved en ren 3-akset bearbeiding
finnes det i tillegg ikke noen transformasjoner i
emnekoordinatsystemet. Nar BASISTRANSFORM.-verdiene
i den aktive linjen i nullpunktstabellen blir mottatt, virker
disse umiddelbart pa input-koordinatsystemet.
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Angivelseskoordinatsystem I-CS

Angivelseskoordinatsystemet er et tredimensjonalt kartesisk
koordinatsystem.

Posisjonen og orienteringen til angivelseskoordinatsystemet er

avhengig av de aktive transformasjonene i koordinatsystemet for
arbeidsplan.

Uten aktive transformasjoner i koordinatsystemet

for arbeidsplan er posisjonen og orienteringen til
angivelseskoordinatsystemet og koordinatsystemet for
arbeidsplan identisk.

Pa en 3-akset maskin eller ved en ren 3-akset bearbeiding
finnes det i tillegg ikke noen transformasjoner i

i den aktive linjen i nullpunktstabellen blir mottatt, virker
disse umiddelbart pa input-koordinatsystemet.

emnekoordinatsystemet. Nar BASISTRANSFORM.-verdiene

Brukeren definerer posisjonen til verktgyet og dermed posisjonen
til verktgykoordinatsystemet ved hjelp av posisjoneringsblokker i
angivelseskoordinatsystemet.

Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Visningene NOM., AKT., ETTSL og NOMRY er ogsé basert
pd input-koordinatsystemet.

Kjgreblokker i angivelseskoordinatsystem:
m  akseparallelle posisjoneringsblokker
®  Posisjoneringsblokker med kartesiske eller polare koordinater
® Posisjoneringsblokker med kartesiske koordinater og
flatenormalvektorer
Eksempel
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

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o 0Ogsa ved posisjoneringsblokker med flatenormalvektorer
blir posisjonen til verktgykoordinatsystemet bestemt ved
hjelp av de kartesiske koordinatene X, Y og Z.

| forbindelse med 3D-verktgykorrigeringen kan
posisjonen til verktgykoordinatsystemet forskyves langs
flatenormalvektorene.

o Orienteringen til verktgykoordinatsystemet kan utfgres i
ulike referansesystemer.

Mer informasjon: "Verktgykoordinatsystem T-CS',
Side 81

En kontur som referer til
angivelseskoordinatsystemet, kan enkelt
transformeres etter gnske.
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Verktgykoordinatsystem T-CS

Verktgykoordinatsystemet er et tredimensjonalt kartesisk

koordinatsystem med et koordinatutgangspunkt som er

verktgynullpunktet. Verdiene i verktgytabellen referer til dette [ \ [ \ [ \
punktet: L og R ved freseverktgy og ZL, XL og YL ved dreieverktgy. | : : 1 : : | : : |

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste &
og kjgre NC-program | |
| samsvar med verdiene fra verktgytabellen blir
koordinatutgangspunktet for verktgykoordinatsystemet forskjgvet til
verktgyfgringspunktet TCP. TCP stér for Tool Center Point.

Hvis NC-programmet ikke referer til verktgyspissen, ma
verktgyfaringspunktet forskyves. Den ngdvendige forskyvningen
skjer i NC-programmet med hjelp av deltaverdiene ved
verktgyoppkallingen.

Posisjonen til TCP som vises i grafikken, er forpliktende i
forbindelse med 3D-verktgykorrigeringen

Brukeren definerer posisjonen til verktgyet og dermed
posisjonen til verktgykoordinatsystemet ved hjelp av
posisjoneringsblokker i angivelseskoordinatsystemet.

Orienteringen til verktgykoordinatsystemet er avhengig av den
gjeldende verktgystillingen ved aktiv TCPM-funksjon eller ved aktiv
tilleggsfunksjon M128.

Brukeren definerer en verktgystilling enten i
maskinkoordinatsystemet eller i koordinatsystemet for arbeidsplan.

Verktoystilling i maskinkoordinatsystemet:

Eksempel

Verktgystilling i koordinatsystemet for arbeidsplan:

Eksempel
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Ved de viste posisjoneringsblokkene med vektorer er

det mulig & utfgre en 3D-verktgykorrigering ved hjelp av
korrigeringsverdiene DL, DR og DR2 fra TOOL CALL-blokken
eller korreksjonstabellen .tco.

Funksjonsmatene til korreksjonsverdiene avhenger av
verktgytypen.

Styringen gjenkjenner de ulike verktgytypene ved hjelp av
kolonnene L, R og R2 i verktgytabellen:

B R27pg + DR27pg + DR2pgog = 0
— endefres

" R27pg + DR27ag + DR2prog = R7ag + DR1ag + DRproc
— radiusfres eller kulefres

B 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
—s radiusfres for hjgrner eller torusfres

Uten TCPM-funksjonen eller tilleggsfunksjonen M128
er orienteringen til verktgykoordinatsystemet og
angivelseskoordinatsystemet identisk.

82
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Betegnelse pa aksene pa fresemaskiner

Aksene X, Y og Z pa fresemaskinen kalles ogsa verktgyakse,
hovedakse (1. akse) og hjelpeakse (2. akse). Oppsettet for
verktgyaksen bestemmer tilordningen av hoved- og hjelpeaksen.

Verktgyakse Hovedakse Hjelpeakse
X Y Z
Y z X
Z X Y

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

Polarkoordinater

Hvis arbeidstegningen har rettvinklede mal, skriver du ogsa Yi
NC-programmet med rettvinklede koordinater. For emner med
sirkelbuer eller for vinkelangivelser er det ofte enklere & fastsette — .
posisjonen med polarkoordinater.

| motsetning til de rettvinklede koordinatene X, Y og Z beskriver ,/ i
polarkoordinatene bare posisjoner i et plan. Polarkoordinatene har

nullpunkt i pol CC (CC = circle centre; eng. sirkelmidtpunkt). En PA, .
posisjon i et plan blir dermed entydig fastsatt ved hjelp av: 10 Tcc 0

® Polarkoordinatradius: avstanden fra pol CC til posisjonen O\

m  Polarkoordinatvinkel: vinkelen mellom vinkelreferanseaksen og
linjen som gar fra pol CC til posisjonen

x ¥

Fastsette pol og vinkelreferanseakse

Polen fastsettes ved hjelp av to koordinater i et rettvinklet
koordinatsystem i ett av de tre planene. Dermed er ogsd
vinkelreferanseaksen for polarkoordinatvinkelen PA entydig definert.

Polkoordinater (plan) Vinkelreferanseakse
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Absolutte og inkrementelle emneposisjoner

Absolutte emneposisjoner

Hvis du lar koordinatene for en posisjon referere til Y
koordinatnullpunktet (utgangspunktet), blir disse betegnet som
absolutte koordinater. Hver posisjon pa et emne blir entydig fastsatt
ved hjelp av dets absolutte koordinater.

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater:

Boring 1 Boring 2 Boring 3
X=10mm X'=30mm X=50mm
Y=10mm Y =20mm Y =30 mm

Inkrementelle emneposisjoner Y

Inkrementelle koordinater refererer til den sist programmerte
posisjonen til verktgyet. Denne posisjonen fungerer som relativt
(tenkt) nullpunkt. Ved programskriving angir sé de inkrementelle
koordinatene den avstanden som verktgyet skal kjgres frem, dvs.
mellom den siste og den pafglgende nominelle posisjonen. Derfor
blir avstanden ogsa kalt kjiedemal.

Et inkrementelt mal kjennetegnes ved hjelp av en | fgr
aksebetegnelsen.

Eksempel 2: Boringer med inkrementelle koordinater

10,10

Absolutte koordinater for boring 4

X=10mm

Y =10 mm

Boring 5, viser til 4 Boring 6, viser til 5
X =20mm X=20mm
Y=10mm Y =10 mm

Absolutte og inkrementelle polarkoordinater

Absolutte koordinater refererer alltid til polen og
vinkelreferanseaksen.

Inkrementelle koordinater refererer alltid til den sist programmerte
posisjonen til verktgyet.
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Velge nullpunkt

En emnetegning angir et bestemt formelement pa emnet som et
absolutt nullpunkt, som oftest et av hjgrnene pa emnet. Ved setting
av nullpunkt retter du fgrst emnet inn etter maskinaksene, og sé
plasserer du verktgyet i en kjent posisjon i forhold til emnet. Dette
gjer du for hver akse. For denne posisjonen setter du styringens
visning enten pa null eller en allerede angitt posisjonsverdi. Dermed
tilordner du emnet til referansesystemet som gjelder for styringens
visning eller eventuelt for NC-programmet.

Hvis emnetegningen bare angir relative nullpunkter, kan du bruke
syklusene til koordinatomregning.

Mer informasjon: Brukerhandbok Programmering av
bearbeidingssykluser

Hvis emnetegningen ikke har NC-kompatible mal, kan du velge den
posisjonen eller det hjgrnet pad emnet som nullpunkt, som det er
raskest a registrere mélene for de andre emneposisjonene ut fra.
Det er sveert enkelt & sette nullpunkt med en 3D-touch-probe fra
HEIDENHAIN.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Eksempel
Emneskissen viser boringer (1 til 4) med dimensjoner som henviser
til et absolutt nullpunkt med koordinatene X=0 Y=0. Boringer (5 til

) henviser til et relativt nullpunkt med de absolutte koordinatene
X=450 Y=750. Med en Nullpunktsforskyvning kan du midlertidig
forskyve nullpunktet til posisjonen X=450, Y=750 for & programmere
boringene (5 til 7) uten ytterligere beregninger.
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Grunnleggende | f\pne og angi NC-programmer

3.5 Apne og angi NC-programmer

Oppbygging av et NC-program i HEIDENHAIN klartekst-
format

Et NC-program bestar av en rekke NC-blokker. Illustrasjonen til hgyre
viser elementene i en NC-blokk.

Styringen nummererer NC-blokkene i et NC-program i stigende NC-blokk
rekkefglge.

Den fgrste NC-blokken i et NC-program angis med BEGIN PGM,
navnet pa programmet og den gyldige maleenheten. ‘ ’

De neste NC-blokkene inneholder informasjon om:
Réemnet

Verktgyoppkallinger

Fremkjgring til en sikkerhetsposisjon

Matinger og turtall

Banebevegelser, sykluser og andre funksjoner

Den siste NC-blokken i et NC-program angis med END PGM, navnet
pad programmet og den gyldige méleenheten.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Banefunksjon Ord

Blokknummer

Styringen utfgrer ikke en automatisk kollisjonstest mellom
verktgyet og emnet. Det er fare for at det oppstar en kollisjon
under tilkjgringsbevegelsen etter et verktgyskifte!

> Programmer en ekstra sikker mellomposisjon ved behov.

86 HEIDENHAIN | TNC 620 | Brukerhandbok klartekstprogrammering | 10/2022



Grunnleggende | Apne og angi NC-programmer

Definere raemne: BLK FORM

Straks du har opprettet et nytt NC-program, definerer du et
ubearbeidet emne. For & definere emnet i ettertid trykker du pa
tasten SPEC FCT, funksjonstasten PROGRAM STANDARDER og
deretter pa funksjonstasten BLK FORM. Styringen trenger denne
definisjonen for den grafiske simuleringen.

0 = Rdemnedefinisjonen er bare ngdvendig hvis du gnsker &
teste NC-programmet grafisk.

m For at styringen skal vise rdemnet i simuleringen, ma
rdemnet ha et minstemal. Minstemalet utgjer 0,7 mm
eller 0,004 tommer i alle aksene samt i radius.

B Funksjonen Utvidede kontroller i simuleringen bruker
informasjonene fra rdemnedefinisjonen for & overvéke
emnet. Selv nar det er oppspent flere emner i maskinen,
kan styringen kun overvake det aktive rdemnet!

Ytterligere informasjon: Brukerhdandbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program

@ Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

Kontrollsystemet kan vise forskjellige rdemneformer:

Skjermtast Funksjon

Definere rektanguleert rdemne

/3
N

Definere sylindrisk rdemne

!

Definere rotasjonssymmetrisk rdéemne med valgfri
form

2y
7

Laste STL-fil som rdemne
Alternativt laste ekstra STL-fil som ferdigdel

6

Rektangulaert raemne

Sidene til kvaderen ligger parallelt med aksene X, Y og Z. Dette
rdemnet defineres ved hjelp av to av hjgrnepunktene:

= MIN-punkt: den minste X-, Y- og Z-koordinaten til kvaderen. Angi
absoluttverdiene

m MAKS-punkt: den stgrste X-,Y- og Z-koordinaten til kvaderen. Angi
absolutte eller inkrementelle verdier
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Grunnleggende | Apne og angi NC-programmer

Eksempel

Programstart, navn, maleenhet
Spindelakse, MIN-punktkoordinater
MAKS-punktkoordinater

Programslutt, navn, maleenhet

(ool
(=]
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Sylindrisk raemne

Det sylindriske réemnet defineres av mélene til sylinderen:

m X, Y eller Z: rotasjonsakse

D, R: diameter eller radius for sylinderen (med positivt fortegn)
R: sylinderlengde (med positivt fortegn)

DIST: Forskyvning langs rotasjonsaksen

DI, RI: innvendig diameter eller innvendig radius for hul sylinder

Parameteren DIST og Rl eller DI er valgfri og trenger ikke
programmeres.

Eksempel

Programstart, navn, maleenhet

Spindelakse, radius, lengde, distanse, innvendig radius

Programslutt, navn, maleenhet

Rotasjonssymmetrisk raemne med valgfri form

Konturen til det rotasjonssymmetriske réemnet definerer du i et
underprogram. Bruk X, Y eller Z som rotasjonsakse.

| rAemnedefinisjonen henviser du til konturbeskrivelsen:

= DIM_D, DIM_R: Diameter eller radius pa det rotasjonssymmetriske
raemnet

B | BL: Underprogram med konturbeskrivelsen

Konturbeskrivelsen kan inneholde negative verdier i rotasjonsaksen,
men bare positive verdier i hovedaksen. Konturen ma vaere lukket,
dvs. at konturstart tilsvarer konturslutt.

Nar du definerer et rotasjonssymmetrisk réemne med inkrementelle
koordinater, er malene uavhengige av diameterprogrammeringen.

Underprogrammet kan angis med et nummer, et navn eller
en QS-parameter.
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Grunnleggende | Apne og angi NC-programmer

Programstart, navn, maleenhet

Spindelakse, tolkingsmetode, underprogramnummer
Hovedprogramslutt

Underprogramoppstart

Konturstart

Programmere i positiv hovedakseretning

Konturslutt

Underprogramslutt

Eksempel

Programslutt, navn, maleenhet

STL-filer som raemne og alternativ ferdigdel

Integreringen av STL-filer som rddel og ferdigdel er fremfor alt
komfortabelt i forbindelse med CAM-programmer, da her ved siden
av NC-programmet ogsa de ngdvendige 3D-modellene foreligger.

Manglende 3D-modeller, f.eks. halvferdigdeler ved flere
separate arbeidsskritt, kan du opprette direkte pa styringen
i driftsmodus Programtest ved hjelp av funksjonsknapp
EMNE EKSPORT.

Filstgrrelsen avhenger av geometriens kompleksitet.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program

6 Merk at STL-filene og antall tillatte trekanter er begrenset:
® 20000 trekanter per STL-fil i ASClI-format
m 20 000 trekanter per STL-fil i binaerformat
Binzere filer lader styringen raskere.

| rAemnedefinisjonen henviser du til de STL-filene du gnsker ved
& angi bane. Bruk funksjonstasten VELG FIL, slik at styringen
automatisk overtar baneangivelsen.

Hvis du ikke gnsker & laste en ferdigdel, avslutter du dialogen etter at
rdemnet har blitt definert.

Banen til STL-filen kan ogsa angis ved at du legger inn en
tekst direkte eller du legger inn en QS-parameter.

O
o
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Eksempel

Programstart, navn, maleenhet

Angivelse av bane til rAemne, angivelse av bane til valgfri
ferdigdel

Programslutt, navn, maleenhet

Dersom NC-programmet samt 3D-modellene befinner
seg i en mappe eller i en definert mappestruktur, forenkler
relative baneangivelser en senere forskyvning av dataene.

Mer informasjon: "Merknader til programmeringen”,
Side 248
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Apne nytt NC-program

Et NC-program ma alltid angis i driftsmodusen Programmering.
Eksempel pa &pning av program:

» Driftsmodus: Trykk pa tasten Programmering
» Trykk pa tasten PGM MGT

> Styringen apner filbehandlingen.

Velge katalogen der du vil lagre det nye NC-programmet:
FILNAVN = NYTT.H

Nt » Angi nytt programnavn
» Bekreft med ENT-tasten

» Velge maleenhet: Trykk pa funksjonstasten MM
eller INCH

> Styringen skifter til programvinduet og dpner
dialogen for definisjon av BLK FORM (rdemne).

‘ » Velge rektanguleert réemne: Trykk pa

y.
N

skjermtasten for rektanguleer rdéemneform

ARBEIDSPLAN | GRAFIKK: XY

» Angi spindelaksen, f.eks. Z

Grunnleggende | Apne og angi NC-programmer

Msnuell drift

Brrogrammering

4
o>

(HTIININIY

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

DEFINISJON AV RAEMNE: MINIMUM

Nt » Angi X-, Y- og Z-koordinatene til MIN-punktet etter
hverandre, og bekreft hver inntasting med tasten
ENT.

DEFINISJON AV RAEMNE: MAKSIMUM

Nt » Angi X-, Y- og Z-koordinatene til MAKS-punktet
etter hverandre, og bekreft hver inntasting med
tasten ENT.
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Eksempel

Programstart, navn, maleenhet
Spindelakse, MIN-punktkoordinater
MAKS-punktkoordinater

Programslutt, navn, maleenhet

Styringen oppretter blokknumrene samt BEGIN- og END-blokken
automatisk.

Hvis du ikke gnsker & programmere en rdemnedefinisjon,
avbryter du dialogen for Arbeidsplan i grafikk: XY med
tasten DEL!
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Grunnleggende | Apne og angi NC-programmer

Programmere verktgybevegelser i klartekst

For & programmere en NC-blokk begynner du med en dialogtast. | (O - —— = -
toppteksten pa skjermen spgr styringen etter alle ngdvendige data. ‘

=X

4
-

OR- RADIVSE

23 DEF 3.1 AVSTZ
24 GYCL DEF 3.2 DVBDE-8

M M4 M103 M118 Mi120 || Mm128

Eksempel pa posisjoneringsblokk
L » Trykk pa L-tasten

KOORDINATER?

» 10 (Angi malkoordinater for X-aksen)
» 20 (Angi malkoordinater for Y-aksen)
Nt » G4 videre til neste spgrsmal med tasten ENT

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

Nt » Skrivinn Ingen radiuskorrigering, og gé videre til
neste spgrsmal med tasten ENT.

MATING F=? / F MAKS. = ENT

» 100 (angi mating for denne banebevegelsen til 700 mm/min)
ENT » G4 videre til neste spgrsmal med tasten ENT

TILLEGGSFUNKSJON M?

» Angi 3 (tilleggsfunksjon M3 Spindel pa).
» Nar du trykker pa tasten END, avslutter styringen
denne dialogen.

Eksempel
3L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Mulige mateinntastinger

Funksjons-
tast

Funksjoner for fastsetting av mating

Kjgres i hurtiggang, virker blokkvis. Unntak: FMAX
virker ogsé ved kjgring til tilleggspunktet nar den
er definert fgr APPR-blokk

Mer informasjon: "Viktige posisjoner ved frem- og
tilbakekjgring", Side 147

Kjgr frem fra TOOL CALL-blokken med automatisk
kalkulert matehastighet.

Kjgr frem med programmert mating (enhet mm/
min eller 1/10 tommer/min). Ved roteringsak-
ser tolker styringen matingen i grad/min, uavhen-
gig av om NC-programmet er skrevet i mm eller
tommer.

