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Bedieningselementen van de besturing

Toetsen

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

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’,
Pagina 495

Bedieningselementen op het beeldscherm

Toets Functie
Beeldschermindeling selecteren
Beeldscherm tussen machinewerk-

stand, programmeerwerkstand en
derde bureaublad omschakelen

D Softkeys: functie op het beeld-
scherm selecteren

<

[ > } { A } Softkeybalken omschakelen

Machinewerkstanden

Toets Functie

Handbediening

Elektronisch handwiel

Positioneren met handinvoer

Programma-afloop regel voor regel

Y & = e =

Automatische programma-afloop

Programmeerwerkstanden

Toets Functie
2 Programmeren
Programmatest
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Bedieningselementen van de besturing

Coordinatenassen en cijfers invoeren
en bewerken

Toets Functie

Coordinatenassen selecteren of in

het NC-programma invoeren

n n Cijfers

Decimaal scheidingsteken / voorte-
ken omkeren

B E

Poolcoordinateninvoer/
incrementele waarden

LARES

Q-parameterprogrammering/
Q-parameterstatus

Actuele positie overnemen
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Dialoogvragen overslaan en
woorden wissen

]
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Invoer afsluiten en dialoog voortzet-

EN
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ten

NC-regel afsluiten, invoer beéindi-
gen

Ingevoerde gegevens terugzetten of
foutmelding wissen

Dialoog afbreken, programmadeel
wissen

Gereedschapsgegevens

Toets Functie

TooL Gereedschapsgegevens in het

NC-programma definiéren

Gereedschapsgegevens oproepen



Bedieningselementen van de besturing

NC-programma's en bestanden beheren, Cycli, subprogramma's en
besturingsfuncties herhalingen van programmadelen
Toets Functie Baanbewegingen programmeren

PGM
MGT

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

Functie
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nulpunt- en puntentabellen selecte-
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MOD

MOD-functie selecteren

Rechte
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Helpteksten bij NC-foutmeldingen
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weergeven, TNCguide oproepen

- ordinaten
Alle actuele foutmeldingen weerge-

ven Cirkelbaan om cirkelmiddelpunt

N
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Calculator weergeven

Cirkelbaan met radius

©

SPEC
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Speciale functies weergeven
Cirkelbaan met tangentiéle aanslui-

v
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Op dit moment zonder functie

m Afkanting/hoeken afronden

Navigatietoetsen

Potentiometer voor aanzet
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- Cursor positioneren "
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S wE S Qs

ties direct selecteren

HOME
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Naar begin van programma of begin
van tabel navigeren

END
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van een tabelregel navigeren

Per pagina omhoog navigeren
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[ig
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1.1  Over dit handboek

Veiligheidsinstructies

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

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

A GEVAAR

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

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

A VOORZICHTIG

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

AANWIJZING

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

Informatievolgorde binnen de veiligheidsvoorschriften

Alle veiligheidsinstructies bestaan uit de volgende vier delen:

® Het signaalwoord toont de ernst van het gevaar

B Soort en bron van het gevaar

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

® Vluchtinstructies - veiligheidsmaatregelen als afweer tegen het
gevaar

Basisprincipes | Over dit handboek
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Informatieve aanwijzingen

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

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

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

@ Het boeksymbool geeft een kruisverwijzing aan.

Een kruisverwijzing verwijst naar externe documentatie,
bijv. de documentatie van de machinefabrikant of een
externe aanbieder.

Wenst u wijzigingen of hebt u fouten ontdekt?

Wij streven er voortdurend naar onze documentatie voor u te
verbeteren. U kunt ons daarbij helpen. De door u gewenste
wijzigingen kunt u per e-mail toezenden naar:

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

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

HEIDENHAIN heeft het versieschema vanaf NC-
softwareversie 16 vereenvoudigd:

B De publicatieperiode bepaalt het versienummer.

= Alle besturingstypen van een publicatieperiode hebben
hetzelfde versienummer.

B Het versienummer van de programmeerplaatsen komt
overeen met het versienummer van de NC-software.

Type besturing NC-softwarenr.
TNC 620 817600-18
TNC 620 E 817601-18
TNC 620 Programmeerplaats 817605-18

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

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

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

Bijvoorbeeld de volgende besturingsfuncties zijn niet op alle
machines beschikbaar:

m Gereedschapsmeting metde TT

Om de werkelijke functieomvang van uw machine te leren kennen,
kunt u contact opnemen met de machinefabrikant.

Veel machinefabrikanten en ook HEIDENHAIN bieden
programmeercursussen voor de HEIDENHAIN-besturingen aan. Wij

adviseren u deze cursussen te volgen als u de besturingsfuncties
grondig wilt leren kennen.

Gebruikershandboek Bewerkingscycli programmeren:

Alle functies van de bewerkingscycli worden in het
gebruikershandboek Bewerkingscycli programmeren
beschreven. Wanneer u dit gebruikershandboek nodig hebt,
dan kunt u contact opnemen met HEIDENHAIN.