Definer mating per omdreining (enhet mm/1 eller
tomme/1). OBS: Kan ikke kombineres med M136 i
Inch-programmene FU

Tast

I3

Definer tannmating per omdreining (enhet mm/
tann eller tomme/tann). Antall tenner ma veere
definert i verktgytabellen, i kolonnen CUT.

Funksjoner for dialogstyring

Hoppe over dialogspgrsmal

END
o

Avslutte dialogen fgr den er ferdig

DEL
m]

Avbryte og slette dialogen

HEIDENHAIN | TNC 620 | Brukerhandbok klartekstprogrammering | 10/2022

95



Overfgr aktuelle posisjoner

Styringen gjgr det mulig & overfgre verktgyets aktuelle posisjon til
NC-programmet, f.eks. nar du

B programmerer posisjoneringsblokker

B programmerer sykluser

Slik overfgrer du de riktige posisjonsverdiene:

» plasser inndatafeltet i en NC-blokk pa det stedet der du vil
overfgre en posisjon

» velger funksjonen Overfgr aktuell posisjon

> | funksjonstastlinjen viser styringen de aksene
som det er mulig & overfgre posisjonene for.

‘ > Velg akse

> Styringen skriver den aktuelle posisjon til den
valgte aksen i det aktive inndatafeltet.

Grunnleggende | Apne og angi NC-programmer

Til tross for den aktive verktgyradiuskorrekturen overfgrer
styringen alltid koordinatene for verktgymidtpunktet til
arbeidsplanet.

Styringen tar hensyn til den aktive verktgylengdekorrekturen
og overfgrer alltid koordinatene for verktgyspissen til
verktgyaksen.

Styringen lar funksjonstastlinjen for valg av akser vaere
aktiv frem til tasten Overfer aktuell posisjon blir

trykket p& nytt. Dette gjelder ogsa hvis du lagrer den
aktuelle NC-blokken eller apner en ny NC-blokk med en
banefunksjonstast. Hvis du velger et inntastingsalternativ
med en funksjonstast (f.eks. radiuskorrigering), vil styringen
0gsa lukke funksjonstastlinjen for valg av akser.

Hvis funksjonen Drei arbeidsplan er aktiv, er funksjonen
Overfor aktuell posisjon ikke tillatt.
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Redigere NC-program

Du kan ikke redigere det aktive NC-programmet under
utfgrelsen.

Mens du oppretter eller forandrer et NC-program, kan du velge
enkeltlinjer i NC-programmet og enkeltord i en NC-blokk ved hjelp av
piltastene eller funksjonstastene:

Skjerm- Funksjon
tast/tast
STOE Bla én side opp
SIDE Bla én side ned
sTaRT Hoppe til programstart
AVBR Hoppe til programslutt
E_il Forandre plasseringen til den aktuelle NC-blokken
=gl i skiermbildet. P4 den maten blir det mulig & vise

flere av NC-blokkene som er programmert forut
for den aktuelle NC-blokken

uten funksjon, nar NC-programmet er fullstendig
synlig pa skjermen

Forandre plasseringen til den aktuelle NC-blokken
i skjermbildet. P4 den maten blir det mulig & vise
flere av NC-blokkene som er programmert etter
den aktuelle NC-blokken

uten funksjon, nar NC-programmet er fullstendig
synlig pa skjermen

Hoppe fra NC-blokk til NC-blokk

Velge enkeltord i NC-blokken

EO00QS

aoro Velge en bestemt NC-blokk

Mer informasjon: "Bruke tasten GOTO",
Side 192
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Skjerm- Funksjon
tast/tast
= Nullstille verdien for et valgt ord

m Slette feil verdi
m  Slett feilmeldingen som kan slettes

Grunnleggende | Apne og angi NC-programmer

(5o Slette valgt ord

DEL m Slette valgt NC-blokk
m Slette sykluser og programdeler

LEGG TIL
SISTE
NG-BLOKK

Legge til den NC-blokken som du sist redigerte
eller slettet

Legge til NC-blokk pa ensket sted
» Velg NC-blokken som du vil legge inn en ny NC-blokk bak
» Apne dialog

Lagre endringer

Som standard lagrer styringen endringene automatisk nar du
skifter driftsmodus, eller nar du velger filbehandlingen. Hvis du vil
lagre endringer i NC-programmet, gar du frem pa fglgende méte:
» Velg skjermtastrekken med funksjonene for lagring

» Trykk pa funksjonstasten LAGRE

> Styringen lagrer alle endringer som er gjort siden
siste lagring.

‘ LAGRE ‘

Lagre NC-program i en ny fil

Du kan lagre innholdet i NC-programmet som for gyeblikket er
valgt, under et annet programnavn. Slik gar du frem:

» Velg skjermtastrekken med funksjonene for lagring

‘ T ‘ » Trykk pa funksjonstasten LAGRE SOM

sou > Styringen viser et vindu der du kan angi mappen
og det nye filnavnet.

> Velg eventuelt malmappen med funksjonstasten
SKIFT

» Angi filnavn

» Bekreft med funksjonstasten OK eller tasten ENT,
eller avbryt med funksjonstasten AVBRYT

Filen som er lagret med LAGRE SOM, finner du ogsé i
filbehandlingen ved hjelp av funksjonstasten SISTE FILER.

Angre endringer

Du kan angre alle endringer som har blitt gjort siden siste lagring.
Slik gar du frem:

» Velg skjermtastrekken med funksjonene for lagring
> Trykk pa funksjonstasten ANGRE ENDRINGEN

> Styringen viser et vindu der du kan bekrefte eller
avbryte handlingen.

» Forkast endringer med funksjonstasten JA eller
tasten ENT, eller avbryt med funksjonstasten NEI

ANGRE
ENDRINGEN
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Endre og legg til ord

» Velge ord i NC-blokken

» Skrive over med den nye verdien

> Nar ordet er valgt, har du tilgang til dialogen.
» Avslutte endringer: Trykk pd END-tasten.

Hvis du vil fgye til et ord, trykker du pa piltastene (mot hgyre eller
venstre) til du kommer til den riktige dialogen der du skriver inn
ordet.

Soke etter samme ord i flere NC-blokker

> Velge et ord i en NC-blokk: Trykk pé piltasten til
det gnskede ordet er merket
» Velg NC-blokk med piltaster

m  Pil nedover: sgke forover
= Pil oppover: sgke bakover

Merkingen befinner seg pa det samme ordet i den NC-blokken du
nettopp valgte, som i den fgrste NC-blokken du valgte.

Hvis du har startet sgket i et sveert langt NC-program, viser
styringen et symbol med fremdriftsindikatoren. Du kan nér
som helst avbryte sgket ved behov.
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Markere, kopiere, klippe ut og lime inn programdeler

Styringen har fglgende funksjoner tilgjengelige for kopiering av B Gt @ cossamsins = &
programdeler innenfor et NC-program, eller for kopiering til et annet ‘ i
NC-program: A

Funksjons- Funksjon

tast

_— Sla pa markeringsfunksjonen.

BLOCK

Sla av markeringsfunksjonen.

i
)

SLETT Klippe ut merket blokk ‘
BLOKK

SETT INN Sett inn blokken fra minnet.

BLOKK

KOPIER KOpier merket blokk.

Slik kopierer du programdeler:

Velg funksjonstastrekke med markeringsfunksjoner

Velge fgrste NC-blokk i programdelen som skal kopieres
Marker fgrste NC-blokk: Trykk pa funksjonstasten VELG BLOCK.

Styringen markerer NC-blokken med farge og viser
funksjonstasten AVBRYT VALGET.

Flytt markgren til siste NC-blokk i programdelen som du vil
kopiere eller klippe ut.

Styringen viser alle merkede NC-blokker i en annen farge. Du kan
nar som helst avslutte markeringsfunksjonen ved a trykke pa
funksjonstasten AVBRYT VALGET.

Kopiere merket programdel: Trykk pa funksjonstasten
KOPIER BLOKK, og klipp ut merket programdel: Trykk pa
funksjonstasten KLIPP BLOKK.

> Styringen lagrer den merkede blokken.

v vV v.v Y

A\

v

Hvis du vil overfgre en programdel til et annet NC-
program, velger du her det gnskede NC-programmet via
filbehandlingen.

» Bruk piltastene til & velge den NC-blokken som den kopierte
(utklipte) programdelen skal legges til bak

> Sette inn lagret programdel: Trykk pa funksjonstasten
SETT INN BLOKK

» Avslutte markeringsfunksjon: Trykk pa funksjonstasten
AVBRYT VALGET
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Styringens sokefunksjon

Med styringens sgkefunksjon kan du sgke fritt etter tekst inne i et
NC-program og om ngdvendig erstatte den med en ny tekst.

Fritt tekstsok

> Velge sgkefunksjon (BN e B -coramering =
SOK

> Styringen &pner sgkevinduet og viser
de tilgjengelige sgkefunksjonene i
funksjonstastlinjen.

» Angi den teksten som det skal sgkes etter, f.eks.: ; { o o -
TOOL S wonr
A . i | eneratraue

» Velg foroversgking eller bakoversgking
> Starte et spk

> Styringen hopper til den naermeste NC-blokken
der teksten som det sgkes etter, er lagret.

> Gjenta sgk
> Styringen hopper til den naermeste NC-blokken
der teksten som det sgkes etter, er lagret.

> Avslutte sgkefunksjonen: Trykk pa skjermtasten
Avslutt

Hil«

L7

H

10 GoPReq
00 POVS0 L 5ok fremover & AVER

HVHRODD,

|¢nan\1'r ALLE]

I

SEK

END PGM MEBEL WM

I}

SETT INN
KOPIERT
VERDT

KOPIER
AKTUELL.
VERDT

AKTUELT ORD

ERSTATT

AVBR AVBRUDD)

SOK

AVBR
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Soke etter og erstatte gnsket tekst

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Funksjonene ERSTATT og ERSTATT ALLE skriver automatisk over
alle syntakselementer som ble funnet. Styringen gjennomfgrer
ikke noen automatisk lagring av de opprinnelige dataene fgr de
blir erstattet. Det kan fgre til at NC-programmer blir uopprettelig
skadet.

> Opprett eventuelt sikkerhetskopier av NC-programmene fgr du
erstatter data

> Veer forsiktig nar du bruker funksjonene ERSTATT og
ERSTATT ALLE.

Under en bearbeiding er det ikke mulig & utfgre funksjonene
SOK og ERSTATT i det aktive NC-programmet. En aktiv
skrivebeskyttelse forhindrer ogsa disse funksjonene.

> Velg NC-blokken hvor sgkeordet er lagret
> Velge sgkefunksjon
> Styringen &pner sgkevinduet og viser
de tilgjengelige sgkefunksjonene i
funksjonstastlinjen.
» Trykk pa funksjonstasten AKTUELT ORD
> Styringen overfgrer det fgrste ordet i den aktuelle
NC-blokken. Trykk eventuelt pa funksjonstasten
pa nytt for & overfgre det ordet du gnsker.
Starte et sgk

> Styringen hopper til neermeste treff for den sgkte
teksten.

> For 4 erstatte teksten og ga videre til neste
treff: Trykk pé funksjonstasten ERSTATT.
Hvis du vil erstatte alle teksttreffene: Trykk pa
funksjonstasten ERSTATT ALLE. Hvis du ikke
gnsker 3 erstatte teksten, men ga videre til neste
treff: Trykk pé funksjonstasten S@K

W > Avslutte spkefunksjonen: Trykk pa skjermtasten

v

ERSTATT

Avslutt

102 HEIDENHAIN | TNC 620 | Brukerhandbok klartekstprogrammering | 10/2022



Grunnleggende | Filbehandling

3.6 Filbehandling

Filer
Filer i styringen Type
NC-programmer
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format A
Kompatible NC-programmer
HEIDENHAIN-enhetsprogrammer .HU
HEIDENHAIN-konturprogrammer .HC
Tabeller for
Verktgy T
Verktopyskifter .TCH
Nullpunkter D
Punkter PNT
Nullpunkter PR
Touch-prober TP
Sikkerhetskopifiler BAK
Avhengige data (f.eks. inndelingspunkter) DEP
Fritt definerbare tabeller .TAB
Paletter P
Tekster som
ASClI-filer A
Tekstfiler TIXT
HTML-filer, f.eks. resultatprotokoll for touch- ~ .HTML
probe-sykluser
Hjelpefiler .CHM
CAD-data som
ASClI-filer .DXF
IGES
STEP

Nar du legger inn et NC-program i styringen, ma du fgrst gi dette NC-
programmet et navn. Styringen lagrer NC-programmet i det interne
minnet som en fil med det samme navnet. Ogsa tekster og tabeller

blir lagret som filer av styringen.

For at det skal veere raskt & finne igjen og arbeide med filene, har
styringen et eget vindu til filbehandling. Her kan du h&ndtere de ulike

filene, kopiere, slette og skifte navn pa dem.

Med styringen kan du behandle og lagre filer opp til en samlet

stgrrelse pd 2 GB.

Et enkelt NC-program kan veere pad maksimalt 2 GB.

o Avhengig av innstillingene genererer styringen
sikkerhetskopifiler med filendelsen *.bak etter redigering
og lagring av NC-programmer. Dette fgrer til at den
tilgjengelige lagringsplassen reduseres.
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Navn pa filer

For NC-programmer, tabeller og tekster legger styringen en endelse
til filnavnet. Endelsen er skilt fra resten av filnavnet med et punktum.
Denne endelsen viser filtypen.

Filnavn filtype
PROG20 H

Filnavn, stasjonsnavn og katalognavn pa styringen er underlagt
fglgende standard: The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE
Std 1003.7, 2004 Edition (Posix-standard).

Fglgende tegn er tillatt:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Felgende tegn har en spesiell betydning:

Tegn Beskrivelse
Det siste punktumet i et filnavn skiller ad
filendelsen

\og/ for katalogtre

skiller ad stasjonsbetegnelser fra katalogen

Ingen andre tegn ma brukes for & unngéd problemer ved f.eks.
overfgringen av filer.

o Navnene pa tabeller og tabellkolonner, ma begynne med
en bokstav og mé ikke inneholde noen regnetegn, f.eks.
+. Disse tegnene kan fgre til problemer pa grunn av SQL-
kommandoer ved innlesing eller utlesing av data.

o Maksimalt tillatt banelengde er 255 tegn. Banelengden
omfatter betegnelsene for stasjonen, katalogen og filen
inkludert filendelsen.

Mer informasjon: "Baner’, Side 105
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Vise eksternt opprettede filer pa styringen
Det er installert noen tilleggsverktgy pa styringen som gjgr at du kan

vise og delvis ogsa redigere filer som er opprettet i fglgende tabeller.

Filtyper Type
PDF-filer pdf
Excel-tabeller xls
csv
Internettfiler html
Tekstfiler txt
ini
Grafikkfiler bmp
gif
jrg
png

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Kataloger

Det er mulig & lagre sveert mange NC-programmer og filer pa
harddisken. Legg derfor de enkelte filene i kataloger (mapper) slik at
du beholder oversikten. | disse katalogene kan du sé opprette nye
kataloger, sékalte underkataloger. Med tasten -/+ eller ENT kan du
vise eller skjule underkataloger.

Baner

En bane angir stasjonen og samtlige kataloger, eventuelt
underkataloger der en fil er lagret. De enkelte leddene skilles med
bakovervendt skrastrek \.

Maksimalt tillatt banelengde er 255 tegn. Banelengden
omfatter betegnelsene for stasjonen, katalogen og filen
inkludert filendelsen.

Eksempel

Katalogen AUFTR1 ble opprettet pa stasjonen TNC. Deretter ble

det i katalogen AUFTR1 opprettet en underkatalog kalt NCPROG.

| denne underkatalogen ble NC-programmet PROG1.H kopiert inn.
NC-programmet far dermed banen:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Grafikken til hgyre viser et eksempel pa en katalogvisning med ulike
baner.
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Oversikt: Funksjonene i filbehandlingen

Grunnleggende | Filbehandling

Funksjonstast Funksjon Side
koreR Kopiere enkeltfiler 110
el
VELG Vise bestemte filtyper 108
Ny Opprette ny fil 110
e Vise de 10 sist valgte filene 113
% Slette fil 113
Merke fil 115
NVT NAV Gi filen nytt navn 116
-
BESKYTT Beskytte fil mot endring og sletting 117
[ &
UBESKYTT. Oppheve filbeskyttelse 117
[ fu
TILPASS Importere filen til en iTNC 530 Se brukerhandboken Konfi-
o gurere maskin, teste og kjgre
NC-programmer
Tilpasse tabellformatet 420
Administrere nettstasjonene Se brukerhandboken Konfi-
S gurere maskin, teste og kjgre
NC-programmer
VLG Velge redigeringsprogram 117
— Sortere filer etter egenskaper 116
KOP . KAT. KOpiere kata|og 113
=)
%sm Slette katalog med alt innhold
% AT Aktualisere katalog
IZE TRE
T Gi katalogen nytt navn
[rec] -
e Opprette ny katalog
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Velge filbehandling

PGM
MGT

> Trykk pd tasten PGM MGT

> Styringen viser vinduet for filbehandlingen
(bildet viser grunninnstillingen. Hvis styringen
har en annen skjerminndeling, trykker du pa
funksjonstasten VINDU).

Nar du forlater et NC-program med tasten END, &pner
styringen filbehandlingen. Markgren befinner seg pa det
NC-programmet som nettopp ble lukket.

Hvis du trykker p& nytt pa tasten END, &pner styringen
det opprinnelige NC-programmet med markgren pa den
linjen som ble valgt sist. Denne egenskapen kan fgre til
tidsutsettelser pa stgrre filer.

Nar du trykker pa tasten ENT, dpner styringen alltid et
NC-program med markgren pa linje 0.

Blvanuers arite e =~
T [ =)

©

Det smale vinduet til venstre viser tilgjengelige stasjoner og
kataloger. Stasjonene betegner enheter som data kan lagres

eller overfgres til. En av stasjonene er harddisken til styringen.

Andre stasjoner er grensesnittene (RS232, Ethernet), der du for
eksempel kan koble til en PC. En av katalogene er merket med
mappesymbolet (venstre vindu), og har mappenavnet uthevet (hgyre
vindu). Underkataloger er rykket inn mot hgyre. Hvis det finnes flere
underkataloger, kan disse vises eller skjules med tasten -/+.

Hvis katalogstrukturen er lengre enn skjermbildet, kan du navigere |
det ved hjelp av rullefeltet eller en tilkoblet mus.

Det brede vinduet til hgyre viser alle filene som er lagret i den
valgte katalogen. Det vises flere typer informasjon til hver fil. Denne
informasjonen blir nsermere forklart i tabellen under.

Visning Beskrivelse

Filnavn Filnavn og filtype

Byte Filstgrrelse i byte

Status Filegenskaper:

E Filen er valgt i driftsmodusen Programme-
ring.

S Filen er valgt i driftsmodusen Programtest.
Filen er valgt i en programkjgringsmodus

+ Filen har skjulte avhengige filer med filende-

Isen DEP, f.eks. ved bruk av verktgyinnsats-
testen

Filen er beskyttet mot endring og sletting.

Filen er beskyttet mot endring og sletting
fordi den kjgres

Dato

Datoen da filen sist ble endret.

Tid

Klokkeslettet da filen sist ble endret.
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Hvis du vil vise de avhengige filene, setter du
maskinparameteren dependentFiles (nr. 122101) pa
MANUELL.

Velge stasjoner, kataloger og filer
» Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT

Naviger med en tilkoblet mus eller trykk pa piltastene eller
skjermtastene for & flytte markgren til det gnskede feltet pa
skjermen:

» Flytte markgren fra hgyre til venstre vindu, og
omvendt

» Flytte markgren opp og ned i vinduet

EE 0D

‘ » Flytte markgren side for side opp og ned i vinduet

SIDE

SIDE

Trinn 1: Velg stasjon

» Merke stasjonen i venstre vindu

veLe » Valg av stasjon: Trykk pa funksjonstasten VELG,
iy eller
N » Trykk pa tasten ENT

Trinn 2: Velg katalog

» Markere katalog i venstre vindu

> Det hgyre vinduet viser automatisk alle filene i katalogen som er
markert (lys bakgrunn).

Grunnleggende | Filbehandling
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Trinn 3: Velge fil

e » Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE
VIS ALLE > Trykk pé VIS ALLE fUnijOﬂStaSt
i

» Merk filen i hgyre vindu
» Trykk pa funksjonstasten VELG, eller

<
m
sl
o

trykk pa tasten ENT

Styringen aktiverer den valgte filen i den
driftsmodusen som du har &pnet filbehandlingen
i

ENT

v Vv

Nar du angir fgrste bokstav pa filen du sgker etter i
filbehandlingen, hopper markgren automatisk til fgrste NC-
program med den bokstaven.

Filtrere visning
Du kan filtrere verdiene pa fglgende mate:

o » Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE
vis » Trykk pa funksjonstasten for gnsket filtype
-
Alternativ:
vis ALLE » Trykk pa VIS ALLE funksjonstast
(537 > Styringen viser alle filer i mappen.
Alternativ:
— » Bruke jokertegn, f.eks. 4*.H
FILTER > Styringen viser alle filer med filtype .h, som
begynner med 4.
Alternativ:

» Angi suffikser, f.eks. *.H;*.D
> Styringen viser alle filer med filtype .h og .d.

VIS
FILTER

Definert visningsfilter forblir lagret ogsa nér styringen startes pa nytt.

Opprette ny katalog

» Merk katalogen i venstre vindu, der du vil opprette en
underkatalog

NY
KATALOG

> Trykk pa funksjonstasten NY KATALOG
» Angi katalognavn
Nt > Trykk pa tasten ENT

Trykk pa skjermtasten OK for & bekrefte eller

OK

v

Trykk pa funksjonstasten AVBRUDD for & avbryte

AVBRYT

v
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Opprette ny fil

» Velg katalogen der du gnsker & opprette en ny fil, i venstre
vindu.

> Plasser markgren i hgyre vindu.

‘ ny ‘ » Trykk pa funksjonstasten NY FIL
B » Angi filnavnet med endelsen
Nt » Trykk pa tasten ENT

Kopiere enkeltfil
» Flytt markgren til den filen som skal kopieres
" rorzen_ ‘ » Trykk pa funksjonstasten KOPIER: Velg

oy kopieringsfunksjon.
> Styringen apner et overlappingsvindu.
Kopier filen til den aktuelle katalogen

» Angi navn pa malfilen
> Trykk pa tasten ENT eller funksjonstasten OK.

> Styringen kopierer filen til den aktuelle katalogen.
Den opprinnelige filen beholdes.

Kopiere fil til en annen katalog

‘ - ‘

» Trykk pa funksjonstasten Mappe for 8 kunne
velge ut malkatalogen i et overlappingsvindu

» Trykk pa tasten ENT eller funksjonstasten OK.
> Styringen kopierer filen med samme navn til den

valgte katalogen. Den opprinnelige filen beholdes.

Nar du har startet kopieringen med tasten ENT eller
funksjonstasten OK, viser styringen en fremdriftsindikator.

Grunnleggende | Filbehandling
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Kopiere filer til en annen katalog

» Velg skjerminndeling med like store vinduer
Hgyre vindu

> Trykk pa funksjonstasten VIS TRE

» Flytt markgren til den katalogen som du vil kopiere filene til, og vis
filene i denne katalogen med tasten ENT

Venstre vindu

» Trykk pa funksjonstasten VIS TRE

> Velg katalogen med de filene som du gnsker & kopiere, og vis
filene ved a trykke pa funksjonstasten VIS FILER

> Trykk pa skjermtasten Merk: Vis funksjonene for
merking av filer

FILER

_— > Trykk pa skjermtasten Merk fil: Flytt markgren til
FIL filen som du gnsker & kopiere, og merk den. Hvis
du gnsker det, kan du merke flere filer p4 samme
mate.
KOPTER » Trykk pa skjermtasten Kopier: Kopier de merkede

e filene til malkatalogen

Mer informasjon: "Merke filer", Side 115

Hvis du har merket filer bade i venstre og hgyre vindu, vil styringen
kopiere fra den katalogen der markgren star.

Overskrive filer

Hvis du kopierer filer til en katalog der det finnes filer med samme
navn, vil styringen spg@rre om du vil at filene i mélkatalogen skal
overskrives:

» Overskriv alle filer (feltet Eksisterende filer er valgt): Trykk pa
funksjonstasten OK, eller

» ikke overskriv filer: Trykk pa funksjonstasten AVBRUDD

Hvis du vil overskrive en beskyttet fil, ma du velge feltet Beskyttede
filer eller eventuelt avbryte prosessen.
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Kopiere tabell

Importere linjer til en tabell

Nar du kopierer en tabell til en eksisterende tabell, kan du overskrive
enkeltlinjer med funksjonstasten ERSTATT FELT. Forutsetninger:

= maltabellen ma finnes

= Filen som skal kopieres, kan bare inneholde de linjene som skal
erstattes

® Tabellene mé ha identisk filtype

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Funksjonen ERSTATT FELT overskriver automatisk alle linjene
til malfilen som finnes i den kopierte tabellen. Styringen
gjennomfgrer ikke noen automatisk lagring av de opprinnelige
dataene fgr de blir erstattet. Det kan fgre til tabellen blir
uopprettelig skadet.

> Opprett eventuelt sikkerhetskopier av tabellene fgr du erstatter
data

> Veer forsiktig nar du bruker funksjonen ERSTATT FELT.

Eksempel

Du har malt verktgylengden og verktgyradiusen pa ti nye

verktgy med en forhandsinnstillingsenhet. Deretter oppretter
forhandsinnstillingsenheten verktgytabellen TOOL_Import. T med ti
linjer, dvs. ti verktgy.

Slik gar du frem:

» Kopier tabellen fra det eksterne lagringsmediet til en hvilken som
helst katalog

» Kopier den eksternt opprettede tabellen inn i den eksisterende
tabellen TOOL.T ved hjelp av filbehandlingen til styringen

> Styringen spgr om den eksisterende verktgytabellen TOOL.T skal
overskrives:

> Trykk pa funksjonstasten JA

> Styringen overskriver den gjeldende filen TOOL.T fullstendig. Etter
kopieringen bestar TOOL.T av bare 10 linjer.

> Trykk alternativt pa funksjonstasten ERSTATT FELT

> Styringen overskriver de ti linjene i filen TOOL.T. Styringen endrer
ikke dataene i de gvrige linjene.

Trekke ut linjer fra en tabell

| tabeller kan du merke én eller flere linjer og lagre dem i en separat
tabell.

Slik gar du frem:

Apne tabellen som du vil kopiere linjer fra.

Bruk piltastene til & velge den fgrste linjen som skal kopieres.
Trykk pa funksjonstasten TILLEGGS- FUNKSJ.

Trykk pa funksjonstasten FILER

Merk eventuelt flere linjer

Trykk pa funksjonstasten LAGRE SOM

Angi navnet pa tabellen der de valgte linjene skal lagres

VvV VvVvVvYywvyysy

Grunnleggende | Filbehandling
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Kopiere katalog

> Flytt markgren i hgyre vindu til katalogen som du vil kopiere
» Trykk pa funksjonstasten KOPIER

> Styringen viser vinduet for valg av mélkataloger.

>

Velg malkatalog og bekreft med tasten ENT eller funksjonstasten
oK.

> Styringen kopierer den valgte katalogen inkludert underkataloger
til den valgte malkatalogen.

Velge en av de sist valgte filene
> Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT Glvanieit arite | EBrrogramering

sisTE > Vise de ti sist valgte filene: Trykk pa
(it funksjonstasten SISTE FILER

Bruk piltastene til & flytte markgren til filen som du vil velge:

| [ KOPIER |

> Flytte markgren opp og ned i vinduet

> Velge fil: Trykk pa skjermtasten OK, eller

Nt > Trykk pa tasten ENT

o Med funksjonstasten KOPIER VERDI kan du kopiere banen
til en markert fil. Du kan bruke den kopierte banen pa nytt
senere, f.eks. ved oppkalling av et program ved hjelp av
tasten PGM CALL.

Slette fil

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Funksjonen SLETT sletter filen permanent. Styringen lagrer ikke
filen automatisk, f.eks. i en papirkurv, fgr den blir slettet. Filene er
dermed uopprettelig fiernet.

> Sikkerhetskopier viktige data regelmessig til eksterne stasjoner

Slik gar du frem:

> Flytt markgren til filen som du vil slette

/? > Trykk pa funksjonstasten SLETT
&‘ Styringen spgr om filen skal slettes.
Trykk pa skjermtasten OK
Styringen sletter filen.

Trykk alternativt pa funksjonstasten AVBRUDD
Styringen avbryter prosessen.

VvV V.V VvV
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Slette katalog

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Funksjonen SLETT ALLE sletter alle filene i katalogen permanent.
Styringen lagrer ikke filene automatisk, f.eks. i en papirkury, fgr de
blir slettet. Filene er dermed uopprettelig fjernet.

> Sikkerhetskopier viktige data regelmessig til eksterne stasjoner

Slik gar du frem:
> Flytt markgren til den katalogen som du vil slette
» Trykk pa funksjonstasten SLETT ALLE

> Styringen spgr om katalogen og alle
underkataloger og filer skal slettes.

» Trykk pa skjermtasten OK

> Styringen sletter katalogen.

> Trykk alternativt pd funksjonstasten AVBRUDD
> Styringen avbryter prosessen.
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Merke filer
Skjermtast Merkefunksjon
weRK Merke enkeltfiler
iz
WERK Merke alle filene i en katalog
ALLE
FILER
SRy Oppheve merking av enkelte filer
OPPHEV Oppheve merking av alle filer
ALL
KoPER Kopiere alle merkede filer
ol

Funksjoner som kopiering eller sletting av filer kan du utfgre bade pa
enkeltfiler og pé flere filer samtidig. Slik merker du flere filer:

> Flytt markgren til den ferste filen

> Vise markeringsfunksjonene: Trykk pa
funksjonstasten FILER

_— » Markere fil: Trykk pa funksjonstasten MERK FIL

FILER

> Flytt markgren til den neste filen

— » Markere flere filer: Trykk pa funksjonstasten
FIL MERK FIL osv.
Kopiere merkede filer
—— > Forlat den aktive funksjonstastlinjen
KoPIER. > Trykk pa funksjonstasten KOPIER

Slette merkede filer:

» Forlat den aktive funksjonstastlinjen

> Trykk pa funksjonstasten SLETT
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Gi fil nytt navn
> Flytt markeringen til den filen som skal fa nytt navn
RYTT NAVN » Velg funksjonen for & gi nytt navn: Trykk pa
i) funksjonstasten NYTT NAVN
> Angi et nytt filnavn. Filtypen kan ikke endres.

» Utfgre endring av navn: Trykk pa skjermtasten OK
eller tasten ENT

Sorter filer
» Velg mappen med filene du vil sortere
> Trykk pa funksjonstasten SORTER
> Velg skjermtasten med det tilsvarende
visningskriteriet.
SORTER NAVN
SORTER ST@RRELSE
SORTER DATO
SORTER TYPE

SORTER STATUS
USORT.

116 HEIDENHAIN | TNC 620 | Brukerhdndbok klartekstprogrammering | 10/2022



Grunnleggende | Filbehandling

Tilleggsfunksjoner

Aktivere/oppheve filbeskyttelse

» Flytt markgren til filen som skal beskyttes

» Valg av tilleggsfunksjoner: Trykk pa
funksjonstasten TILLEGGSFUNK.

TILLEGGS-
FUNK.

B funksjonstasten BESKYTT

= > Filen far beskyttelsessymbol.
UBESKYTT » Opphevelse av filbeskyttelse: Trykk pa
[ funksjonstasten UBESKYTT.

Velge redigeringsprogram

> Flytt markgren til filen som skal &pnes

» Valg av tilleggsfunksjoner: Trykk pa
funksjonstasten TILLEGGSFUNK.

TILLEGGS-
FUNK.

VELG
RED. PROG

f.eks. .Aeller .TXT

= PROGRAMREDIGERINGSPROGRAM for NC-
programmer .H og .1

= TABELLREDIGERINGSPROGRAM for tabeller,

f.eks. .TABeller .T

= BPM-REDIGERINGSPROGRAM for palettabeller

.P

> Trykk pa funksjonstasten OK

Koble USB-enhet til og fra

Styringen kjenner automatisk igjen tilkoblede USB-enheter med

stgttede filsystemer.

Nar du skal koble fra en USB-enhet, gjgr du fglgende:

TILLEGGS-
FUNK.

‘ » Fjerne USB-enheten

Kl

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste

og kjgre NC-program
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» Aktivering av filbeskyttelse: Trykk pd

» Valg av redigeringsprogram: Trykk pa
funksjonstasten VELG RED.PROG.

» Merk gnsket redigeringsprogram.
= TEKSTREDIGERINGSPROGRAM for tekstfiler,

» Flytt markgren til venstre vindu
» Trykk pa funksjonstasten TILLEGGSFUNK.
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UTVIDEDE RETT.

Funksjonen UTVIDEDE RETT. kan bare benyttes i forbindelse med
brukeradministrasjonen og forutsetter katalogen public.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Fgrste gang brukeradministrasjonen aktiveres, tilknyttes katalogen
public under stasjonen TNC:.

Du kan kun fastsette tilgangsrettigheter for filer i katalogen
public.

For samtlige filer som ligger pa stasjonen TNC: og ikke
i katalogen public, tilordnes funksjonsbrukeren user
automatisk som eier.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program
Vis skjulte filer

Styringen skjuler systemfiler samt filer og mapper med et punkt i
begynnelsen av navnet.

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Styringens operativsystem bruker bestemte skjulte mapper

og filer. Disse mappene og filene er skjult som standard.

Hvis systemdataene i den skjulte mappen manipuleres, kan
programmets styring bli skadet. Hvis du lagrer egne filer i denne
mappen, oppstar det ugyldige baner.

> Ha skjulte mapper og filer alltid skjult
> Ikke bruk skjulte mapper og filer til lagring av data

Hvis ngdvendig kan du vise de skjulte filene og mappene et gyeblikk,
for eksempel hvis det i vanvare ble overfgrt en fil med et punkt i
begynnelsen av navnet.

Slik viser du skjulte filer og mapper:
> Trykk pa funksjonstasten TILLEGGSFUNK.

TILLEGGS-

FUNK.

VIS
SKJULTE
FILER

» Trykk pa funksjonstasten VIS FILER
> Styringen viser de skjulte filene og mappene.
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4.1 Verktoyrelevante inndata

Mating F

Matingen F er den hastigheten som verktgyets sentrum beveger
seg med i sin bane. Maksimal mating kan veere forskjellig for hver
maskinakse og fastsettes ved hjelp av maskinparametere.

Innfering

Matingen kan angis i TOOL CALL-blokken (verktgyoppkalling) og i
alle posisjoneringsblokker.

Mer informasjon: 'Oppretting av NC-blokker med
banefunksjonstastene ', Side 142

I millimeterprogrammer angis matingen F i enheten mm/min,

0g i Inch-programmer angis den i 1/10 tommer/min pa grunn av
opplgsningen. Alternativt kan du definere matingen i millimeter per
omdreining (mm/1) FU eller i millimeter per tann (mm/tann) FZ ved
hjelp av de relevante funksjonstastene.

Hurtiggang
For hurtiggang angir du F MAX. For & angi F MAX trykker du pa

dialogspgrsmalet Mating F= ?, tasten ENT eller funksjonstasten
FMAX.

o Programmer ilgangsbevegelser utelukkende med
NC-funksjonen FMAX og ikke ved hjelp av sveert hgye
numeriske verdier. Dette er den eneste maten & sikre at
ilgangen fungerer blokk for blokk og at du kan regulere
ilgangen separat fra bearbeidingsmatingen.

Virketid

Matingen som er programmert med en tallverdi, gjelder helt frem til
NC-blokken der det blir programmert en ny mating. F MAX gjelder
bare i den NC-blokken der den ble programmert. Etter NC-blokken
med F MAX blir den siste matingen som er programmert med en
tallverdi, gjeldende pd nytt.

Endringer under programkjgring

Mens programmet kjgres, kan du endre matingen ved hjelp av
potensiometeret F for matingen.

Potensiometeret for matingen reduserer den programmerte
matingen, ikke matingen som er beregnet av styringen.

Verktgy | Verktgyrelevante inndata
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Spindelturtall S

Spindelturtallet S angis i omdreininger per minutt (o/min) i en TOOL
CALL-blokk (verktgyoppkalling). En annen mulighet er & definere en
skjeerehastighet Vc i meter per minutt (m/min).

Programmert endring

| NC-programmet kan du forandre spindelturtallet med en TOOL
CALL-blokk ved bare & angi nytt spindelturtall.

Slik gar du frem:
» Trykk pa tasten TOOL CALL
» Hopp over dialogen Verktaynummer?ved & trykke
pd tasten NO ENT.
» Hopp over dialogen Parallell spindelakse X/Y/Z?
ved & trykke pa tasten NO ENT.

» | dialogen Spindelturtall S= ? angir du nytt
spindelturtall eller skifter til inntasting av
skjeerehastighet med funksjonstasten VC.

» Bekreft med END-tasten

o | fplgende tilfeller endrer styringen bare turtallet:

= TOOL CALL-blokk uten verktgynavn, verktgynummer og
verktgyakse

B TOOL CALL-blokk uten verktgynavn, verktgynummer,
med samme verktgyakse som i forrige TOOL CALL-
blokk

| felgende tilfeller utfgrer styringen verktgyskiftmakroen og
skifter ev. inn et sgsterverktgy:

® TOOL CALL-blokk med verktgynummer
B TOOL CALL-blokk med verktgynavn

= TOOL CALL-blokk uten verktgynavn eller
verktgynummer, med endret verktgyakseretning

Endringer under programkjgring

Mens programmet kjgres, kan du endre spindelturtallet ved hjelp av
potensiometeret S for spindelturtall.
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4.2 Verktgydata

Forutsetning for verktoykorrigering

Vanligvis programmerer du koordinatene for banebevegelsene i

henhold til malene som emnet har pa tegningen. For at styringen

skal kunne beregne banen til verktgyets sentrum, og dermed kunne g
utfgre en verktgykorrigering, ma du angi lengde og radius for hvert % % %
enkelt verktgy som blir brukt. - 5 = = =

Verktgydata kan du enten angi direkte i NC-programmet med
funksjonen TOOL DEF, eller separat i verktgytabellen. Nar du angir
verktgydata i tabellene, far du tilgang til ytterligere verktgyspesifikk Z \/ -
informasjon. Nar NC-programmet kjgrer, tar styringen hensyn til all
informasjonen som er lagt inn.

<V

Verktgynummer, verktgynavn

Hvert verktgy har et nummer mellom 0 og 32767. Nar du arbeider
med verktgytabellene, kan du i tillegg tilordne verktgynavn.
Verktgynavnet ma ikke inneholde mer enn 32 tegn.

Tillatte spesialtegn: #S % & ,-_.0123456789@AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Styringen erstatter automatisk sma bokstaver med
tilsvarende store bokstaver nar du lagrer.

Forbudte tegn: <mellomrom>!""()*+:;<=>?2[/]""{]}

~

Verktgyet med nummer O er definert som nullpunktsverktgy, og har
lengde L=0 og radius R=0. Tilsvarende definerer du verktgyet TO med
L=0 og R=0 i verktgytabellene.