ID: 1303427-xx
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Gebruikershandleiding Meetcycli voor werkstuk en
gereedschap programmeren:

Alle functies van de tastsysteemcycli worden in het
gebruikershandboek Meetcycli voor werkstuk en
gereedschap programmeren beschreven. Wanneer u
dit gebruikershandboek nodig hebt, dan kunt u contact
opnemen met HEIDENHAIN.

ID: 1303431-xx

@ Gebruikershandboeken Klaartekstprogrammering en DIN/
ISO-programmering:

Alle inhoud met betrekking tot de NC-programmering
(uitgezonderd tastsysteem- en bewerkingscycli)
worden beschreven in de gebruikershandboeken
Klaartekstprogrammering en DIN/ISO-programmering.
Als u deze gebruikershandboeken nodig hebt, dan kunt u
contact opnemen met HEIDENHAIN.
ID voor Klaartekstprogrammering: 1096883-xx
ID voor DIN/ISO-programmering: 1096887-xx
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Software-opties

De TNC 620 beschikt over verschillende software-opties, die uw
machinefabrikant elk afzonderlijk kan vrijgeven. Elke optie heeft
steeds de hierna genoemde functies:

Additional Axis (optie #0 en optie #1)

Additionele as Extra regelkringen 1 en 2

Advanced Function Set 1 (optie #8)

Uitgebreide functies =~ Rondtafelbewerking:

groep 1 m  Contouren op de uitslag van een
cilinder

= Aanzetin mm/min

Coordinatenomrekeningen:
Zwenken van het bewerkingsvlak

Advanced Function Set 2 (optie #9)

Uitgebreide functies =~ 3D-bewerking:

groep 2 m 3D-gereedschapscorrectie via

Exportvergunning vlaknormaalvector

verplicht ® Veranderen van de zwenkkoppositie
met het elektronische handwiel tijdens
de

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

®  Gereedschap loodrecht op de contour
houden

m  Gereedschapsradiuscorrectie
loodrecht op gereedschapsrichting

® Handmatig verplaatsen in het actieve
gereedschapsassysteem

Interpolatie:

Rechte in > 4 assen (exportvergunning
verplicht)

Touch Probe Functions (optie #17)

Tastsysteemfuncties = Tastcycli:

m  Scheve ligging van gereedschap bij
automatisch bedrijf compenseren

m Referentiepunt in de werkstand
Handbediening instellen

= Referentiepunt bij automatisch bedrijf
instellen

= Werkstukken automatisch opmeten
B Gereedschap automatisch opmeten
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HEIDENHAIN DNC (optie #18)

Communicatie met externe pc-applicaties via COM-componenten

Advanced Programming Features (optie #19)

Uitgebreide program-  Vrije contourprogrammering FK:
meerfuncties Programmering in HEIDENHAIN-klaar-
tekst met grafische ondersteuning voor
werkstukken met niet op NC afgestemde
maatvoering
Bewerkingscycli:

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

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

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

= Affrezen van vlakke en scheefhoekige
oppervlakken (cycli 230 - 233)

®  Rechte sleuven en cirkelvormige
sleuven (cycli 210, 211, 253, 254)

®  Puntenpatroon op cirkel en lijnen (cycli
220,221)

B Aaneengesloten contour,
contourkamer - ook parallel aan
contour, trochoidale contoursleuf
(cycli 20 - 25, 275)

m  Graveren (cyclus 225)

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

Advanced Graphic Features (optie #20)

Uitgebreide grafische Test- en bewerkingsweergave:
functies = Bovenaanzicht

® \Weergave in drie vlakken

m 3D-weergave

Advanced Function Set 3 (optie #21)

Uitgebreide functies =~ Gereedschapscorrectie:

groep 3 M120: contour met gecorrigeerde radius
tot max. 99 NC-regels vooruitberekenen
(LOOK AHEAD)
3D-bewerking:

M118: handwielpositionering tijdens de
programma-afloop laten doorwerken
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CAD Import (optie #42)

CAD Import ®  Ondersteunt DXF, STEP en IGES

= Overname van contouren en
puntenpatronen

B Gemakkelijk instellen van het
referentiepunt

m Grafisch selecteren van
contourgedeeltes uit
klaartekstprogramma's

KinematicsOpt (optie #48)

Optimaliserenvande = Actieve kinematica back-uppen/
machinekinematica terugzetten

m  Actieve kinematica controleren
®  Actieve kinematica optimaliseren

OPC UA NC-server 1 t/m- 6 (opties #56 - #61)

Gestandaardiseerde interface De OPC UA NC-server biedt een gestandaardiseerde interface (OPC UA)
voor externe toegang tot gegevens en functies van de besturing.

Met deze softwareopties kunnen maximaal zes parallelle client-verbindin-
gen tot stand worden gebracht.