Definer verktgynavnet tydelig!

For eksempel hvis styringen finner flere verktgy i verktgymagasinet,
skifter styringen verktgyet med kortest gjenvaerende levetid.

m Verktgy som er i spindelen
B Verktgy som ligger i magasinet

Fglg maskinhdndboken!

Hvis det er flere magasiner, kan maskinprodusenten
angi en sgkerekkefglge for verktgyene i magasinene.

m Verktgy som er definert i verktgytabellen, men som for gyeblikket
ikke er i magasinet

For eksempel hvis styringen finner flere verktay i verktgymagasinet,
skifter styringen verktgyet med kortest gjenvaerende levetid.
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Verktgylengde L

Verktgylengde L angir du som absolutt lengde i forhold til Z A
verktgynullpunktet.
L3
Styringen trenger absolutt verktgylengde for mange L1
forskjellige funksjoner, blant annet simulering av L2 -
materialfjerning og Dynamisk kollisjonsovervaking DCM. 2
Den absolutte lengden til et verktgy refererer —
alltid til verktgyets nullpunkt. Som regel definerer
maskinprodusenten spindelhaken som verktgyets
nullpunkt. @ =
X
Fastsette verktgylengde
Du kan maéle verktgyene eksternt med en enhet for
forhandsinnstilling eller direkte i maskinen, for eksempel ved hjelp av
verktgy-touch-probe. Du kan ogsa fastsette verktgylengdene selv om
du ikke har angitte malemuligheter.
Du kan fastsette verktgylengden pé fglgende mater:
® Med presisjonsmaler
= Med en kalibreringsdor (testverktgy)
Fgr du fastsetter verktgylengde, ma du sette nullpunktet i
spindelaksen.
Fastsette verktgylengde med presisjonsmaler
For & kunne bruke nullpunktsspesifisering med
presisjonsmaler ma verktgynullpunktet ligge pa
spindelhaken.
Sett nullpunktet pa den flaten som du i etterkant skraper
borti med verktgyet. Denne flaten mé& eventuelt opprettes Z=0
forst.
A 4
Slik setter du nullpunkt med presisjonsmaler:
Plasser presisjonsmaleren pa maskinbordet.
Plasser spindelhaken ved siden av presisjonsmaleren
Kjgr trinnvis i Z+-retning helt til du s& vidt kan skyve
presisjonsmaleren under spindelhaken
» Sette nullpunkt i Z
Slik fastsetter du verktgylengde:
> Veksle inn verktgy
» Skrape borti flate
> Styringen viser absolutt verktgylengde som faktisk posisjon i
posisjonsvisningen.
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Fastsette verktgylengde med en kalibreringsdor og en maleboks
Slik setter du nullpunkt med en kalibreringsdor og en maleboks:
» Plasser maleboksen pd maskinbordet

» Sett méleboksens bevegelige indre ring pad samme hgyde som
den faste ytterringen.

» Still maleuret pd 0
» Kjgr mot den bevegelige indre ringen med kalibreringsdoren i

[
» Sett nullpunkt i Z //
Slik fastsetter du verktgylengde:
» Veksle inn verktgy

» Kjgr mot den bevegelige indre ringen med verktgyet helt til
maleuret viser 0

> Styringen viser absolutt verktgylengde som faktisk posisjon i
posisjonsvisningen.

Z=0

Verktgyradius R
Angi verktgyradius R direkte.

Deltaverdier for lengder og radier

Deltaverdiene betegner avvik i lengden og radiusen pé verktgyene. (\lo f\lo
En positiv deltaverdi star for en toleranse (DL, DR>0). Ved R R
bearbeiding med toleranse angir du verdien for toleransen i NC-

programmet med TOOL CALL eller ved hjelp av en korrigeringstabell.
En negativ deltaverdi betyr et undermal (DL, DR<0). Et undermal blir

| ]

! 8|

registrert i verktgytabellen som slitasje pa verktgyet. | P :
Deltaverdien angir du som en tallverdi, og i en TOOL CALL-blokk kan | DR>0 ._. : : !
du ogsa overfgre verdien med en Q-parameter. [l _|_ L | bl o
Inndataomrade: Deltaverdiene kan maksimalt vaere + 99,999 mm. DL<OTI l o . LI

Deltaverdier fra verktgytabellen pavirker den grafiske |
fremstillingen av simuleringen for materialfjerning.

Deltaverdier fra NC-programmet forandrer ikke den viste
stgrrelsen pa verktgyet i simuleringen. De programmerte
deltaverdiene forskyver imidlertid verktgyet i simuleringen
med den definerte verdien.

o Deltaverdier fra TOOL CALL-blokken pavirker
posisjonsvisningen avhengig av den valgfrie
maskinparameteren progToolCallDL (nr. 124501,
forgreining CfgPositionDisplay nr. 124500).
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Bruk av verktgyspesifikke Q-parametre: som deltaverdi

Styringen beregner alle Q-parametre: under utfgrelsen av en
verktgyoppkalling. De bergrte Q-parametrene kan fgrst brukes som
deltaverdi etter at verktgyoppkallingen er avsluttet.

Mulige verktgyspesifikke Q-parametre

Forhandsinnstilte Funksjon
Q108 AKTIV VERKTOEYRADIUS
Q114 AKTIV VERKTOEYLENGDE

For & bruke verktgyspesifikke Q-parametre som deltaverdi ma du
programmere en andre verktgyoppkalling.

Eksempel kulefres:

Du kan bruke Q108 (aktiv verktgyradius) for & korrigere lengden til en
kulefreser via DL-Q108 pa dens sentrum.

Legge inn verktgydata i NC-programmet

Fglg maskinhandboken!

Maskinprodusenten fastsetter hvilke funksjoner TOOL DEF-
funksjonen skal ha.

Nummer, lengde og radius for et bestemt verkt@y legger du inn én
gang i en TOOL DEF-blokk i NC-programmet:

Slik gar du frem ved defineringen:
» Trykk pa tasten TOOL DEF.

» Trykk pa gnsket funksjonstast
NOMER = VERKTOYNUMMER

= VERKT@YNAVN

= QS
> Verkteylengde: Korrigeringsverdi for lengden.
» Verktayradius: Korrigeringsverdi for radiusen.

Eksempel
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Kalle opp verktgydata

Fgr du kaller opp verktgyet, har du definert det i en TOOL DEF-blokk
eller i en verktgytabell.

Du programmerer en verktgyoppkalling TOOL CALL i NC-
programmet ved hjelp av fglgende angivelser:

TOOL
CALL

VELG ‘

>

Trykk pa tasten TOOL CALL

» Verktgyanrop: Angi nummeret eller navnet til

verktgyet. Med funksjonstasten VERKT@YNAVN
kan du legge inn et navn, med funksjonstasten

QS kan du legge inn en strengparameter.
Styringen setter automatisk et verktgynavn i
anfgrselstegn. En strengparameter ma veere tildelt
et verktgynavn pa forhdnd. Navnet henviser til en
oppfering i den aktive verktgytabellen TOOL.T.

Trykk alternativt pa funksjonstasten VELG.
Styringen &pner et vindu hvor du kan velge et
verktgy direkte fra verktgytabellen TOOL.T.
Hvis du skal kalle opp et verktgy med andre
korrigeringsverdier, angir du indeksen som er

definert i verktgytabellen. Sett et desimaltegn
foran indeksen.

» Parallell spindelakse X/Y/Z: Angi verktgyakse
» Spindelturtall S: Angi spindelturtall S

omdreininger per minutt (o/min). En annen
mulighet er & definere en skjeerehastighet Vc
i meter per minutt (m/min). Trykk i sa fall p&
funksjonstasten VC.

Mating F: Angi matingen F i millimeter per minutt
(mm/min). Alternativt kan du definere matingen

i millimeter per omdreining (mm/1) FU eller i
millimeter per tann (mm/tann) FZ ved hjelp av
de relevante funksjonstastene. Matingen vil
gjelde helt til du programmerer en ny mating i en
posisjoneringsblokk eller en TOOL CALL-blokk.

Toleranse verkteylengde DL: deltaverdi for
verktgylengden
Toleranse verkteyradius DR: deltaverdi for
verktgyradiusen

Toleranse verktgyradius DR2: deltaverdi for
verktgyradius 2

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.
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o | fglgende tilfeller endrer styringen bare turtallet:

m TOOL CALL-blokk uten verktgynavn, verktgynummer og
verktpyakse

B TOOL CALL-blokk uten verktgynavn, verktgynummer,
med samme verktgyakse som i forrige TOOL CALL-
blokk

| fglgende tilfeller utfgrer styringen verktgyskiftmakroen og
skifter ev. inn et sgsterverktgy:

® TOOL CALL-blokk med verktgynummer
B TOOL CALL-blokk med verktgynavn

B TOOL CALL-blokk uten verktgynavn eller
verktgynummer, med endret verktgyakseretning

Valg av verktgy i overlappingsvinduet

Hvis du dpner overlappingsvinduet for verktgyvalg, markerer
styringen alle verktgyene i verktgymagasinet med grgnn farge.

Du kan sgke etter et verktgy i overlappingsvinduet pa fglgende
mate:

» Trykk pa tasten GOTO
» Trykk alternativt pa funksjonstasten S@K.
» Angi verktgynavnet eller verktgynummeret.
Nt > Trykk pa tasten ENT
> Styringen hopper til det fgrste verktgyet med det

angitte sgkekriteriet.

Folgende funksjoner kan du utfgre med en tilkoblet mus:

= Nar du klikker pa en kolonne i tabellhodet, sorterer styringen
dataene i stigende eller synkende rekkefglge.

® Ved & klikke pé en kolonne i tabellhodet og deretter skyve mens
du holder musetasten nede, kan du endre kolonnebredden.

Du kan konfigurere overlappingsvinduene som vises ved sgk

etter verktgynummer og etter verktgynavn, adskilt fra hverandre.

Sorteringsrekkefglgen og kolonnebreddene blir opprettholdt ogsa

etter at styringen er slatt av.

Verktgyoppkall

Oppkallingen gjelder verktgy nummer 5 i verktgyakse Z med
spindelturtall 2500 o/min og en matehastighet pa 350 mm/min.
Toleransen for verktgylengden og verktgyradiusen 2 er pa 0,2 eller
eventuelt 0,05 mm, mens undermalet for verktgyradiusen er pa 1
mm.

Eksempel

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

Bokstaven D foran L, R og R2 stér for deltaverdi.
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Forvalg av verktgyer

Fglg maskinhandboken!

Forvalg av verktgyer med TOOL DEF er en maskinavhengig
funksjon.

Nar du bruker verktgytabeller, foretar du et forhandsvalg for det
neste verktgyet som skal brukes, ved hjelp av en TOOL DEF-blokk.
| tillegg angir du verktgynummeret, en Q-parameter, QS-parameter
eller et verktgynavn i anfgrselstegn.
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Verktoyskift

Automatisk verktgyskift

Falg maskinhdndboken!
Verktgyskift er en maskinavhengig funksjon.

Ved automatisk verktgyskift blir ikke programkjgringen avbrutt. Ved
en verktgyoppkalling med TOOL CALL skifter styringen ut verktgyet
fra verktgymagasinet.

Automatisk verktgyskift ved overskridelse av levetiden: M101

Fglg maskinhdndboken!
M101 er en maskinavhengig funksjon.

Etter en forhandsinnstilt levetid kan styringen automatisk skifte til
et sgsterverktgy og fortsette bearbeidingen med dette. Aktiver da
tilleggsfunksjonen M101. Funksjonen M101 kan oppheves med
M102.

| kolonnen TIME2 i verktgytabellen angir du levetiden for verktgyet.
Nar denne er utlgpt, fortsettes bearbeidingen med et sgsterverktay.
| kolonnen CUR_TIME angir styringen den til enhver tid aktuelle
levetiden til verktgyet.

Hvis den aktuelle levetiden overskrider TIME2, vil et sgsterverktgy
skiftes inn senest ett minutt etter utlgp av levetiden pa neste mulige
programpunkt. Skiftet finner fgrst sted etter at NC-blokken er
avsluttet.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen trekker alltid fgrst tilbake verktgyet i verktgyaksen ved et
automatisk verktgyskift med M101. Under tilbaketrekkingen er det
kollisjonsfare for verktgyer som oppretter undersnitt, for eksempel
skivefres eller T-notfres!

» Bruk M101 kun ved bearbeidinger uten undersnitt
> Deaktiver verktgyskift med M102.

Hvis ikke noe annet er definert av maskinprodusenten, posisjonerer
styringen i henhold til fglgende logikk etter verktgyskiftet:

® Hvis malposisjonen i verktgyaksen er under den aktuelle
posisjonen, blir verktgyaksen posisjonert sist.

® Hvis malposisjonen i verktgyaksen er over den aktuelle
posisjonen, blir verktgyaksen posisjonert fgrst.
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Inntastingsparameter BT (Block Tolerance)

Under kontrollen av levetiden og beregningen av det automatiske
verktgyskiftet kan bearbeidingstiden forlenges, avhengig

av NC-programmet. Dette kan du pavirke med den valgfrie
inntastingsparameteren BT (Block Tolerance).

Nar du velger funksjonen M101, fortsetter styringen dialogen med
forespgrselen etter BT. Her definerer du antallet NC-blokker (1—100)
som det automatiske verktgyskiftet kan forsinkes med. Tidsrommet
som dette utgj@r, og som verktgyskiftet forsinkes med, er avhengig
av innholdet i NC-blokkene (f.eks. mating, distanse). Hvis du ikke
definerer BT, bruker styringen verdien 1 eller en av standardverdiene
fastsatt av maskinprodusenten.

Jo hgyere verdien BT er, desto mindre er innvirkningen til
en eventuell forlengelse av kjgretiden via M101. Merk at det
automatiske verktgyskiftet dermed vil utfgres senere.

For & regne ut en egnet utgangsverdi for BT bruker du
formelen: BT =10+ t t: Gjennomshnittlig bearbeidingstid for
en NC-blokk i sekunder Rund opp resultatet til et helt tall.
Nar den beregnede verdien er stgrre enn 100, bruker du den
maksimale inntastingsverdien 100.

Hvis du vil tilbakestille gjeldende standtid for et verktgy, for
eksempel etter bytte av skjeereplater, angir du verdien O i
kolonnen CUR_TIME.

Forutsetninger for verktgoyvekslingen med M101

Som sgsterverktgy ma du bare bruke verktgy med samme
radius. Styringen kontrollerer ikke radiusen til verktgyet
automatisk.

Nar styringen skal kontrollere radiusen til sgsterverktgyet,
ma du angi M108 i NC-programmet.

Styringen utfgrer det automatiske verktgyskiftet pa et egnet

programpunkt. Det automatiske verktgyskiftet vil ikke gjennomfgres:

mens bearbeidingssykluser utfgres

mens en radiuskorrigering (RR/RL) er aktiv
rett etter en fremkjgringsfunksjon APPR
rett for en tilbakekjgringsfunksjon DEP

rett fgr og etter CHF og RND

mens makroer utfgres

mens et verktgyskifte utfgres

rett etter en TOOL CALL eller TOOL DEF
mens SL-sykluser utfgres

Verktgy | Verktgydata
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Overskride levetid

Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av
maskinprodusenten.

Verktgytilstanden péa slutten av den planlagte levetiden avhenger bl.a.

av verktgytypen, typen bearbeiding og emnematerialet. | kolonnen
OVRTIME i verktgytabellen angir du tiden i minutter som verktgyet
kan brukes ut over levetiden.

Maskinprodusenten bestemmer om denne kolonnen skal vaere
aktivert og hvordan den skal brukes ved verktgysgket.

Forutsetninger for NC-blokker med vektorer for flatenormaler

og 3D-korrigering

Den aktive radiusen (R + DR) til s@sterverktgyet ma ikke avvike fra
radiusen til det opprinnelige verktgyet. Deltaverdier (DR) angir du
enten i verktgytabellen eller i NC-programmet (korreksjonstabell eller
TOOL CALL-blokk). Ved avvik viser styringen en melding og skifter
ikke verktgyet. Denne meldingen forbikobles med M-funksjonen
M107 og aktiveres igjen med M108.

Mer informasjon: "Tredimensjonal verktgykorreksjon (alternativ nr.
9)", Side 479
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4.3 Verktoykorrigering

Innfaring

Styringen korrigerer verktgybanen med korrigeringsverdien
for verktgylengden i spindelaksen og med verktgyradiusen i
arbeidsplanet.

Nar et NC-program opprettes direkte i styringen, gjelder
radiuskorrigeringen av verktgyet bare for arbeidsplanet.

Styringen tar da med opptil fem akser, inkludert roteringsaksene, i
beregningen.

Verktgykorrigering for lengde

Verktgykorrigeringen for lengden virker med en gang du kaller opp et
verktgy. Den oppheves sa snart det kalles opp et verktgy med lengde
L=0 (f.eks. TOOL CALL 0)

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen bruker verktgylengden definert i verktgytabellen

for & korrigere verktgylengden. Feil verktgylengder forarsaker
ogsa feil verktgylengdekorrigering. Ved verktgylengder med
lengden 0 og etter en TOOL CALL O utfgrer styringen ikke noen
lengdekorrigering av verktgyet og ingen kollisjonstest. Det er fare
for kollisjon under de etterfglgende verktgyposisjoneringenel!

» Du ma alltid definere verktgy med den faktiske verktgylengden
(ikke bare differanser).

» Duma bare bruke TOOL CALL 0 til 8 tsmme spindelen.

Ved en lengdekorrigering blir det tatt hensyn til deltaverdier bade fra
NC-programmet og fra verktgytabellen.

Korrigeringsverdi = L + DLyag + DLpiog med

L: Verktgylengde L fra TOOL DEF-blokk eller verktgy-
tabell

DL 1pg: Toleranse DL for lengde fra verktgytabellen.

DLpog: Toleranse DL for lengde fra TOOL CALL-blokk eller

fra korrigeringstabell
Den sist programmerte verdien virker.
Mer informasjon: "Korrekturtabell’, Side 398

Verktgy | Verktoykorrigering
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verktoyradiuskorrigering

En NC-blokk kan inneholde falgende verktgyradiuskorrigeringer:
RL eller RR for en radiuskorrigering av en vilkarlig banefunksjon
RO nar det ikke skal utfgres noen radiuskorrigering

R+ forlenger en akseparallell bevegelse med verktgyradiusen
R- forkorter en akseparallell bevegelse med verktgyradiusen

Styringen viser en aktiv verktgyradiuskorrigering i den
generelle statusvisningen.

Radiuskorrigeringen virker s& snart et verktgy kalles opp og
det kjgres en akseparallell bevegelse med en av de nevnte
verktgyradiuskorrigeringene innenfor en lineaer blokk eller en
akseparallell bevegelse.

Styringen opphever radiuskorrigeringen i fglgende tilfeller:
B Lineeer blokk med RO

® Funksjonen DEP for & forlate en kontur

B Valg av et nytt NC-program via PGM MGT

Ved en radiuskorrigering tar styringen hensyn til deltaverdier bade fra
TOOL CALL-blokken og fra verktgytabellen:

Korrigeringsverdi = R + DRypg + DRpyoq Med

R: Verktgyradius R fra TOOL DEF-blokk eller verktgyta-
bell

DR 1pg: Toleranse DR for radius fra verktgytabellen

DR prog: Toleranse DR for radius fra TOOL CALL-blokk eller fra

korrigeringstabellen
Mer informasjon: "Korrekturtabell”, Side 398

Bevegelser uten radiuskorrigering: RO

Verktgyet kjgrer med sentrum frem til de programmerte
koordinatene i arbeidsplanet.

Bruk: boring, forhandsposisjonering.
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Banebevegelser med radiuskorrigering: RR og RL
RR:  Verktgyet kjgrer rundt konturen mot hgyre. vi
RL:  Verktgyet kjgrer rundt konturen mot venstre.