Extended Tool Management (optie #93)

Uitgebreid gereed- Op basis van python

schapsbeheer

Remote Desktop Manager (optie #133)

Afstandsbediening van externe B Windows op een aparte computereenheid
computereenheden m Geintegreerd in de besturingsinterface

Cross Talk Compensation — CTC (optie #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (optie #142)

Adaptieve positiere- B Aanpassing van regelparameters
geling afhankelijk van de positie van de assen
in het werkbereik

®  Aanpassing van regelparameters
afhankelijk van de snelheid of
versnelling van een as

Load Adaptive Control — LAC (optie #143)

Adaptieve belastingsregeling m  Automatisch bepalen van werkstukgewichten en wrijvingskrachten

B Aanpassing van regelaarparameters afhankelijk van de actuele
werkstukmassa

32 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2023



Basisprincipes | Besturingstype, software en functies

Active Chatter Control — ACC (optie #145)

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

Active Vibration Damping — AVD (optie #146)

Actieve trillingsdem-  Demping van machinetrillingen voor
ping verbetering van het werkstukoppervlak

CAD-model Optimizer (optie #152)

CAD-modeloptimalisatie Converteren en optimaliseren van CAD-modellen
B Spanmiddel
m Onbewerkt werkstuk
B Bewerkt werkstuk

Batch Process Manager (optie #154)

Batch Process Planning van productieopdrachten
Manager

Component Monitoring (optie #155)

Componentenbewaking zonder exter- Bewaking van geconfigureerde machinecomponenten op overbelasting
ne sensoren

Opt. Contour Milling (optie #167)

Geoptimaliseerde contourcycli Cycli voor het maken van willekeurige kamers en eilanden volgens de
wervelfreesmethode

Andere beschikbare opties

HEIDENHAIN biedt andere hardware-uitbreidingen en
software-opties die uitsluitend door uw machinefabrikant
kunnen worden geconfigureerd en geimplementeerd.
Hiertoe behoort bijvoorbeeld de functionele veiligheid FS.

Raadpleeg de documentatie van uw machinefabrikant
of het prospectus Opties en accessoires voor meer
informatie.

ID: 827222-xx

@ Gebruikershandleiding VTC

Alle functies van de software voor camerasysteem

VT 121 zijn beschreven in de Gebruikershandleiding
VTC. Neem contact op met HEIDENHAIN wanneer u deze
gebruikershandleiding nodig hebt.

ID: 1322445-xx

Gebruiksomgeving

De besturing voldoet aan de eisen van klasse A volgens EN 55022 en
is voornamelijk bedoeld voor gebruik in industri€le omgevingen.
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Juridische opmerking

De besturingssoftware bevat open-source-software, waarvan het
gebruik aan speciale gebruiksvoorwaarden moet voldoen. Deze
gebruiksvoorwaarden zijn prioritair van toepassing.

Meer informatie vindt u als volgt in de besturing:

> Toets MOD indrukken

» In het MOD-menu de groep Algemene informatie selecteren

» MOD-functie Licentie-informatie selecteren

De besturingssoftware bevat daarnaast binaire bibliotheken van de
OPC UA-software van Softing Industrial Automation GmbH Hierop
zijn bovendien prioritair de tussen HEIDENHAIN en Softing Industrial
Automation GmbH overeengekomen gebruiksvoorwaarden van
toepassing.

Bij het gebruik van de OPC UA NC-server of de DNC-server kunt

u het gedrag van de besturing beinvioeden. Stel daarom véoér het
productieve gebruik van deze interfaces vast of de besturing zonder
storingen of uitval van prestaties kan worden gebruikt. Het uitvoeren
van systeemtests is de verantwoordelijkheid van de maker van de
software die deze communicatie-interfaces gebruikt.
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Nieuwe functies 81760x-18

Overzicht van nieuwe en gewijzigde softwarefuncties

Meer informatie over de vorige softwareversies wordt
beschreven in de aanvullende documentatie Overzicht van
nieuwe en gewijzigde softwarefuncties. Neem contact
op met HEIDENHAIN wanneer u deze documentatie nodig
hebt.

ID: 1322094-xx

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

Meer informatie: Gebruikershandboek Klaartekst-programmering
® De software-optie #22 Pallet Management is beschikbaar in de
standaarduitvoering van de besturing.
= Met de NC-functie TRANS RESET kunt u alle eenvoudige
coordinaattransformaties gelijktijdig terugzetten.
= De functies van FN 18: SYSREAD (ISO: D18) zijn uitgebreid:
® FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: teller die aangeeft hoe
vaak het huidige programmadeel is afgewerkt
= FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: actuele nominale positie
van een as (IDX) in het REF-systeem

= FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: reactie van de besturing
wanneer tijdens een programmeerbare tastcyclus 14xx (optie
#17) de tastpositie niet wordt bereikt

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610: waarden van verschillende
machineparameters voor M120 (optie #21)

®  NR53: radiaalschok bij normale aanzet
= NR54: radiaalschok bij hoge voeding

® FN 18: SYSREAD (D18) ID630: SIK-informatie van de
besturing

= NR3: SIK-generatieSIK1 of SIK2

= NR4: informatie of en hoe vaak een software-optie (IDX) bij
besturingen met SIK2 vrijgeschakeld is

= FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: actuele spilhoek van de
gereedschapsspil
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Om softwareversie 18 te kunnen installeren of upgraden, hebt
u een besturing met een harde schijf van min. 30 GB nodig. De
besturing heeft bovendien min. 4 GB werkgeheugen nodig.

Het gereedschapstype Schijffrees (MILL_SIDE) is toegevoegd.
Verdere informatie: 'Beschikbare gereedschapstypen”,

Pagina 161

In de HEROS-instellingen kunt u de helderheid van het
beeldscherm van de besturing instellen.

U kunt in het venster Screenshot-instellingen definiéren onder
welk pad en bestandsnaam de besturing screenshots opslaat.
De bestandsnaam kan een jokerteken bevatten, bijv. %N voor een
doorlopende nummering.

Verdere informatie: 'Overzicht taakbalk', Pagina 398

Met de machineparameter safeAbsPosition (nr. 403130)
definieert de machinefabrikant of de veiligheidsfunctie SLP voor
een as actief is.

Wanneer de veiligheidsfunctie SLP niet actief is, bewaakt de
Functional Safety FS de as zonder controle na het starten. De
besturing duidt de as aan met een grijze gevarendriehoek.

Verdere informatie: 'Statusweergaven van de Functional Safety
FS", Pagina 195
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Gewijzigde functies 81760x-18

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

Meer informatie: Gebruikershandboek Klaartekst-programmering

m U kunt in de NC-functies TABDATA WRITE, TABDATA ADD, en FN
27: TABWRITE (ISO: D27) Waarden direct invoeren.

= Als een component niet is geconfigureerd of niet kan worden
bewaakt, geeft de besturing de bewerking in de heatmap grijs
weer.

m De CAD Viewer is uitgebreid:

= Wanneer u in de CAD Viewer contouren en posities selecteert,
kunt u met touchbewegingen het werkstuk roteren. Wanneer
u touchbewegingen gebruikt, toont de besturing geen
elementinformatie.

= De CAD Import (optie #42) deelt contouren die niet in het
bewerkingsvlak liggen in afzonderlijke gedeeltes op. Hierbij
maakt de CAD Viewer zo lang mogelijke rechte lijnen L en
cirkelbogen.

De gemaakte NC-programma's zijn vaak aanzienlijk korter
en overzichtelijker dan CAM-gegenereerde NC-programma'’s.
Daarom zijn de contouren beter geschikt voor cycli, bijv. OCM-
cycli (optie #167).

= De CAD Import voert de radiussen van de gemaakte
cirkelbanen als commentaar uit. Aan het einde van de
gegenereerde NC-regels toont de CAD Import de kleinste
radius om de gereedschapsselectie te vergemakkelijken.

B De besturing biedt in het venster Cirkelmiddelpunten op
diameterbereik zoeken de mogelijkheid om op de diepten
van de posities te filteren.

B Wanneer u een tabel maakt waarvan het bestandstype ten minste
€én prototype bevat, toont de besturing het venster Tabelformaat
selecteren. De besturing toont ook of het prototype met de
maateenheid mm of inch is gedefinieerd. Wanneer de besturing
beide maateenheden toont, kunt u een maateenheid selecteren.

De machinefabrikant definieert de prototypen. Wanneer het
prototype waarden bevat, neemt de besturing de waarden in de
nieuw aangemaakte tabel over.

® De HEROS-tool Diffuse is toegevoegd. U kunt tekstbestanden
vergelijken en samenvoegen.

Verdere informatie: 'Overzicht taakbalk', Pagina 398
®m De OPC UA NC Server is als volgt uitgebreid:

E De OPC UA NC Server biedt de mogelijkheid om
servicebestanden te maken.

® De OPC UA NC Server ondersteunt het veiligheidsbeleid
Aes128Sha256RsaOaep en Aes256Sha256RsaPss.

= U kunt 3D-modellen voor gereedschapshouders valideren.

Verdere informatie: "OPC UA NC Server (opties #56 - #61)",
Pagina 485

m De PKI Admin is als volgt uitgebreid:
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m  Als een verbindingspoging met de OPC UA NC Server (opties
#56 - #61) mislukt, slaat de besturing het clientcertificaat op in
het tabblad Geweigerd . U kunt het certificaat direct naar het
tabblad Betrouwbaar overnemen en hoeft de certificaten niet
handmatig naar de besturing te verzenden.

= De PKI Admin is met het tabblad Uitgebreide instellingen
uitgebreid.

U kunt opgeven of het servercertificaat statische IP-adressen
moet bevatten en verbindingen zonder het bijbehorende CRL-
bestand toestaat.

Verdere informatie: "PK| Admin", Pagina 491
Verdere informatie: "Overzicht taakbalk", Pagina 398
Het bestandsbeheer is als volgt uitgebreid:

m Uw IT-beheerder kan een functionele gebruiker instellen om
verbinding met het Windows-domein te vergemakkelijken.

= Wanneer u de besturing met het Windows-domein hebt
verbonden, kunt u de benodigde configuraties voor andere
besturingen exporteren.