Verktgyets sentrum vil da ha en avstand tilsvarende verktgyets
radius fra den programmerte konturen. Hayre og venstre betegner
posisjonen til verktgyet i kjgreretningen langs emnekonturen.

Mellom to NC-blokker med ulik verktgyradiuskorrigering
RR og RL mé det minst vaere én posisjoneringsblokk i
arbeidsplanet uten verktgyradiuskorrigering RO.

Styringen aktiverer en radiuskorrigering ved slutten av NC-
blokken der den ble programmert fgrste gang.

Ved aktivering av radiuskorrigeringen med RR/RL og ved

oppheving med RO posisjonerer styringen alltid verktgyet Yi
loddrett pa det programmerte start- eller sluttpunktet.
Posisjoner verktgyet foran det fgrste konturpunktet eller
etter det siste konturpunktet. Verktgyet ma posisjoneres pa
en slik mate at konturen ikke blir skadet.

ol

ol

Inntasting av radiuskorrigering innenfor banebevegelser

Radiuskorrigeringen angis i en L-blokk. Angi koordinatene for
malpunktet, og bekreft med tasten ENT.

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR.?

» Verktgybevegelse til venstre for den

- programmerte konturen: Trykk pa skjermtasten
RL eller
» Verktgybevegelse til hgyre for den programmerte
s konturen: Trykk p& skjermtasten RR eller
enT » Verktgybevegelse uten radiuskorrigering /
oppheve radiuskorrigering: Trykk pa tasten ENT
» Avslutte NC-blokk: Trykk pa tasten END
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Inntasting av radiuskorrigering innenfor banebevegelser
Radiuskorrigeringen angis i en posisjoneringsblokk. Angi
koordinatene for malpunktet, og bekreft med tasten ENT.
RADIUSKORR.: R+/R-/INGEN KORR.?

> Bevegelsesstrekningen forlenges med

i verktgyradiusen

Bevegelsesstrekningen forkortes med
verktgyradiusen

> Verktgybevegelse uten radiuskorrigering /
oppheve radiuskorrigering: Trykk pa tasten ENT

END > Avslutte NC-blokk: Trykk pa tasten END

D I .
m
z
B
v

Radiuskorrigering:Rediger hjgrner

= Utvendige hjgrner:
Nar du har programmert en radiuskorrigering, fgrer styringen
verktgyet til de utvendige hjgrnene pa en overgangsbue. Hvis
det er ngdvendig, reduserer styringen matingen pa de utvendige
hjernene, f.eks. ved store retningsendringer

B [nnvendige hjgrner:
For innvendige hjgrner regner styringen ut skjeeringspunktet for
banene som verktgyets sentrum kjgrer pa etter korrigering. Ut fra
dette punktet kjgrer verktgyet langs det neste konturelementet.
P& den maten oppstar det ikke skader pa de innvendige hjgrnene
pd emnet. Det betyr at st@rrelsen pa verktgyradiusen for en
bestemt kontur ikke kan velges fritt

MERKNAD
Kollisjonsfare!

For at styringen skal kunne kjgre frem til eller forlate en kontur,
trenger den sikre fremkjgrings- og bortkjgringsposisjoner. Disse
posisjonene ma muliggjgre utjevningsbevegelsene ved aktivering
og deaktivering av radiuskorrekturen. Feil posisjoner kan fgre til
skader pd konturen. Det er fare for kollisjon under bearbeidingen!

» Programmer sikre frem- og bortkjgringsposisjoner utenfor
konturen

» Tahensyn til verktgyradiusen

> Tahensyn til fremkjgringsstrategien
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5.1 Verktgybevegelser

Banefunksjoner

En emnekontur bestar vanligvis av flere konturelementer som
linjer og sirkelbuer. Med banefunksjonene programmerer du
verktgybevegelsene for linjer og sirkelbuer.

Fri konturprogrammering FK (alternativ nr. 19)

Hvis det ikke foreligger noen tegning med NC-kompatible mal, og
malangivelsene for NC-programmet er ufullstendige, programmerer
du emnekonturen med den frie konturprogrammeringen. Styringen
beregner den informasjonen som mangler.

FK-programmering kan ogsé brukes til & programmere
verktgybevegelser for linjer og sirkelbuer.

Tilleggsfunksjonene M

Med tilleggsfunksjonene i styringen styrer du
® programkjgringen, f.eks. et avbrudd i programkjgringen.

= maskinfunksjonene, som inn- og utkobling av spindelroteringen
og kjglevaesken

B verktgyets bevegelser i banen

Programmere konturer | Verktgybevegelser
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Underprogrammer og programdelgjentakelser

Bearbeidingstrinn som skal gjentas, legger du inn bare én gang

som et underprogram eller en programdelgjentakelse. Og nar du
gnsker at en del av et NC-program bare skal utfgres under bestemte
betingelser, legger du programtrinnene inn i et underprogram.

I tillegg kan et NC-program kalle opp og fa utfgrt et annet NC-
program.

Mer informasjon: "Underprogrammer og programdelgjentakelser”,
Side 241

Programmere med Q-parametere

I NC-programmet star det Q-parametere i stedet for tallverdier:
En Q-parameter far tilordnet en tallverdi pa et annet sted. Med Q-
parametrene kan du programmere matematiske funksjoner som
styrer programkjgringen, eller beskriver en kontur.

Ved hjelp av Q-parameterprogrammering kan du i tillegg foreta
malinger med 3D-touch-proben under en programkjgring.

Mer informasjon: "Programmere Q-parameter”, Side 265
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5.2 Banefunksjonenes grunnleggende
egenskaper

Programmering av verktgybevegelser for en bearbeiding

Nar du oppretter et NC-program, programmerer du banefunksjonene
for de enkelte elementene etter hverandre i emnekonturen. Da legger
du inn koordinatene for sluttpunktene til konturelementene fra
maltegningen. Ut fra disse koordinatangivelsene, verktgydataene og
radiuskorrigeringen fastsetter styringen den faktiske kjgreavstanden
for verktgyet.

Alle maskinaksene som du har programmert i NC-blokken til en
banefunksjon, kjgres samtidig.

Bevegelser som er parallelle med maskinaksene

Hvis NC-blokken inneholder en koordinatangivelse, kjgrer styringen
verktgyet parallelt frem til den programmerte maskinaksen.

Avhengig av maskinkonstruksjonen vil det enten veere verktgyet
som beveger seg under bearbeidingen, eller maskinbordet med det
oppspente emnet. Ved programmering av banebevegelsen gar du ut
fra at det er verktgyet som beveger seg.

Eksempel
50 L X+100
50 Blokknummer
L Banefunksjon Linje
X+100 Koordinater for sluttpunktet

Verktgyet opprettholder Y- og Z-koordinatene, og kjgrer frem til
posisjon X = 100.
Bevegelser i hovedplanene

Hvis NC-blokken inneholder to koordinatangivelser, kjgrer styringen zA
verktgyet til det programmerte planet.

Eksempel Y

L X+70 Y+50

Verktgyet opprettholder Z-koordinatene og kjgrer i XY-planet til 20

posisjonen X =70, Y = 50.

70
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Tredimensjonal bevegelse

Hvis NC-blokken inneholder tre koordinatangivelser, kjgrer
styringen verktgyet frem til den programmerte posisjonen med en
tredimensjonal bevegelse.

Eksempel

L X+80 Y+0 Z-10

Sirkler og sirkelbuer

Ved sirkelbevegelser kjgrer styringen to maskinakser samtidig:
Verktgyet beveger seg i forhold til emnet i en sirkelbane. For
sirkelbevegelser kan du angi et sirkelmidtpunkt CC.

Du bruker banefunksjonene for sirkelbuer til & programmere sirkler

i arbeidsplanet: Du definerer hovedarbeidsplanet med spindelaksen
ved verktgyoppkalling TOOL CALL.

Spindelakse Hovedplan

y4 XY, ogsa UV, XV, UY
Y ZX, ogsd WU, ZU, WX
X YZ, ogsa VW, YW, VZ

Sirkelbevegelse i et annet plan

Sirkelbevegelser som ikke ligger i hovedarbeidsplanet, kan ogsa
programmeres med funksjonen Drei arbeidsplan eller med Q-
parametre.

Mer informasjon: "PLANE-funksjonen: Rotere arbeidsplanet
(alternativ nr. 8)", Side 433

Mer informasjon: "Prinsipp og funksjonsoversikt’,
Side 266

Rotasjonsretning ved sirkelbevegelser
For sirkelbevegelser uten tangential overgang til andre
konturelementer angir du rotasjonsretning pa felgende mate:

Dreiing med urviseren: DR-
Dreiing mot urviseren: DR+
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Radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen ma sta i den NC-blokken som du kjgrer frem
til det fgrste konturelementet med. Radiuskorrigeringen kan ikke
aktiveres i en NC-blokk for en sirkelbane. Programmer den pa
forhand i en lineaer blokk.

Mer informasjon: "Banebevegelser — rettvinklede koordinater”,
Side 154

Mer informasjon: "Kjgre frem til og forlate kontur", Side 144

Forhandsposisjonering

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen utfgrer ikke en automatisk kollisjonstest mellom
verktgyet og emnet. Feil forhdndsposisjonering kan i tillegg fore til
skader pd konturen. Det er fare for kollisjon under tilkjgringen!

» Programmer egnet forhandsposisjon

> Kontroller forlppet og konturen ved hjelp av den grafiske
simuleringen

Oppretting av NC-blokker med banefunksjonstastene

Apne dialogen med de gré baneskjermtastene. Styringen spar i e @ rosramering @E’
fortlppende etter all informasjon, og legger NC-blokken inn i NC- i e sl -
programmet. T ok [

s o a3
11 CYCL DEF 4.5 Y

12 CYCL DEF 4.0 Feos DR- RADIUSS

13 L 2+2 RO FNAK M99

14 CYCL DEF 5.0 AUND LOWME

15 GYCL DEF 5.1 AvSTZ

16 CYCL DEF 5.2 DVBDE-10 [

17 CYCL DEF 5.3 TILDEL10 F333
5

18 GYGL DEF 5.4 RADIUS!
19 CYCL DEF 5.5 F988 DR-
200 z- 93

A
24 GYL DEF 3.2 DYBDE-8

—

M94 M103 Mi18 M120

21 L 2+
22 CYCL DEF 3.0 NOTFRESING
3 CYCL DEF 3.1 AVSTZ
o
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Eksempel — programmering av en linje
» Apne programmeringsdialogen: f.eks. Linje

KOORDINATER?

- » Angi koordinatene for sluttpunktet pa linjen, f.eks.
200 X

KOORDINATER?

v » Legg inn koordinatene for sluttpunktet pa linjen,
f.eks. 301V, og bekreft med tasten ENT

RADIUSKORR.: RL/RR/INGEN KORR.?

» Velg radiuskorrigering: Trykk f.eks. pa
funksjonstasten RO, og verktgyet kjgrer uten at det
er korrigert.

MATING F=? / F MAKS. = ENT

ent » Legginn 100 (mating f.eks. 100 mm/min, ved
INCH-programmering: Inntasting av 100 tilsvarer
mating pa 10 inch/min.), og bekreft med tasten
ENT, eller

» Hurtiggang: Trykk pa funksjonstasten FMAX, eller

F MAX

> Kkjgr med mating som er definert i TOOL CALL-
S blokken: Trykk pa funksjonstasten F AUTO.
TILLEGGSFUNKSJON M?

END > Angi 3 (tilleggsfunksjon f.eks. M3) og avslutt
dialogen med tasten END

Eksempel
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5.3 Kjgre frem til og forlate kontur

Startpunkt og sluttpunkt

Verktayet kjgrer ut fra startpunktet og frem til det fgrste
konturpunktet. Krav til startpunktet:

®  Programmert uten radiuskorrigering

= Fremkjgring medfgrer ikke kollisjonsfare

= Ligger neert det fgrste konturpunktet

Eksempel i illustrasjonen til hgyre:
Hvis du definerer startpunktet i det mgrkegrd omradet, vil konturen
bli skadet ved fremkjgring til det fgrste konturpunktet.

Forste konturpunkt

Programmer en radiuskorrigering for verktgybevegelsen frem til det
forste konturpunktet.

Kjore frem til startpunktet i spindelaksen

Under kjgring frem til startpunktet ma verktgyet kjgres til
arbeidsdybde i spindelaksen. Ved kollisjonsfare kjgres verktgyet
separat frem til startpunktet i spindelaksen.

Eksempel

=
X
oS
i ® |
I I
I I
I L 1Y ‘(I
(> l'.‘II 7 //%
V. \;A z
/
Y
X

@)
&
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Sluttpunkt

Forutsetninger ved valg av sluttpunkt:

= Fremkjgring medfgrer ikke kollisjonsfare
® Ligger neert det siste konturpunktet

® Unngé konturskade: Det optimale sluttpunktet ligger i
forlengelsen av verktgybanen for bearbeiding av det siste
konturelementet.

Eksempel i illustrasjonen til hgyre:
Hvis du definerer sluttpunktet i det mgrkegra omradet, vil konturen
bli skadet ved fremkjgring til det sluttpunktet.

Kjgre tilbake fra sluttpunktet i spindelaksen:
Programmer spindelaksen separat ved kjgring tilbake fra
sluttpunktet.

Eksempel

Samme startpunkt og sluttpunkt
@nsker du samme startpunkt og sluttpunkt, programmerer du ingen
radiuskorrigering.

Unngé konturskade: Det optimale startpunktet ligger mellom
forlengelsene av verktgybanene for bearbeiding av det fgrste og siste
konturelementet.

Eksempel i illustrasjonen til hgyre:
Hvis du definerer sluttpunktet i det mgrkegrd omréadet, vil konturen
bli skadet ved frem- og bortkjgring til/fra sluttpunktet.
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Oversikt: Baneformer ved kjgring til og fra en kontur
Funksjonene APPR (eng. approach = kjgre til) og DEP (eng. departure [ irer seee B -oszamering =

3

= kjgre fra) aktiveres med APPR/DEP. Deretter kan du velge fglgende e :
baneformer med funksjonstastene: ' 1 &
j : —

Kjore frem Kjore tilbake Funksjon e | | %

APPR LT ;iﬁ' Linje med tangential tilknytning b : 1 CI

APPR LN DEP LN Linje loddrett pa konturpunktet el ey C]
Y L~ o

APPR OT oEP o Sirkelbane med tangential | Ty l Jn ’\}E P ‘»@l@ﬂ@]

&' tilknytning
APPR_LCT pep LoT Sirkelbane med tangential
' tilknytning til en kontur, kjgring

til og fra et tilleggspunkt utenfor
konturen pd et tangentialt
tilknyttet linjestykke.

Kjore til og fra en skruelinje

Ved kjgring til og fra en skruelinje (heliks) kjgrer verktgyet i
forlengelsen av skruelinjen, og gar over i konturen i en tangential
sirkelbane. Til det bruker du funksjonen APPR CT og eventuelt DEP
CT.
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Viktige posisjoner ved frem- og tilbakekjgring

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen kjgrer fra den aktuelle posisjonen (startpunkt Pg) til
tilleggspunktet Py i den sist programmerte matingen. Hvis du
har programmert FMAX i den siste posisjoneringsblokken fgr
fremkjgringsfunksjonen, kjgrer styringen ogsa til tileggspunktet
Py iilgang.

> Programmer en annen mating enn FMAX far
fremkjgringsfunksjonen

m Startpunkt Pg
Denne posisjonen programmerer du umiddelbart fgr APPR-
blokken. Pq ligger utenfor konturen, og systemet kjgrer frem til
posisjonen uten radiuskorrigering (RO).

= Tilleggspunkt Py
Frem- og tilbakekjgringen fgrer ved noen baneformer over et
tilleggspunkt Py, som styringen beregner ut fra angivelsene i
APPR- og DEP-blokken.

B Fgrste konturpunkt P, og siste konturpunkt Pg
Det fgrste konturpunktet P, programmerer du i APPR-blokken,
og det siste konturpunktet Pg med en gnsket banefunksjon. Hvis
APPR-blokken ogsa inneholder Z-koordinaten, kjgrer styringen
verktgyet simultant til det fgrste konturpunktet Pa.

® Sluttpunkt Py
Posisjonen Py ligger utenfor konturen, og beregnes ut fra dine
innfgringer i DEP-blokken. Hvis DEP-blokken ogsa inneholder Z-

koordinaten, kjgrer styringen verktgyet simultant til sluttpunktet
Px-

Betegnelse Beskrivelse

APPR eng. APPRoach = kjgring til

DEP eng. DEParture = kjgring fra

L eng. Line = linje

C eng. Circle = sirkel

T Tangential (uavbrutt, glatt overgang)
N Normal (loddrett)

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen utfgrer ikke en automatisk kollisjonstest mellom
verktgyet og emnet. Feil forposisjonering og feil tilleggspunkter
Py kan i tillegg fore til skader pa konturen. Det er fare for kollisjon
under tilkjgringen!

» Programmer egnet forhandsposisjon

> Kontroller tilleggspunktet Py, forlgpet og konturen ved hjelp av
den grafiske simuleringen
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Ved funksjonene APPR LT, APPR LN og APPR CT kjgrer
styringen frem til tilleggspunktet Py med den sist
programmerte matingen (ogsd FMAX). Ved funksjonen
APPR LCT kjgrer styringen frem til tilleggspunktet Py
med den matingen som er programmert i APPR-blokken.
Hvis det ikke har blitt programmert noen mating fer
fremkjgringsblokken, vil styringen vise en feilmelding.

Polarkoordinater

Konturpunktene for fglgende frem- og tilbakekjgringsfunksjoner kan
0gsd programmeres med polarkoordinater:

APPR LT blir til APPR PLT
APPR LN blir til APPR PLN
APPR CT blir til APPR PCT
APPR LCT blir til APPR PLCT
DEP LCT blir til DEP PLCT

Trykk da pd den oransje tasten P etter at du har valgt en funksjon for
frem- eller tilbakekjgring med funksjonstasten.

Radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen programmerer du sammen med det
forste konturpunktet P, i APPR-blokken. DEP-blokker opphever
radiuskorrigeringen automatisk.

o Hvis du programmerer APPR LN eller APPR CT med RO,

stopper styringen bearbeidingen eller simuleringen med en
feilmelding.

Denne atferden avviker fra styringen iTNC 530!
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Kjgre frem pa en linje med tangential tilknytning: APPR LT

Styringen kjgrer verktgyet pad en linje fra startpunktet Pg til Yi
tilleggspunktet Py. Derfra kjgrer den frem til det ferste konturpunktet 35
P, tangentialt pa en linje. Tilleggspunktet Py har avstanden LEN til ,
det fgrste konturpunktet Py,

» Hvilken som helst banefunksjon: Kjgr frem til startpunktet Pg
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten APPR LT
» Koordinatene for det fgrste konturpunktet Pp
G:g- » LEN: avstand fra tilleggspunktet Py til det fgrste
konturpunktet Py
» Radiuskorrigering RR/RL for bearbeidingen

Eksempel

; Kjor til Ps med RO
; Kjgr til PA med RR, avstand fra Py til Pa: LEN15

; Avslutt det fgrste konturelementet

Kjore pa en linje loddrett til det forste konturpunktet:
APPR LN

> Hvilken som helst banefunksjon: Kjgr frem til startpunktet Pg vi
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten APPR LN
» Koordinatene for det fgrste konturpunktet P4

» Lengde: avstand til tilleggspunktet Py. LEN ma 20
alltid angis med positiv verdi

» Radiuskorrigering RR/RL for bearbeidingen

1A _
i X

T

; Kjar til Ps med RO
; Kj@r til P, med RR, avstand fra Py til Py LEN+15

; Avslutt det fgrste konturelementet
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Kjor frem til en sirkelbane med tangential tilknytning:
APPR CT

Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra startpunktet Pg til
tilleggspunktet Py. Derfra kjgrer det i en sirkelbane, som géar
tangentialt over i det fgrste konturelementet og frem til det fgrste
konturpunkt PA.