Verdere informatie: 'Aanmelden bij Windows-domein",

Pagina 454

De besturing toont met behulp van een symbool of een

verbindingsconfiguratie veilig of onveilig is.

Verdere informatie: "Netwerkconfiguratie met Advanced

Network Configuration®, Pagina 431

De machineparameter CfgStretchFilter (nr. 201100) is
verwijderd.
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Nieuwe cyclusfuncties 81760x-18

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli

programmeren

m Cyclus 1274 OCM RONDE SLEUF (ISO: G1274, optie #167)
Met deze cyclus definieert u een ronde sleuf die u in combinatie
met andere OCM-cycli als kamer of begrenzing voor vlakfrezen
kunt gebruiken.
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Gewijzigde cyclusfuncties 81760x-18

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

Meer informatie: Gebruikershandleiding Meetcycli voor werkstuk
en gereedschap programmeren

® U kunt de deelcontouren binnen de complexe contourformule SEL
CONTOUR ook als subprogramma's LBL definiéren.

® De machinefabrikant kan de cycli 220 PATROON OP CRKL (ISO:
G220, optie #19) en 221 MODEL OP LIJN (ISO: G221, optie #19)
verbergen. Gebruik bij voorkeur de functie PATTERN DEF.

m De parameter Q515 LETTERTYPE in de cyclus 225 GRAVEREN
(ISO: G225) is uitgebreid met de invoerwaarde 1. Met deze
invoerwaarde selecteert u het lettertype LiberationSans-Regular.

= U kunt bij de volgende cycli symmetrische toleranties "+-...." Voor
de nominale maten invoeren:

= Cyclus 208 BOORFREZEN (ISO: G208, optie #19)

®m 127x (optie #167)- OCM-standaardfreescycli

m U kunt in de tastcycli 14xx symmetrische toleranties "+-...." voor
de nominale maten invoeren.

® De cyclus 441 SNEL AANTASTEN (ISO: G441, optie #17) is
uitgebreid met de parameter Q371 REACTIE TASTPOSITIE. Met
deze parameter definieert u de reactie van de besturing wanneer
de taststift niet uitwijkt.

B Met de parameter Q400 ONDERBREKING in de cyclus 441
SNEL AANTASTEN (ISO: G441, optie #17) kunt u definiéren
of de besturing de programma-afloop onderbreekt en een
meetprotocol toont. De parameter werkt in combinatie met de
volgende cycli:

m  45x Tastcycli voor het meten van de kinematica
B 46x Tastcycli om het werkstuktastsysteem te kalibreren

B 14xx Tastcycli om de scheve ligging van het werkstuk te
bepalen en het referentiepunt vast te leggen

= De cycli 451 KINEMATICA OPMETEN (ISO: G451, optie #48) en
452 PRESET-COMPENSATIE (ISO: 452, Optie #48) slaan in de
QS-parameters QS144 tot Q5146 gemeten positiefouten van de
rotatieassen op.

. Met de optionele machineparameter maxToolLengthTT
(nr. 122607) definieert de machinefabrikant een maximale
gereedschapslengte voor tastcycli.

= Met de optionele machineparameter calPosType (nr. 122606)
definieert de machinefabrikant of de besturing bij het kalibreren
en meten rekening houdt met de positie van parallelle assen en
met veranderingen van de kinematica. Een verandering van de
kinematica kan bijv. een kopwissel zijn.
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Eerste stappen | Overzicht

2.1 Overzicht

Dit hoofdstuk is bedoeld om u snel vertrouwd te maken met de
belangrijkste bedieningsmogelijkheden van de besturing. Meer
informatie over de diverse onderwerpen vindt u in de bijbehorende
beschrijving waarnaar telkens wordt verwezen.

In dit hoofdstuk worden de volgende onderwerpen behandeld:

Machine inschakelen
Werkstuk grafisch testen
Gereedschappen instellen
Werkstuk instellen
Werkstuk bewerken

@ De gebruikershandboeken Klaartekstprogrammering

en DIN/ISO-programmering omvatten de volgende
onderwerpen:

B Machine inschakelen
= Werkstuk programmeren

42
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Eerste stappen | Machine inschakelen

2.2 Machine inschakelen

Stroomonderbreking bevestigen en referentiepunten
benaderen

A GEVAAR

Let op: gevaar voor de gebruiker!

Door machines en machinecomponenten ontstaan +0.000)

altijd mechanische gevaren. Elektrische, magnetische of — -
elektromagnetische velden zijn in het bijzonder gevaarlijk voor +0.000 -

personen met pacemakers en implantaten. Met het inschakelen i ¥

van de machine begint het gevaar! . ; — (@ g
» Machinehandboek raadplegen en opvolgen e TR i

100% F-OVR LIMIT 1

> Veiligheidsinstructies en veiligheidssymbolen in acht nemen = —— e
> Veiligheidsapparatuur gebruiken

] H s F ‘ B | e \h\,{) ‘Yr.aua

Raadpleeg uw machinehandboek!

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

Ga als volgt te werk om de machine in te schakelen:
» Voedingsspanning van de besturing en de machine inschakelen

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

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

> CE-toets indrukken
> De besturing vertaalt het PLC-programma.
> Stuurspanning inschakelen
@ > De besturing controleert de noodstopschakeling

en gaat naar de werkstand Referentiepunt
benaderen.

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

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

pul

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m  Referentiepunten benaderen
Verdere informatie: 'Inschakelen”, Pagina 174

B Werkstanden
Verdere informatie: "Programmeren’, Pagina 63
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Eerste stappen | Werkstuk grafisch testen (optie #20)

2.3 Werkstuk grafisch testen (optie #20)

Werkstand Programmatest selecteren

NC-programma'’s kunnen in de werkstand Programmatest worden @Fercbediening | B9 cooramates S g
getest: e LRBII | W
> Werkstandtoets indrukken —
> De besturing gaat naar de werkstand
Programmatest

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
m  Werkstanden van de besturing
Verdere informatie: "Werkstanden', Pagina 62
®m NC-programma's testen
Verdere informatie: '"Programmatest’, Pagina 274 i

@3as=+0
220240

=f ©000 00:08:30  F MAX

2 | =N\ |[ stanr
C\ AFZ. sTAP
uir IE” H @

sToP RESET

813
E=E=|

START

Gereedschapstabel selecteren

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

PGM
MGT
TYPE
KIEZEN

STANDAARD

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

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

Softkey STANDAARD indrukken

De besturing toont alle opgeslagen bestanden in
het rechtervenster.

Cursor links op de directory's plaatsen

VvV v VvV

v

A\

» Cursor op directory TNC:\table\ plaatsen
» Cursor rechts op de bestanden plaatsen

» Cursor op het bestand TOOL.T (actieve
gereedschapstabel) plaatsen

HIHWT

Met de ENT-toets overnemen

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

END » Toets END indrukken om bestandsbeheer te
verlaten

_.
v

EN

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

®  Gereedschapsbeheer
Verdere informatie: 'Gereedschapsgegevens in de tabel
invoeren", Pagina 138

® NC-programma'’s testen
Verdere informatie: 'Programmatest", Pagina 274
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Eerste stappen | Werkstuk grafisch testen (optie #20)

NC-programma selecteren

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

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

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

Nt » Met de ENT-toets overnemen

v

v

A\

Beeldschermindeling en aanzicht selecteren

{a » Toets Beeldschermindeling indrukken

> De besturing toont in de softkeybalk alle
beschikbare alternatieven.

» Softkey PROGRAMMA + WERKSTUK indrukken

> De besturing toont in de linker beeldschermhelft

het NC-programma en in de rechter
beeldschermhelft het onbewerkte werkstuk.

» Softkey WEERGAVE- OPTIES indrukken

PROGRAMMA
+
WERKSTUK

WEERGAVE -
OPTIES

De besturing biedt de volgende mogelijkheden:

Softkey Functie

AANZICHT Bovenaanzicht
05w

AANZICHT Weergave in 3 vlakken
C5w

AANZICHT 3D-weergave
m.~

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m  Grafische functies
Verdere informatie: "Grafische weergaven (optie #20)",
Pagina 256

B Programmatest uitvoeren
Verdere informatie: '"Programmatest’, Pagina 274
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Eerste stappen | Werkstuk grafisch testen (optie #20)

Programmatest starten

‘ ResET ‘ > Softkey RESET + START indrukken

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

> De besturing simuleert het actieve
NC-programma tot een geprogrammeerde
onderbreking of tot het programma-einde.

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

Softkey STOP indrukken
De besturing onderbreekt de programmatest.
Softkey START indrukken

De besturing gaat na een onderbreking verder met
de programmatest.

STOP

START

VvV v.VvV

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

B Programmatest uitvoeren
Verdere informatie: "Programmatest’, Pagina 274

m  Grafische functies
Verdere informatie: 'Grafische weergaven (optie #20)",
Pagina 256

m Simulatiesnelheid instellen

Verdere informatie: 'Snelheid van de Programmatests instellen”,
Pagina 263
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2.4 Gereedschappen instellen

Werkstand Handbediening selecteren

Gereedschappen kunnen in de werkstand Handbediening worden [@ancvaensng e Bl Programezen €@
ingesteld: o
> Werkstandtoets indrukken
> De besturing gaat naar de werkstand s
Handbediening. — 0.000

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= Werkstanden van de besturing -
Verdere informatie: "Werkstanden', Pagina 62 100% 5-0vR e

100% F-OVR LIMIT 1

TAST REF PT 30 ROT GEREED
UNGTIE

FuncTr &> | e
&z % LS TEW

Gereedschap voorbereiden en opmeten

» De benodigde gereedschappen in de juiste
gereedschapsopnames spannen

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

» Bij opmeten op de machine: gereedschap in de
gereedschapswisselaar opslaan
Verdere informatie: "Plaatstabel TOOL_P.TCH bewerken",
Pagina 49
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Gereedschapstabel TOOL.T bewerken

Raadpleeg uw machinehandboek!