Sirkelbanen fra Py til P er bestemt gjennom radiusen R og
sentervinkelen CCA. Rotasjonsretningen til sirkelbanen bestemmes
med bevegelsen til det fgrste konturelementet.

> Hvilken som helst banefunksjon: Kjgr frem til startpunktet Pg
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten APPR CT
> Koordinatene for det fgrste konturpunktet P4
C*j. » Radius R for sirkelbanen
= Kjgre frem til siden av et emne som er definert

med radiuskorrigering: Angi R med positiv
verdi

= Kjgre frem fra siden av emnet: Angi R negativt
» Sentervinkelen CCA i sirkelbanen

®  Angi kun positive verdier for CCA

= Maksimum inntastet verdi 360°
» Radiuskorrigering RR/RL for bearbeidingen

Eksempel

; Kjgr til Ps med RO

; Kjor til P, med CCA180 og RR, avstand mellom Py og Pa: R
+10

; Avslutt det fgrste konturelementet
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Kjore frem i en sirkelbane med tangential tilknytning til
konturen og linjestykket: APPR LCT

Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra startpunktet Pg til Yi

tilleggspunktet Py. Derfra kjgrer den til det fgrste konturpunktet 35

P, i en sirkelbane. Matingen som er programmert i APPR-blokken, /9"
e

gjelder for hele distansen som styringen kjgrer i fremkjgringsblokken

P
(distanse Pg = Py). 20 AR
Hvis du har programmert alle tre hovedaksene X, Y og Z i @

fremkjgringsblokken, kjgrer styringen samtidig for alle tre aksene 10 g‘* |

. ) _aat P
=5 RO

>
R

fra posisjonen som er definert i APPR-blokken, til tilleggspunktet Py. g
Deretter kjgrer styringen fra Py til P, bare i arbeidsplanet. E\

Sirkelbanen gar tangentialt over i bade linjen Pg - Py og det fgrste }
konturelementet. Dermed er den entydig definert med radiusen R. 10 20 40

P
| RR

<Y

» Hvilken som helst banefunksjon: Kjgr frem til startpunktet Pg
» Apne dialog med tasten APPR/DEP og skjermtasten APPR LCT

> Koordinatene for det fgrste konturpunktet P4
G\eﬁ. » Radius R for sirkelbanen Angi R med positiv verdi

» Radiuskorrigering RR/RL for bearbeidingen
Eksempel

; Kjgr til Ps med RO
; Kjor til P, med RR, avstand fra Py, til Po: R10

; Avslutt det fgrste konturelementet
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Kjgre tilbake pa en linje med tangential tilknytning:
DEP LT
Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra det siste konturpunktet Yi

Pe til sluttpunktet Py. Linjen ligger i forlengelsen av det siste
konturelementet. Py befinner seg i avstanden LEN fra Pe.

> Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet P og 20
radiuskorrigering

» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten DEP LT

> LEN: Angi avstanden til sluttpunktet Py fra det
G,QE siste konturelementet Pg. N

o
X
Eksempel
; Kjar til det siste konturelementet Pe med RR
; Kjar til Py, avstand mellom Pg og Py: LEN12.5
Kjore tilbake pa en linje loddrett til det siste
konturpunktet: DEP LN
Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra det siste konturpunktet Yi
Pe til sluttpunktet Py. Linjen gar loddrett bort fra det siste :
konturpunktet Pg. Py befinner seg i en avstand til Pg som utgjer LEN o AR
+ verktgyradius. Rg
_ 20 e P
» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og R;
radiuskorrigering ~——o20
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten DEP LN
» LEN: Angi avstanden til sluttpunktet Py. Det er N
~0 viktig at LEN gis positiv verdi ;
Eksempel

; Kjor til det siste konturelementet Pe med RR

; Kjar til Py, avstand mellom Pg og Py: LEN+20
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Kjore tilbake pa en sirkelbane med tangential tilknytning:

DEP CT

Styringen kjgrer verktgyet i en sirkelbane fra det siste konturpunktet
Pe til sluttpunktet Py. Sirkelbanen gar tangentialt over i det siste
konturelementet.

» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og
radiuskorrigering

» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten DEP CT
il » Sentervinkelen CCA i sirkelbanen
0 » Radius R for sirkelbanen

m Verktgyet skal forlate emnet pd den siden som
er definert med radiuskorrigeringen: Angi R
med positiv verdi.

m Verktgyet skal forlate emnet pa motsatt
side av den som er definert med
radiuskorrigeringen: Angi R med negativ verdi.

Eksempel

11 L Y+20 RR F100
12 DEP CT CCA180 R+8 F100

Kjore frem i en sirkelbane med tangential tilknytning til
konturen og linjestykket: DEP LCT

Styringen kjgrer verktgyet i en sirkelbane fra det siste konturpunktet

Pe til et tilleggspunkt Py. Derfra kjgrer den pa en linje til sluttpunktet

Pn. Det siste konturelementet og linjen fra Py — Py har tangentiale

overganger til sirkelbanen. Dermed er sirkelbanen entydig definert

med radiusen R.

» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og
radiuskorrigering

» Apne dialogen med tasten APPR DEP og funksjonstasten
DEP LCT

DEP LCT

0

» Angi koordinatene for sluttpunktet Py
» Radius R for sirkelbanen Angi R med positiv verdi

Eksempel

11 L Y+20 RR F100
12 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100
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5.4 Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Oversikt over banefunksjoner

Tast Funksjon Verktgybevegelse Ng¢dvendige inndata Side
Linje L Linje Koordinater for sluttpunk- 155
eng.: Line tet
oHF g Fas: CHF Fas mellom to rette linjer Faslengde 156
eng.. CHamFer
cc 4 Sirkelmidtpunkt CC; Ingen koordinater for sirkelmidt- 158
eng.: Circle Center punkt/polen
Sirkelbue C Sirkelbane rundt sirkelmidt-  Koordinater for sluttpunk- 159
eng.: Circle punkt CC til sirkelbuens tet pa sirkelen, rotasjons-
sluttpunkt retning
crp Sirkelbue CR Sirkelbane med fastsatt Koordinater for sluttpunk- 161
eng.: Circle by Radius radius tet pa sirkelen, sirkelra-
dius, rotasjonsretning
o p Sirkelbue CT Sirkelbane med tangential Koordinater for sluttpunk- 163
eng.: Circle Tangential tilknytning til det forrige og  tet pa sirkelen
pafelgende konturelemen-
tet
AND g Hjgrneavrunding RND Sirkelbane med tangential Hjgrneradius R 157
eng.: RouNDing of Corner tilknytning til det forrige og
pafglgende konturelemen-
tet
Fri konturprogrammering  Linje eller sirkelbane med Angivelse avhengig av 178

o
~

154

FK

vilkérlig tilknytning til forrige
konturelement

funksjonen
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Linje L
Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra den gjeldende posisjonen til

sluttpunktet pa linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den foregdende
NC-blokken.

> Trykk pa L-tasten for & apne en NC-blokk for en
linezer bevegelse

» Koordinater for sluttpunktet pa linjene, hvis
ngdvendig

» Radiuskorrigering RL/RR/RO
> Mating F
> Tilleggsfunksjon M

Eksempel

Overfgr aktuell posisjon

En lineger blokk (L-blokk) kan ogsé opprettes med tasten
Overfer aktuell posisjon:

> Kjer verktgyet frem til posisjonen som skal overfgres, i
driftsmodusen Manuell drift.

» Skifte skjermvisning til programmering
> Velg NC-blokken som den linezere blokken skal legges inn bak.
> Trykk pa tasten Overfer aktuell posisjon

> Styringen oppretter en lineaer blokk med
koordinatene for den aktuelle posisjonen.

H
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Legge inn fas mellom to rette linjer
Du kan péfgre en fas pa konturhjgrner som oppstar mellom to rette Y A

2
linjer. \—l"‘\
® | de linezere blokkene fgr og etter CHF-blokken programmerer du
alltid begge koordinatene for planet der fasen skal utfgres. -y
® Radiuskorrigeringen ma veere den samme fgr og etter en CHF- 302 < | g
blokk. \
m Fasen mé kunne utfgres med det aktuelle verktgyet.
o g > Fassegment: lengde pa fasen, hvis ngdvendig:
> Mating F (gjelder bare CHF-blokken) -
2 X
I i
40

0 Ikke start en kontur med en CHF-blokk.
Faser blir bare utfgrt i arbeidsplanet.

Det kjgres ikke frem til det hjgrnepunktet som ble skéaret
vekk av fasen.

Mating som er programmert i en CHF-blokk, gjelder bare
for denne CHF-blokken. Deretter blir matingen som var
programmert fgr denne CHF-blokken, aktiv pa nytt.
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Hjorneavrunding RND

Funksjonen RND runder av konturhjgrner.

Verktayet kjgrer frem i en sirkelbane som gar tangentialt over i bade
det foregdende og det neste konturelementet.

Avrundingsbuen ma kunne utfgres med det oppkalte verktgyet.

D g » Avrundingsradius: sirkelbuens radius, hvis
ngdvendig:

> Mating F (gjelder bare i RND-blokken)

25

x ¥

Det forutgdende og etterfglgende konturelementet
bgr inneholde begge koordinatene for planet der
hjgrneavrundingen skal utfgres. Hvis du bearbeider
konturen uten radiuskorrigering av verktgyet, ma du
programmere begge koordinatene i planet.

Systemet kjgrer ikke frem til hjgrnepunktet.

Mating som er programmert i en RND-blokk, gjelder bare
i denne RND-blokken. Deretter vil matingen som var
programmert fgr denne RND-blokken, bli aktiv pa nytt.

En RND-blokk kan ogsa brukes til & kjgre forsiktig frem til
konturen.
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Sirkelmidtpunkt CC
Du definerer sirkelsentrum for sirkelbaner som programmeres med
C-tasten (sirkelbane C). For a gjgre dette ma du

® angi de rettvinklede koordinatene for sirkelsenteret pa
arbeidsplanet, eller

m overfgre den sist programmerte posisjonen, eller
= overfgre koordinatene med tasten Overfer aktuell posisjon

cc 4 » Angi koordinater for sirkelmidtpunktet eller for &
overfgre den sist programmerte posisjonen: lkke
angi koordinater .

Programlinjene 10 og 11 har ikke tilknytning til
illustrasjonen.

Gyldighet
Sirkelmidtpunktet gjelder helt til det blir programmert et nytt
sirkelmidtpunkt.

Angi sirkelmidtpunkt inkrementelt

En inkrementelt angitt koordinat for sirkelmidtpunkt refererer alltid til
den sist programmerte verktgyposisjonen.

Med CC definerer du en posisjon som sirkelmidtpunkt:
Verktgyet kjgrer ikke frem til denne posisjonen.

Sirkelsentrum er samtidig pol for polarkoordinatene.
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Sirkelbane C rundt sirkelmidtpunkt CC

Definer sirkelmidtpunkt CC fgr du programmerer sirkelbanen. Den
siste verktgyposisjonen som programmeres fgr sirkelbanen, er
startpunktet for sirkelbanen.

> Kjor verktpyet til startpunktet i sirkelbanen
cc+ » Angi koordinatene for sirkelsentrum

v

C

N

Angi koordinatene for sluttpunktet pa sirkelbuen,
hvis ngdvendig:

» Rotasjonsretning DR
Mating F
> Tilleggsfunksjon M

v

Sirkelbevegelse i et annet plan

Styringen kjgrer vanligvis sirkelbevegelsene i det aktive
arbeidsplanet. Du kan ogsd programmere sirkler som ikke ligger
innenfor det aktive arbeidsplanet.

Eksempel

Hvis du roterer disse sirkelbevegelsene samtidig, oppstar det
tredimensjonale sirkler (sirkler i tre akser).

HEIDENHAIN | TNC 620 | Brukerhdndbok klartekstprogrammering | 10/2022 159



Programmere konturer | Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Full sirkel

Programmer de samme koordinatene for sluttpunktet som for
startpunktet.

Start- og sluttpunkt for sirkelbevegelsen ma ligge i
sirkelbanen.

Verdien for toleranse ved inntasting kan maks. veere
pa 0,016 mm. Toleransen ved inntasting stilles inn i
maskinparameteren circleDeviation (nr. 200907).

Den minste sirkelen som styringen kan kjgre: 0,016 mm.

160 HEIDENHAIN | TNC 620 | Brukerhdndbok klartekstprogrammering | 10/2022



Programmere konturer | Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Sirkelbane CR med fastlagt radius
Verktgyet kjgrer i en sirkelbane med radius R.

» Koordinater for sluttpunktet pa sirkelbuen

» Radius R OBS: Det er fortegnet som bestemmer
stgrrelsen pa sirkelbuen!

> Rotasjonsretning DR OBS: Det er fortegnet som
bestemmer om kurven pa buen blir konkav eller
konveks

> Tilleggsfunksjon M
> Mating F

Full sirkel
For en full sirkel programmerer du to sirkelblokker etter hverandre:

Sluttpunktet til den fgrste halvsirkelen er startpunktet for den andre.
Sluttpunktet til den andre halvsirkelen er startpunktet for den fgrste.

Sentrumsvinkel CCA og sirkelbueradius R

Startpunktet og sluttpunktet pa konturen lar seg forbinde med
hverandre med fire ulike sirkelbuer med samme radius:

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

Stogrre sirkelbue: CCA<180°
Radius har negativt fortegn R<0

Med rotasjonsretningen fastsetter du om sirkelbuen skal bue utover
(konveks) eller innover (konkav):

Konveks: Rotasjonsretning DR- (med radiuskorrektur RL)
Konkav: Rotasjonsretning DR+ (med radiuskorrektur RL)

Avstanden fra start- og sluttpunktet pa sirkeldiameteren
kan ikke veere stgrre enn sirkeldiameteren.

Radius kan maksimum vaere pd 99,9999 m.
Vinkelaksene A, B og C stgttes.

Styringen kjgrer vanligvis sirkelbevegelsene i det aktive
arbeidsplanet. Du kan ogsad programmere sirkler som
ikke ligger innenfor det aktive arbeidsplanet. Hvis du
roterer disse sirkelbevegelsene samtidig, oppstar det
tredimensjonale sirkler (sirkler i tre akser).
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; Sirkelbane 1

: Sirkelbane 2

; Sirkelbane 3

; Sirkelbane 4
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Sirkelbane CT med tangential tilknytning

Verktgyet kjgrer i en sirkelbue som gér tangentialt over i det allerede
programmerte konturelementet.

En overgang er tangential nar det ikke oppstar verken knekk eller
hjgrner i skjaeringspunktene for konturelementene. Det vil si at de gar
jevnt over i hverandre.

Det konturelementet som gar tangentialt over i sirkelbuen,
programmeres rett fgr CT-blokken. Det er ngdvendig med minst to
posisjoneringsblokker.

T » Koordinater for sluttpunktet pa sirkelbuen, hvis
ngdvendig:
> Mating F

> Tilleggsfunksjon M

CT-blokken og det allerede programmerte konturelementet
ma inneholde begge koordinatene for planet der sirkelbuen
skal utfgres.
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Lineaer overlagring av en sirkelbane

Du kan overlagre sirkelbaner med rettvinklede koordinater med en
linezer bevegelse, for eksempel for & fremstille en heliks.

Den lineaere overlagringen er mulig ved fglgende sirkelbaner:

m Sirkelbane C

Mer informasjon: "Sirkelbane C rundt sirkelmidtpunkt CC",
Side 159

® Sirkelbane CR
Mer informasjon: 'Sirkelbane CR med fastlagt radius", Side 161
= Sirkelbane CT

Mer informasjon: "Sirkelbane CT med tangential tilknytning",
Side 163

Den tangentielle overgangen virker kun pé akser
pa sirkelplanet og ikke i tillegg pa den linezere
overlagringen.

Alternativt kan du overlagre sirkelbaner med polare koordinater med
linezere bevegelser.

Mer informasjon: "Skruelinje (heliks)", Side 171

Merknad om inntasting

Du overlagrer sirkelbaner med rettvinklede koordinater med
en linezer bevegelse ved & i tillegg programmere det valgfrie
syntakselementet LIN. Du kan definere en lineger-, dreie- eller
parallellakse, for eksempel LIN_Z.

Du definerer syntakselementet LIN ved hjelp av den frie
syntaksinntastingen.

Mer informasjon: "Redigere NC-program etter gnske’, Side 197

Eksempel
11 CR X+50 Y+50 R+50 ; Sirkelbane med lineger overlagring
LIN_Z-3 DR- av Z-aksen
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Eksempel: Linezer bevegelse og kartesisk fasing

10

20

5 95

Raemnedefinisjon for simulering av bearbeidingen

Verktgyoppkalling med spindelakse og spindelturtall

Kjor verktgyet i spindelaksen fri med ilgang FMAX
Forposisjoner verktgyet

Kjgr til bearbeidingsdybde med mating F = 1000 mm/min

Kjgr kontur frem til punkt 1 pa en rett linje med tangentiell
tilknytning

Kjgr frem til punkt 2

Programmer fgrste linje for hjgrne 3

Programmere en fas med lengde 10 mm

Programmer andre linje for hjgrne 3 og fgrste linje for hjgrne 4
Programmere en fas med lengde 20 mm

Programmer andre linje for hjgrne 4, og kjgr siste konturpunkt
]

Forlat kontur pa en linje med tangentiell tilknytning

Frikjor verktgy, programslutt
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Eksempel: kartesisk sirkelbevegelse

R&emnedefinisjon for simulering av bearbeidingen

Verktgyoppkalling med spindelakse og spindelturtall

Kjgr verktgyet i spindelaksen fri med ilgang FMAX
Forhandsposisjoner verktgy

Kjgr til bearbeidingsdybde med mating F = 1000 mm/min

Kjgr kontur frem til punkt 1 pa en sirkelbane med tangentiell
tilknytning

Programmer fgrste linje for hjgrne 2
Programmer sirkel med R = 10 mm, mating F = 150 mm/min
Punkt 3 Kjgr frem til startpunktet pa sirkelbane CR

Punkt 4 Kjgr frem til sluttpunktet pa sirkelbane CR med radius
R=30mm

Kjgr frem til punkt 5
Punkt 6 Kjgr frem til startpunktet pa sirkelbane CT

Punkt 7 Kjgr frem til sluttpunktet for sirkelbanen CT, sirkelbue
med tangentiell tilkobling til punkt 6, styringen kalkulerer
radiusen selv

Kjgr frem til siste konturpunkt 1
Forlat kontur pa en sirkelbane med tangentiell tilknytning

Frikjor verktgy, programslutt

—
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Eksempel: Kartesisk full sirkel

Raemnedefinisjon

Verktgyoppkall

Definer sirkelmidtpunkt

Frikjgr verktgy

Forhandsposisjoner verktgy

Kjer til bearbeidingsdybden

Kjgr frem til sirkelens startpunkt med tangentiell tilknytning
Kjgr frem til sirkelsluttpunktet (=sirkelstartpunktet)

Forlat kontur pa en sirkelbane med tangentiell tilknytning

Frikjor verktgy, programslutt
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5.5 Banebevegelser — polarkoordinater

Oversikt

Ved hjelp av polarkoordinatene fastsetter du en posisjon med en
vinkel PA og en avstand PR til en allerede definert pol CC.
Polarkoordinater kan med fordel benyttes ved:

® posisjoner pa sirkelbuer

= emnetegninger med vinkelangivelser, f.eks. for hullsirkler

Oversikt over banefunksjonene med polarkoordinater

Tast Verktgybevegelse Ngdvendige inndata Side
+ @ Linje Polarradius, polarvinkel for sluttpunktet 169
pa linjen
c p| + @ Sirkelbane omkring sirkelmidtpunkt/pol til ~ Polarvinkel for sluttpunktet pa sirkelen, 170
sirkelbuens sluttpunkt rotasjonsretning
o ¥ @ Sirkelbane med tangential tilknytning til Polarradius, polarvinkel for sluttpunktet 170
det forrige konturelementet pa sirkelen
+ @ Overlagring av en sirkelbane med en linje Polarradius, polarvinkel for sirkelslutt- 171
punktet, koordinaten for sluttpunktet i
verktgyaksen
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Utgangspunkt for polarkoordinatene: Pol CC

Polen CC kan fastsettes pa gnsket sted i NC-programmet fgr du
angir posisjoner med polarkoordinater. Ga frem pa samme mate for
a fastsette polen som for programmering av sirkelsentrum.

cc+ > Koordinater: Angi rettvinklede koordinater for
polen, eller for & overfgre den sist programmerte
posisjonen: Angi ingen koordinater. Definer
polen fgr du programmerer polarkoordinatene.
Polen ma bare programmeres med rettvinklede
koordinater. Polen er gyldig helt til du definerer en

ny pol.

Linje LP
Verktgyet kjgrer pa en linje fra den gjeldende posisjonen til

sluttpunktet pa linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den foregaende
NC-blokken.

o » Polarkoordinatradius PR: Angi avstanden fra
sluttpunktet pé linjen til polen CC.

> Polarkoordinatvinkel PA: Vinkelposisjonen til
sluttpunktet pa linjen mellom —=360° og +360°

..

Fortegnet til PA defineres med vinkelreferanseaksen:
m Vinkel fra vinkelreferanseaksen til PR mot urviseren: PA>0
= Vinkel fra vinkelreferanseaksen til PR med urviseren: PA<Q
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Sirkelbane CP rundt pol CC

Radiusen til polarkoordinatene PR er ogsé radiusen til sirkelbuen.
PR defineres med avstanden fra startpunktet til polen CC. Den
siste verktgyposisjonen som programmeres fgr sirkelbanen, er
startpunktet for sirkelbanen.

¢ - > Polarkoordinatvinkel PA: Vinkelposisjonen til
sluttpunktet pd sirkelbanen mellom —99999,9999°
0g +99999,9999°

> Rotasjonsretning DR

P& inkrementell inntasting ma du bruke det samme
fortegnet for DR og PA.

Veere oppmerksom pa denne atferden nar du importerer
NC-programmer for eldre styringer, og tilpass ev.
NC-programmene.

Sirkelbane CT med tangential tilknytning

Verktgyet kjgrer i en sirkelbane som gar tangentialt over i et
forutgdende konturelement.

» Polarkoordinatradius PR: avstanden fra
sluttpunktet pa sirkelbanen til polen CC

> Polarkoordinatvinkel PA: vinkelposisjonen til
sluttpunktet pa sirkelbanen

S

0 Polen er ikke sentrum i kontursirkelen!

1
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Skruelinje (heliks)

En skruelinje oppstar nar man har overlagring av en sirkelbevegelse
med polkoordinater og en linezer bevegelse loddrett pa denne.
Sirkelbanen programmerer du i et hovedplan.

Alternativt kan du overlagre sirkelbaner med kartiske koordinater
med linezere bevegelser.

Mer informasjon: "Linezer overlagring av en sirkelbane’, Side 164

Bruk
® |nnvendige og utvendige gjenger med store diametre
B Smgrespor

Beregne skruelinjen

Til programmeringen trenger du inkrementell angivelse av
totalvinkelen som verktgyet kjgrer pa skruelinjen, og total hgyde pa

skruelinjen.

Antall gjenger n: Gjengetrader + gjengeoverlgp pa
gjengestart og -slutt

Total hgyde h: Stigning P x antall gjenger n

Inkrementell totalvinkel Antall gjenger x 360° + vinkel for

IPA: gjengestart + vinkel for gjengeoverlgp

Startkoordinat Z: Stigning P x (gjengetrader + gjenge-

overlgp ved gjengestart)

Formen pa skruelinjen

Tabellen viser forholdet mellom arbeidsretningen, rotasjonsretningen
og radiuskorrigeringen for visse baneformer.

Innvendig gjenge Arbeidsretning Rotasjonsretning Radiuskorrigering
hgyregjenge 7+ DR+ RL

venstregjenge 7+ DR- RR

hgyregjenge Z- DR- RR

venstregjenge VA DR+ RL

Utvendig gjenge

hgyregjenge 7+ DR+ RR

venstregjenge 7+ DR- RL

hgyregjenge Z- DR- RL

venstregjenge VA DR+ RR
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Programmere skruelinje

o Definer det samme fortegnet for rotasjonsretning DR og
den inkrementelle totalvinkelen IPA, ellers kjgrer verktgyet
eventuelt i en feil bane.

For totalvinkelen IPA kan det angis en verdi mellom
-99 999,9999° og +99 999,9999°. 95

> Polarkoordinatvinkel: Totalvinkelen som
verktgyet kjgrer pa skruelinjen, ma angis
inkrementelt.

> Etter at vinkelen er angitt, velger du verktgyakse
med en aksetast.

» Koordinater for hgyden pa skruelinjen angis
inkrementelt.

> Rotasjonsretningen DR
Skruelinje i retning med urviseren: DR—
Skruelinje mot urviseren: DR+

» Angi radiuskorrigering i henhold til tabell

=

Eksempel: gjenger M6 x 1 mm med 5 gjenger
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Raemnedefinisjon

Verktgyoppkall

Definer nullpunkt for polarkoordinater
Frikjgr verktgy

Forhandsposisjoner verktgy

Kjor til bearbeidingsdybden

Kjgr kontur frem til punkt 1 pa en sirkelbane med tangentiell
tilknytning

Kjgr frem til punkt 2

Kjgr frem til punkt 3

Kjgr frem til punkt 4

Kjer frem til punkt 5

Kjgr frem til punkt 6

Kjgr frem til punkt 1

Forlat kontur pa en sirkelbane med tangentiell tilknytning
Frikjor verktgy, programslutt
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Eksempel: Heliks

50

M64 x 1,5

50 100

R&emnedefinisjon

Verktgyoppkall

Frikjgr verktgy

Forhandsposisjoner verktgy

Overfgr siste programmerte posisjon som pol

Kjer til bearbeidingsdybden

Kjgr kontur frem til en sirkel med tangentiell tilknytning
Kjar heliks

Forlat kontur pa en sirkel med tangentiell tilknytning
Frikjor verktgy, programslutt

—
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5.6 Banebevegelser — Fri

konturprogrammering FK (alternativ nr. 19)

Grunnleggende

Emnetegninger som ikke har NC-kompatible mal, inneholder ofte
koordinatangivelser som du ikke kan taste inn ved hjelp av de gra
dialogtastene.

Disse verdiene programmerer du direkte med den frie

konturprogrammeringen FK, f.eks.

= hvis kjente koordinater ligger pa konturelementet eller i naerheten

= hvis retningsangivelser viser til et annet konturelement

B hvis retningsangivelser og angivelser av konturbevegelsene er
kjent

Styringen beregner konturen ut fra de kjente koordinatangivelsene og

stgtter programmeringsdialogen med den interaktive FK-grafikken.

lllustrasjonen oppe til hgyre viser en dimensjonering som enklest
legges inn ved hjelp av FK-programmering.

Merknader til programmeringen

Legg inn alle tilgjengelige data for hvert konturelement.
Programmer ogsa verdier i hver NC-blokk, som ikke endrer
seg: Data som ikke er programmert, gjelder som ukjent.

Q-parametere er tillatt i alle FK-elementer unntatt i
elementer med relative referanser (f.eks. RX eller RAN), dvs.
elementer med referanse til andre NC-blokker.

Nar du blander konvensjonell og fri konturprogrammering i
et NC-program, ma hvert enkelt FK-segment veere entydig
definert

Programmer alle konturlinjer fgr du f.eks. kombinerer dem
med SL-sykluser. Dermed sikrer du at konturlinjene er
korrekt definert og slipper & fa ungdvendige feilmeldinger.

Styringen trenger et fast utgangspunkt for alle beregninger.
Rett fgr FK-segmentet programmerer du en posisjon

som inneholder begge koordinatene i arbeidsplanet. Du
programmerer ved hjelp av de grd dialogtastene. Ikke
programmer Q-parametere i denne NC-blokken.

Nar den fgrste NC-blokken i FK-segmentet er en FCT- eller
FLT-blokk, mé& du programmere minst to NC-blokker med
de gré dialogtastene. Dermed er fremkjgringsretningen
entydig bestemt.

Et FK-segment kan ikke starte rett bak et LBL-merke.

Du kan ikke kombinere syklusoppkallingen M89 med FK-
programmering.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Brukerhandbok klartekstprogrammering | 10/2022

175



Programmere konturer | Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK (alternativ nr. 19)

Bestemme arbeidsplan

Du kan bare programmere konturelementer i arbeidsplanet hvis du

bruker den frie konturprogrammeringen.

Styringen fastsetter arbeidsplanet for FK-programmering etter

fglgende hierarki:

1 Med planet som er beskrevet i en FPOL-blokk

2 Med arbeidsplanet som er definert i TOOL CALL (f.eks. Z = X/Y-
plan)

3 Hvis ikke noe passer, er standardplanet Z/Y aktivt

Visningen av FK-funksjonstastene er avhengig av spindelaksen

i rAemnedefinisjonen. Hvis du angir spindelaksen Z i

rdemnedefinisjonen, viser styringen f.eks. bare FK-funksjonstaster
for X/Y-planet.

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

Bytte arbeidsplan

Hvis du trenger et annet arbeidsplan enn det som er aktivt for
gyeblikket, til programmeringen, gjgr du som fglger:

» Trykk pd funksjonstasten PLAN XY ZX YZ

> Styringen viser FK-funksjonstastene i planet du
nettopp valgte

PLAN
y] zx vz
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Grafikk for FK-programmering

0 Hvis du vil bruke grafikken under FK-programmeringen, o [ = 3
velger du skjerminndelingen PROGR.+ GRAFIKK. e j

e

3 TOOL GALL 3 2 83500 F50
& L 24100 RO

Mer informasjon: "Programmere", Side 70

o Programmer alle konturlinjer fgr du f.eks. kombinerer dem
med SL-sykluser. Dermed sikrer du at konturlinjene er
korrekt definert og slipper & fa ungdvendige feilmeldinger.

Hvis koordinatangivelsene er ufullstendige, vil det ofte ikke vaere Eoaadadad Massasasean
mulig 8 definere en emnekontur entydig. | sa fall viser styringen de e b |

|| AVBR

ulike Igsningene i FK-grafikken, slik at du kan velge ut den som blir
riktig.

Styringen bruker ulike farger i FK-grafikken:

= bla: entydig bestemt konturelement

Styringen viser det siste FK-elementet med bla farge fgrst etter
frakjgringsbevegelsen.

lilla: konturelement som fortsatt ikke er entydig bestemt
oker: midtpunktbane for verktgy

rod: hurtiggangbevegelse

grenn: flere Igsninger er mulig

Nar dataene gir flere mulige I@sninger og konturelementet vises med
grenn farge, velger du riktig kontur ved &

> Trykk pd funksjonstasten VIS LASNING helt til
konturelementet vises riktig. Hvis det ikke er
mulig & skille mulige lgsninger fra hverandre i
standardvisningen, bruker du zoomfunksjonen.

VIS
L@SNING

> Det viste konturelementet stemmer overens
med tegningen: Bekreft med funksjonstasten
VELG L@SNING

VELG

L@SNING

Hvis du synes det er for tidlig & bekrefte konturen som blir vist med
grenn farge, trykker du pa funksjonstasten START ENKELTBL. for &
gé videre i FK-dialogen.

o Imidlertid bgr du bekrefte de konturelementene som
er grgnne, sa tidlig som mulig med VELG L@SNING, for
pd den maten & begrense antall mulige lgsninger for de
etterfglgende konturelementene.

Vise blokknumre i grafikkvinduet
Slik viser du blokknummer i grafikkvinduet:

> Sett funksjonstasten VIS SETTNR. til INN
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FK-dialog apen
Nar du skal dpne FK-dialogen, gjgr du fglgende:

" > Trykk pa tasten FK
> Styringen viser funksjonstastlinjen med FK-
funksjonene

Nar du dpner FK-dialogen med en av disse funksjonstastene, viser
styringen flere funksjonstastlinjer. Disse kan du bruke til & angi kjente
koordinater, retningsangivelser og angivelser for konturbevegelser.

Funksjons- FK-element
tast
FLT 1 Linje med tangential tilknytning
FL Linje uten tangential tilknytning
il
TS— Sirkelbue med tangential tilknytning

Sirkelbue uten tangential tilknytning

v

FroL Pol for FK-programmering
B Velge arbeidsplan
] zx vz

Avslutte FK-dialog
Nar du skal avslutte funksjonstastlinjen til FK-dialogen, gjgr du

fglgende:

» Trykk pd funksjonstasten AVBR
AVBR

Alternativ

> Trykk pa tasten FK pa nytt
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Pol for FK-programmering

» Vise skjermtastene for fri konturprogrammering:
Trykk pa tasten FK

FPoL » Apne dialog for definisjon av polen: Trykk p&

funksjonstasten FPOL.

> Styringen viser akse-funksjonstastene i det aktive
arbeidsplanet.

» Oppgi polkoordinatene med disse
funksjonstastene.

Polen for FK-programmeringen blir veerende aktiv helt til du
definerer en ny via FPOL.

Programmere linjer fritt

Linje uten tangential tilknytning

» Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK

o » Apne dialog for frie linjer: Trykk pa
il funksjonstasten FL.
> Styringen viser flere funksjonstaster.

» Legg inn alle kjente data i NC-blokken ved hjelp av
disse funksjonstastene.

> FK-grafikken viser den programmerte konturen
med lilla farge inntil det er lagt inn tilstrekkelig
informasjon. Ved flere Igsningsmuligheter brukes
grafikken grgnt.
Mer informasjon: "Grafikk for FK-programmering’,
Side 177

Linje med tangential tilknytning

Hvis linjen gar tangentialt over i et annet konturelement, &pner du
dialogen med funksjonstasten FLT:

» » Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK.
» Apne dialog: Trykk pa funksjonstasten FLT

» Legg inn alle kjente data i NC-blokken ved hjelp av
funksjonstastene

FLT I ‘
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Programmere sirkelbaner fritt

Sirkelbane uten tangential tilknytning

> Vise skjermtastene for fri konturprogrammering:
Trykk péa tasten FK

Apne dialog for fri sirkelbue: Trykk pa
funksjonstasten FC.
> Styringen viser funksjonstastene som du bruker

nar du legger inn data direkte for sirkelbanen eller
sirkelsentrum.

> Legg inn alle kjente data i NC-blokken ved hjelp av
disse funksjonstastene.

> FK-grafikken viser den programmerte konturen
med lilla farge inntil det er lagt inn tilstrekkelig
informasjon. Ved flere Igsningsmuligheter brukes
grafikken grgnt.
Mer informasjon: 'Grafikk for FK-programmering’,
Side 177

v

Sirkelbane med tangential tilknytning

Hvis sirkelbanen gar tangentialt over i et annet konturelement, dpner
du dialogen med funksjonstasten FCT:

> Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK.
Fer » Apne dialog: Trykk p& skjermtasten FCT
— > Legg inn alle kjente data i NC-blokken ved hjelp av
funksjonstastene
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Inntastingsmuligheter

Sluttpunktkoordinater

Funksjonstaster Kjent informasjon

Rettvinklede koordinater X og Y

Polarkoordinater som refererer til
FPOL

=

Retning og lengde for konturelementer

Funksjons- Kjent informasjon
taster

Linjens lengde

‘“‘g Linjens hellingsvinkel

Kordelengden LEN til sirkelbuesegmentet

ANE Hellingsvinkel AN pd innlgpstangenten
Sentervinkel til sirkelbuesegmentet

MERKNAD
Kollisjonsfare!

Den inkrementelle hellingsvinkelen IAN refererer til retningen til
den forrige posisjoneringsblokken. NC-programmer fra eldre
styringer (ogsa iTNC 530) er ikke kompatible. Det er fare for at det
oppstar en kollisjon under utfgring av importerte NC-programmer!

> Kontroller forlppet og konturen ved hjelp av den grafiske
simuleringen

> Tilpass importerte NC-programmer ved behov
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Sirkelmidtpunkt CC, radius og rotasjonsretning i FC-/FCT-blokken

For fritt programmerte sirkelbaner beregner styringen et
sirkelsentrum ut fra de data som du har tastet inn. Dermed kan
du ogsd med FK-programmering programmere en full sirkel i en
NC-blokk.

Hvis du vil definere sirkelmidtpunkt i polarkoordinater, ma du
definere polen med funksjonen FPOL i stedet for med CC. FPOL blir
da veerende aktiv frem til neste NC-blokk med FPOL og fastsettes
med rettvinklede koordinater.

Et sirkelsentrum eller en pol som er programmert eller
automatisk beregnet, gjelder bare for sammenhengende,
vanlige segmenter eller FK-segmenter. Hvis et FK-segment
deler to vanlig programmerte programsegmenter, gar
informasjonen om et sirkelsentrum eller en pol tapt. Begge
de vanlig programmerte segmentene ma inneholde egne
eller eventuelt ogsa identiske CC-blokker. Omvend fgrer
0gsa et vanlig segment mellom to FK-segmenter til at
denne informasjonen gar tapt.

Funksjonstaster Kjent informasjon

Sentrum i rettvinklede koordinater

Sentrum i polarkoordinater

o one Rotasjonsretning for sirkelbanen
-
@5 Radius for sirkelbanen
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Lukkede konturer

Med funksjonstasten CLSD angir du starten og slutten pa en lukket Y
kontur. Dermed blir antall mulige Igsninger redusert for det siste
konturelementet.

CLSD angir du i den fgrste og siste NC-blokken i et FK-segment i

tillegg til en annen konturangivelse.

Funksjons- Kjent informasjon

Konturstart: CLSD+
- :} Konturslutt: CLSD- X

HEIDENHAIN | TNC 620 | Brukerhdndbok klartekstprogrammering | 10/2022 183



Programmere konturer | Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK (alternativ nr. 19)

Tilleggspunkter

Bade for frie linjer og frie sirkelbaner kan du legge inn koordinater for
tilleggspunkter pa eller ved siden av konturen.

Tilleggspunkter pa en kontur

Tilleggspunkter befinner seg direkte pa linjen, eventuelt pa Yi
forlengelsen av linjen, eller direkte pa sirkelbanen.

60.071
Funksjonstaster Kjent informasjon 53

i X-koordinaten for tilleggspunktet
mj@ 2 P1 eller P2 for en linje

o E Y-koordinaten for tilleggspunktet

R p2¥ P1 eller P2 for en linje

o o2 X-koordinaten for tilleggspunktet
ﬁ P1, F2 eller P3 for en sirkelbane

42.929

P E2 Y-koordinaten for tilleggspunktet
F@ @7 P1, F2 eller P3 for en sirkelbane

Tilleggspunkter ved siden av en kontur

Funksjonstaster Kjent informasjon

- X-0g Y-koordinater for tilleggs-
POX | POY punktet ved siden av en linje

linjen

% Avstanden fra tilleggspunktet til

_ X-0g Y-koordinat for et tilleggs-
o PoY punkt ved siden av en sirkelbane

‘% Avstanden fra tilleggspunktet til
sirkelbanen
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Relativreferanser

Relativreferanser er angivelser som refererer til et annet
konturelement. Funksjonstaster og programord for Relativreferanser
begynner med en R. lllustrasjonen til hgyre viser malangivelser som
du bgr bruke ved programmering av relativreferanser.

o Koordinater med relative referanser ma alltid angis
inkrementelt. | tillegg angir du NC-blokknummeret til
konturelementet som det refereres til.