Het oproepen van het gereedschapsbeheer kan afwijken
van de hieronder beschreven wijze.

In de gereedschapstabel TOOL.T (permanent opgeslagen onder
TNC:\table\) slaat u niet alleen gereedschapsgegevens (bijv. lengte
en radius) op, maar ook andere specifieke gereedschapsgegevens
die de besturing nodig heeft om de meest uiteenlopende functies te
kunnen uitvoeren.

Ga als volgt te werk om gereedschapsgegevens in de gereed-
schapstabel TOOL.T in te voeren:

GEREED. - ‘ > SOftkey GEREED.- TABEL indrukken
L TUM > De besturing toont de gereedschapstabel in een
tabelweergave.

> Softkey BEWERKEN op AAN zetten

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

> Met de pijltoetsen naar rechts of naar links de te

wijzigen gereedschapsgegevens selecteren

toets END indrukken

> De besturing verlaat de gereedschapstabel en
slaat de wijzigingen op.

v

END
m]

Uitgebreide informatie over dit onderwerp
m Werkstanden van de besturing
Verdere informatie: "Werkstanden', Pagina 62
®m  Werken met de gereedschapstabel
Verdere informatie: 'Gereedschapsgegevens in de tabel
invoeren", Pagina 138
. Werken met het gereedschapsbeheer
Verdere informatie: 'Bestandsbeheer oproepen’, Pagina 157

Eerste stappen | Gereedschappen instellen

,qureedscnapstanel bewerken Eﬁxnimﬂmat’ast o
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1
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Plaatstabel TOOL_P.TCH bewerken

Raadpleeg uw machinehandboek! [Bpascimes ownen L %
De werking van de plaatstabel is machine-afhankelijk. : = &
i B
In de plaatstabel TOOL_P.TCH (permanent opgeslagen g =
onder TNC:\table\) legt u vast welk gereedschap zich in uw e l ol |
gereedschapsmagazijn bevindt. i I

Ga als volgt te werk om de gegevens in de plaatstabel TOOL_P.TCH e
in te voeren: e ——
GEREED. - ‘ » Softkey GEREED.- TABEL indrukken iy —— S—

TU U > De besturing toont de gereedschapstabel in een I i i

tabelweergave.
Softkey PLAATS- TABEL indrukken

De besturing toont de plaatstabel in een
tabelweergave.

> Softkey BEWERKEN op AAN zetten

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

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

» toets END indrukken

v

PLAATS -
TABEL

v

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= Werkstanden van de besturing
Verdere informatie: "Werkstanden", Pagina 62

= Werken met de plaatstabel
Verdere informatie: "Plaatstabel voor gereedschapswisselaar”,
Pagina 145
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2.5 Werkstuk instellen

De juiste werkstand selecteren

Werkstukken kunnen in de werkstand Handbediening of
Elektronisch handwiel worden ingesteld

» Werkstandtoets indrukken

> De besturing gaat naar de werkstand
Handbediening.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= De werkstand Handbediening
Verdere informatie: "Verplaatsen van de machineassen’,
Pagina 179

Werkstuk opspannen

Span het werkstuk met een spaninrichting op de machinetafel.
Wanneer uw machine met een 3D-tastsysteem is uitgerust, vervalt
het asparallelle uitrichten van het werkstuk.

Wanneer u niet over een 3D-tastsysteem beschikt, moet het
werkstuk zo worden uitgericht dat het parallel aan de machine-assen
is opgespannen.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m  Referentiepunten vastleggen met 3D-tastsysteem
Verdere informatie: "Referentiepunt instellen met
3D-tastsysteem (optie #17)", Pagina 240

= Referentiepunten vastleggen zonder 3D-tastsysteem
Verdere informatie: "Referentiepunt zonder 3D-tastsysteem
vastleggen", Pagina 210

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

3D-tastsysteem inspannen

» Werkstand Positioneren met handingave
selecteren

. Toets TOOL CALL indrukken

Gereedschapsgegevens invoeren

ENT-toets indrukken

Gereedschapsas Z invoeren

ENT-toets indrukken

TOOL
CALL

ENT

vV v v vy

toets END indrukken

END
o

» Toets NC-start indrukken

v
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Referentiepunt vastleggen

TAST-
FUNCTIE
Az

‘ TASTEN

P
P

PUNT

REF. -
VASTL.

>

Werkstand Handbediening selecteren

Softkey TAST- FUNCTIE indrukken

De besturing toont in de softkeybalk de
beschikbare functies.

Referentiepunt bijv. op de hoek van het werkstuk
instellen

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

Met de softkey de tastrichting selecteren

» Toets NC-start indrukken

Het tastsysteem verplaatst zich in de vastgelegde
richting totdat het het werkstuk raakt, en

keert daarna weer automatisch terug naar het
startpunt.