Konturelementet som du angir blokknummeret til, kan ikke
std mer enn 64 posisjoneringsblokker far NC-blokken der
du programmerer referansen.

Hvis du sletter en NC-blokk som du har brukt som
referanse, vil styringen vise en feilmelding. Endre
NC-programmet fgr du sletter denne NC-blokken.

Relativ referanse til NC-blokk N: Sluttpunktkoordinater

Funksjonstaster Kjent informasjon

-~ Rettvinklede koordinater med referanse til
mES | M NCblokk N

= _— Polarkoordinater med referanse til
AR RS NC-blokk N

Eksempel
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Relativ referanse til NC-blokk N: Retning og avstand til
konturelementet

Funksjonstast Kjent informasjon Y

Vinkelen mellom en linje og et annet kontur-
element, eller mellom en innlgpstangent pa
en sirkelbue og et annet konturelement

Linje parallell med annet konturelement

Avstanden fra linjene til det parallelle kontur-
elementet

m
x
)
o
3
=]
o

Relativ referanse til NC-blokk N: Sirkelsentrum CC

Funksjonstast Kjent informasjon

| Rettvinklede koordinater for sirkelsentrum
’mﬁi—i‘ ’W‘ med referanse til NC-blokk N
ReepR[N_ ]

Polarkoordinater for sirkelsentrum med
referanse til NC-blokk N

i

10 1

m
=
)
o
3
S
o

—
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Eksempel: FK-programmering 1

20 50 75 100

Raemnedefinisjon

Verktpyoppkall

Frikjgr verktgy

Forhandsposisjoner verktgy

Kjer til bearbeidingsdybden

Kjgr frem konturen til en sirkel med tangential tilknytning
FK-segment:

Programmer kjente data til hvert konturelement

Forlat konturen pa en sirkel med tangential tilknytning

Frikjgr verktgy, programslutt
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Eksempel: FK-programmering 2

R&emnedefinisjon

Verktgyoppkall

Frikjgr verktgy

Forhandsposisjoner verktgy

Forposisjoner verktgyaksen

Kjer til bearbeidingsdybden

Kjgr frem konturen til en sirkel med tangential tilknytning
FK-segment:

Programmer kjente data til hvert konturelement

Forlat konturen péa en sirkel med tangential tilknytning
Frikjor verktgy, programslutt

—
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Eksempel: FK-programmering 3

Réemnedefinisjon

Verktpyoppkall

Frikjgr verktgy

Forhandsposisjoner verktgy

Kjer til bearbeidingsdybden

Kjgr frem konturen til en sirkel med tangential tilknytning
FK-segment:

Programmer kjente data til hvert konturelement

Forlat konturen pa en sirkel med tangential tilknytning
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Frikjgr verktgy, programslutt
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6.1 GOTO-funksjon

Bruke tasten GOTO

Hoppe med tasten GOTO

Med tasten GOTO kan du, uavhengig av den aktive driftsmodusen,
hoppe til et bestemt ste di NC-programmet.

Slik gar du frem:

» Trykk pa tasten GOTO

> Styringen viser et overlappingsvindu.
» Angi nummer
>

Velg hoppinstruks med funksjonstast, f.eks. hopp
nedover med angitt antall

N LINJER

Kontrollsystemet har fglgende muligheter:

Funksjons- Funksjon
tast
N LingER Hopp oppover med antall angitte linjer
N LingeR Hopp nedover med antall angitte linjer
T oo Hopp til angitt blokknummer
NUMMER

Bruk bare hoppefunksjonen GOTO ved programmering
og testing av NC-programmer. Ved kjgring méa du bruke
funksjonen Mid-prg-ops.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program

Hurtigvalg med tasten GOTO

Med tasten GOTO kan du &pne Smart-Select-vinduet der du enkelt
kan velge spesialfunksjoner eller sykluser.

Slik gar du frem nar du skal velge spesialfunksjoner:

» Trykk pa SPEC FCT-tasten
» Trykk pa tasten GOTO

> Styringen viser et overlappingsvindu med
strukturvisningen til spesialfunksjonene

» Velg gnsket funksjon

Mer informasjon: Brukerhandbok Programmering av
bearbeidingssykluser

Apne valgvinduet med tasten GOTO

Nar styringen tilbyr en valgmeny, kan du bruke tasten GOTO til 4
apne valgvinduet. Du kan da se de mulige angivelsene.

Programmeringshjelp | GOTO-funksjon
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6.2 Skjermtastatur

Hvis du bruker kompaktversjonen (uten alfanumerisk tastatur) [EIasEn e B zooremer e ——
av styringen, kan du angi bokstaver og spesialtegn med s

skjermtastaturet eller med et alfanumerisk tastatur som er koblet til ey i st _owte i j
via USB. e ] i

18-03-2013 06:67:15
15-11-2012 07:35:18

PORS TUY WXYZ 13-09.2012 11:38:38

12092012 09:51:39
2K, 25-07-2012 08:55.07)

oK | avenuoo

15 fil(er) 146.94 6B ledig

s st

abc/ABC

Slettetast

Angi tekst med skjermtastatur
Nar du skal arbeide med skjermtastaturet, gjgr du fglgende:

> Trykk pad tasten GOTO for & angi bokstaver,
f.eks. for programnavn eller katalognavn, med
skjermtastaturet.

> Styringen &pner et vindu hvor styringens
inndatafelt for tall vises sammen med den
tilsvarende bokstavtilordningen.

n > Trykk flere ganger pa den numeriske tasten til
markgren star p& den gnskede bokstaven.

» Vent til styringen overtar det valgte tegnet fgr du
angir neste tegn.

> Trykk pa skjermtasten OK hvis du vil ta i bruk
teksten i det dpnede dialogfeltet
Du kan velge mellom store og sma bokstaver med funksjonstasten
abc/ABC Hvis maskinprodusenten har definert ytterligere
spesialtegn, kan du kalle opp og sette inn disse med funksjonstasten

SPESIALTEGN. Hvis du vil slette enkelttegn, trykker du pa
funksjonstasten BACKSPACE.
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6.3 Visning av NC-programmene

Syntaksfremheving

Styringen viser syntakselementer med forskjellige farger avhengig
av betydningen deres. Fargefremhevingen gj@r at NC-programmer er
mer oversiktlige og enklere & lese.

Fargefremheving av syntakselementer

Bruk Farge
Standardfarge Sort
Visning av kommentarer Grgnn
Visning av tallverdier Bla
Visning av blokknummeret Lilla
Visning av FMAX Oransje
Visning av matingen Brun

Rullefelt

Med rullefeltet p4 hgyre side av programvinduet kan du forskyve
skjermbildeinnholdet med musen. | tillegg kan du ved hjelp

av stgrrelsen og posisjonen til rullefeltet dra konklusjoner om
programlengden og posisjonen til markgren.

194
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6.4 Sette inn kommentar

Bruk
Du kan legge til kommentarer i et NC-program for & forklare eller gi ianiess et G soo:emesins &3@

tips til programtrinn.

I

Styringen viser lengre kommentarer ulikt avhengig av
maskinparameteren lineBreak (nr. 105404). Enten brytes
linjene i kommentaren eller tegnet >> symboliserer
ytterligere innhold.

Siste tegn i en kommentarblokk kan ikke vaere en tilde (~).

LTI

Bl

Du kan legge inn en kommentar pé flere mater. 5 S Amamamanal

= | |

AVBR S18TE

onp.
=

FLYTT.
oRp

==

Kommentar nar programmet skrives

> Angi data for en NC-blokk.

Trykk pd ; (semikolon) pa det alfanumeriske tastaturet.
Styringen viser spgrsmalet Kommentar?

Skriv inn kommentaren.

Avslutt NC-blokken med tasten END.

vV v Vv y

Sette inn kommentar senere

Velg NC-blokken som du vil legge inn en kommentar i.
Velg det siste ordet i NC-blokken med hgyre piltast:
Trykk pd ; (semikolon) pa det alfanumeriske tastaturet.
Styringen viser spgrsmalet Kommentar?

Skriv inn kommentaren.

Avslutt NC-blokken med tasten END.

vV VvV VvyVvyy

Kommentar i separat NC-blokk

» Velg NC-blokken som du vil legge til kommentaren bak.

» Apne programmeringsdialogen med tasten ; (semikolon) pa det
alfanumeriske tastaturet.

» Skriv inn kommentaren, og avslutt NC-blokken med tasten END.
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Kommentere ut NC-blokk senere

Hvis du vil endre en eksisterende NC-blokk til en kommentar, gar

du frem pa felgende méte:

> Velg NC-blokken som du vil kommentere ut.

» Trykk pa funksjonstasten SETT INN KOMMENTAR
Alternativ

> Trykk pd tasten < pé det alfanumeriske tastaturet

> Styringen oppretter en ; (semikolon) pa
begynnelsen av blokken.

» Trykk pa SLUTT-tasten

Endre kommentar om NC-blokk

Hvis du vil endre en utkommentert NC-blokk til en aktiv NC-blokk,
gar du frem pa fglgende mate:

> Velg kommentarblokken som du vil endre.

> Trykk pa funksjonstasten FJERN KOMMENTAR
Alternativ

> Trykk pd tasten > pa det alfanumeriske tastaturet

> Styringen fjerner ; (semikolon) pa begynnelsen av
blokken.

> Trykk pa SLUTT-tasten

Funksjoner for redigering av kommentar

Funksjons- Funksjon
tast
sTART Hoppe til begynnelsen av kommentaren
=
AvR Hoppe til slutten av kommentaren
=
sste Hopp til begynnelsen av et ord. Du skiller ad ord
- med et mellomromstegn.
FLVTT Hopp til slutten av et ord. Du skiller ad ord med et
= mellomromstegn.
Veksle mellom tilfgyings- og overskrivingsmodus
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6.5 Redigere NC-program etter gnske

Det er ikke mulig & angi bestemte syntakselementer direkte
ved hjelp av de tilgjengelige tastene og funksjonstasten i NC-
redigeringsprogrammet, f.eks. LN-blokker.

For & hindre at et eksternt tekstredigeringsprogram brukes tilbyr
styringen fglgende muligheter:

®  Fri syntaksangivelse i tekstredigeringsprogrammet som er
integrert i styringen

B Fri syntaksangivelse i NC-redigeringsprogrammet ved hjelp av
tasten ?

Fri syntaksangivelse i tekstredigeringsprogrammet som er
integrert i styringen
Nar du skal legge til et eksisterende NC-program med ekstra
syntaks, gar du frem pé felgende méte:
{@ » Trykk pa tasten PGM MGT

> Styringen apner filbehandlingen.
e » Trykk pa funksjonstasten TILLEGGSFUNK.

FUNK.

Trykk pa funksjonstasten VELG RED.PROG.
Styringen apner et valgvindu.

Velg alternativet TEKSTREDIGERINGSPROGRAM.
Bekreft valget med OK.

Legg til gnsket syntaks.

VELG
RED. PROG

OK

vV v.v. Vv Yy

Styringen utfgrer ikke noen kontroll av syntaksen i
tekstredigeringsprogrammet. Kontroller angivelsene dine |
NC-redigeringsprogrammet etterpa.

Fri syntaksangivelse i NC-redigeringsprogrammet ved hjelp av
tasten ?

For denne funksjonen trenger du et alfanumerisk tastatur
som er koblet til via USB.

Nar du skal legge til et eksisterende, dpnet NC-program med ekstra
syntaks, gar du frem pé felgende maéte:

E » Angi?

> Styringen dpner en ny NC-blokk.

> Legg til gnsket syntaks.
» Bekreft angivelsen med END.

Styringen utfgrer en kontroll av syntaksen etter
bekreftelsen. Feil fgrer til ERROR-blokker.
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6.6 Hoppe over NC-blokker

Sette inn /-tegn
Du kan velge om du vil skjule NC-blokker.

Hvis du vil skjule NC-blokker i driftsmodusen Programmering, gjgr

du fglgende:
> Velg gnsket NC-blokk

» Trykk pa funksjonstasten SETT INN
(sErT ] , .

FagAN > Styringen legger til /-tegnet.

Slette skrastrek /-tegn

Hvis du vil vise NC-blokker igjen i driftsmodusen Programmering,
gjer du fglgende:

> Velg skjult NC-blokk

> Trykk pa funksjonstasten FJERN
> Styringen fjerner /-tegnet.
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6.7 Dele in NC-programmer

Definisjon, mulige bruksomrader

Styringen gir deg muligheten til &8 kommentere NC-programmene [Eenies drite s Brrogzamoring =] -
med inndelingsblokker. Inndelingsblokker er tekster (maks. 252
tegn) som fungerer som kommentarer eller overskrifter for de
etterfglgende programlinjene.

Lange og komplekse NC-programmer kan utformes pa en mer
forstéelig og oversiktlig méate ved hjelp av logiske inndelingsblokker.
Dette gjor det enklere & foreta endringer i NC-programmet pa et
senere tidspunkt. Inndelingsblokker kan settes inn hvor som helst i et
NC-program.

I'tillegg kan inndelingsblokkene vises i et eget vindu, og de kan ogséa . A -

bearbeides eller utvides. Bruk en egnet skjerminndeling til dette. e stz b e e

Inndelingspunkter som legges til, administrerer styringen i en separat
fil (filendelse .SEC.DEP). Dermed blir navigeringshastigheten i
inndelingsvinduet hgyere.

| falgende driftsmodiser kan du velge skjermbildeinndelingen
PROGR.INNDEL.:

= Programkjering enkeltblokk
B Programkjering blokkrekke
® Programmering

Vise inndelingsvindu / bytte aktivt vindu

PROGA. - » Vise inndelingsvindu: Trykk pa funksjonstasten
o PROGR.INNDEL. for skjermbildeinndeling

» Bytte aktivt vindu: Trykk pa funksjonstasten
BYTT VINDU

e

Legge til inndelingsblokk i programvinduet
» Velg NC-blokken som du vil legge til en inndelingsblokk bak

» Trykk pa SPEC FCT-tasten
PROGRAN » Trykk pa funksjonstasten PROGRAM HJELP
sert 1w » Trykk pa funksjonstasten SETT INN DELING
[EEE » Angi inndelingstekst
=i Endre ev. inndelingsdybden (innrykket) med
= E funksjonstastene

o Inndelingspunktene kan bare rykkes inn under redigering.

Du kan ogsa legge inn inndelingsblokker med
tastekombinasjonen Shift+ 8.
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Velge blokker i inndelingsvinduet

Nar du hopper fra en blokk til en annen i inndelingsvinduet, viser
styringen samtidig blokkvisningen i programvinduet. P4 den maten
kan du hoppe over store programdeler i fa trinn.
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6.8 Kalkulatoren

Bruk

Kontrollsystemet har en kalkulator med de viktigste matematiske
funksjonene.

> Vis kalkulatoren ved & trykke péa tasten CALC.

> Velge regnefunksjoner: Velg kortkommandoen med en
funksjonstast, eller angi den med et alfanumerisk tastatur.

(I T Z
1

[T

» Lukk kalkulatoren ved & trykke p4 tasten CALC. S S RS s

Beregningsfunksjon Hurtigtast (funksjons- =
tast)

Addere + e

Subtrahere - : “ ] - ” : j =1 “ R I

Multiplisere *

Dividere /

Regning med parentes 0O

Arkuskosinus ARC

Sinus SIN

Kosinus COS

Tangens TAN

Potensere verdier XrY

Trekke ut kvadratrot SQRT

Invers-funksjon 1/x

Pl (3,14159265359) Pl

Legge til verdi i bufferminne M+

Mellomlagre verdi MS

Kalle opp bufferminne MR

Slette bufferminne MC

Naturlig logaritme LN

Logaritme LOG

Eksponentialfunksjon enx

Kontrollere fortegn SGN

Opprette absoluttverdi ABS
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Beregningsfunksjon Hurtigtast (funksjons-
tast)
Redusere plasser etter komma i et tall HEL

Redusere plasser foran kommaiettall FRAC
Modulverdi MOD

Velge visning Visning

Slette verdi CE

Méleenhet MM eller INCH

Visning av vinkelverdi i buemal RAD
(standard: vinkelverdi i grader)

Velge visningsmate for tallverdi DEC (desimal) eller HEX
(heksadesimal)

Overfgre den beregnede verdien til NC-programmet.

> Velg ordet som den beregnede verdien skal overfgres til, ved hjelp
av piltastene.

» Apne kalkulatoren med tasten CALC, og utfer den gnskede
beregningen.

» Trykk pad funksjonstasten BEKREFT

> Styringen overfgrer verdien til det aktive inndatafeltet og lukker
kalkulatoren.

Du kan ogsé ta i bruk verdier fra et NC-program i
lommekalkulatoren. Hvis du trykker pa funksjonstasten
HENT VERDI eller tasten GOTO, tar styringen i bruk verdien
fra det aktive inndatafeltet i lommekalkulatoren.

Lommekalkulatoren blir vaerende aktiv ogsa etter skifte til
en ny driftsmodus. Trykk pa skjermtasten END for 8 lukke
lommekalkulatoren.
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Funksjoner i lommekalkulatoren

Funksjons- Funksjon
tast

Ta i bruk verdien for den aktuelle akseposisjonen
som nominell verdi eller referanseverdi i lomme-
kalkulatoren

AKSEVERDT

i Ta i bruk verdier fra det aktive inntastingsfeltet i
iy lommekalkulatoren
BEKREFT Ta i bruk tallverdien fra lommmekalkulatoren i det

'VERDI

aktive inndatafeltet

korieRn | Kopiere tallverdien fra lommekalkulatoren
AKTUELL

VERDI
SETT INN Sett inn kopiert tallverdi i lommekalkulatoren
KOPIERT

VERDI

SkakE- Apne skjeeredatamaskin

DATA-
REGNEMASK.

Du kan ogsa forskyve kalkulatoren med piltastene pé det
alfanumeriske tastaturet. Hvis du har koblet til en mus, kan
du ogsa forskyve kalkulatoren med denne.
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Bruk

Med den nye skjeeredatamaskinen kan du beregne spindelturtallet
og matingen for en bearbeidingsprosess. De beregnede verdiene
kan du deretter ta i bruk i NC-programmet i en dpnet matings- eller
turtallsdialog.

Nar du skal dpne skjeeredatamaskinen, trykker du pa
funksjonstasten SKJAEREREGNEMASK..

Styringen viser funksjonstasten nar du:

m trykker pa tasten CALC

Definere turtall

Definere mating

Trykk pa funksjonstasten F i driftsmodusen Manuell drift
trykker pa funksjonstasten S i driftsmodusen Manuell drift

Visningene til skjeeredatamaskinen

Avhengig om du beregner et turtall eller en matehastighet vises
skjeeredatamaskinen med ulike inndatafelt:

Vindu for turtallsberegning:

Forkortelse Beskrivelse

T: Verktgynummer

D: Verktgyets diameter

VC: Skjeerehastighet

S= Resultat for spindelturtall

Hvis du apner turtallskalkulatoren i et dialogvindu hvor et verktgy
allerede er definert, overtar turtallskalkulatoren automatisk
verktgynummeret og diameteren. Du angir bare VC i dialogvinduet.

Vindu for matehastighetsberegning:

Forkortelse Beskrivelse
T Verktgynummer
D: Verktgyets diameter
VC: Skjeerehastighet
S: Spindelturtall
Antall skjaer
FZ: Mating per tann
FU: Mating per omdreining
F= Resultat for mating

o Du overtar matingen fra TOOL CALL-blokken ved hjelp av
funksjonstasten F AUTO i de etterfglgende NC-blokkene.
Hvis du ma endre matingen i etterkant, trenger du bare
tilpasse mateverdien i TOOL CALL-blokk.
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