Tastsysteem met de asrichtingstoetsen naar de
tweede tastpositie op de eerste zijkant van het
werkstuk positioneren

Toets NC-start indrukken

Het tastsysteem verplaatst zich in de vastgelegde
richting totdat het het werkstuk raakt, en

keert daarna weer automatisch terug naar het
startpunt.

Tastsysteem met de asrichtingstoetsen naar de
eerste tastpositie op de eerste zijkant van het
werkstuk positioneren

Met de softkey de tastrichting selecteren

Toets NC-start indrukken

> Het tastsysteem verplaatst zich in de vastgelegde

richting totdat het het werkstuk raakt, en
keert daarna weer automatisch terug naar het
startpunt.

Tastsysteem met de asrichtingstoetsen naar de
tweede tastpositie op de tweede zijkant van het
werkstuk positioneren

Toets NC-start indrukken

> Het tastsysteem verplaatst zich in de vastgelegde

>

richting totdat het het werkstuk raakt, en
keert daarna weer automatisch terug naar het
startpunt.

Vervolgens toont de besturing de codrdinaten van
het vastgestelde hoekpunt.

Op 0O instellen: softkey REF.- PUNT VASTL.
indrukken

Menu met softkey EINDE verlaten

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= Referentiepunten vastleggen
Verdere informatie: "Referentiepunt instellen met
3D-tastsysteem (optie #17)", Pagina 240
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2.6 Werkstuk bewerken

Werkstand PGM-afloop regel voor regel of Automatische
programma-afloop selecteren
NC-programma's kunnen worden uitgevoerd in de werkstand [E¥autonaticne programa-arioos

PGM-afloop regel voor regel of in de werkstand Automatische
programma-afloop:

» Werkstandtoets indrukken

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

> U moet echter elke NC-regel met de toets
NC-start bevestigen

9 > Toets Automatische programma-afloop |
- indrukken ti4

> De besturing gaat naar de werkstand
Automatische programma-afloop, de besturing
voert het NC-programma na NC-start uit tot een
programmaonderbreking of tot het einde van het
programma

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

. Werkstanden van de besturing
Verdere informatie: "Werkstanden', Pagina 62

= NC-programma uitvoeren
Verdere informatie: "Programma-afloop", Pagina 281

NC-programma selecteren
> Toets PGM MGT indrukken

De besturing opent het bestandsbeheer.
LAATSTE
BESTANDEN
e

v

Softkey LAATSTE BESTANDEN indrukken
De besturing opent een apart venster met de
laatst geselecteerde bestanden.

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

v

NC-programma starten

> Toets NC-start indrukken
N > De besturing voert het actieve NC-programma uit.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

®m  NC-programma uitvoeren
Verdere informatie: '"Programma-afloop”, Pagina 281
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3.1 DeTNC 620

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

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

HEIDENHAIN-klaartekst en DIN/ISO

Het maken van programma's is bijzonder eenvoudig in

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

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

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

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

Compatibiliteit

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

Basisprincipes | De TNC 620
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Gegevensbeveiliging en -bescherming

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

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

Uw besturing omvat de volgende softwareoplossingen:

® SELinux
Verdere informatie: "Veiligheidssoftware SELinux", Pagina 445

= Firewall
Verdere informatie: "Firewall", Pagina 414

B Geintegreerde browser
Verdere informatie: 'Internetbestanden weergeven",
Pagina 95

m Beheer van externe toegangen
Verdere informatie: "Externe toegang toestaan of blokkeren",
Pagina 368

B Bewaking van TCP- en UDP-poorten
Verdere informatie: "Portscan’, Pagina 402

= Afstandsdiagnose
Verdere informatie: 'Secure Remote Access', Pagina 404

m Gebruikersbeheer
Verdere informatie: "Gebruikersbeheer", Pagina 446

Deze oplossingen bieden aanzienlijke bescherming voor

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

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

Let op: risico voor gebruiker!

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

> Verwijderbare opslagmedia voor gebruik controleren op
malware

> Interne webbrowser uitsluitend starten vanuit de Sandbox
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Virusscanner
Virusscanners kunnen het gedrag van een NC-besturing beinvloeden.

De effecten kunnen bijvoorbeeld aanzetonderbrekingen of
systeemcrashes zijn. Dergelijke negatieve invloeden kunnen

niet worden getolereerd wat betreft de besturingen van
werktuigmachines. Daarom biedt HEIDENHAIN geen virusscanner
voor de besturing aan en adviseert ook om geen gebruik te maken
van een virusscanner.

Binnen de besturing zijn de volgende alternatieven beschikbaar:
SELinux

Firewall

Sandbox

Blokkeren van externe toegangen

Bewaking van TCP- en UDP-poorten

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

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

Beeldscherm

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

De afbeelding rechts toont de bedieningselementen van het
beeldscherm:

1 Kopregel
Bij een besturing die ingeschakeld is, toont het beeldscherm
in de kopregel de geselecteerde werkstanden: machinewerk-
standen links en programmeerwerkstanden rechts. In het
grote veld van de kopregel staat de werkstand waarop het
beeldscherm is ingeschakeld: daar verschijnen dialoogvragen
en meldteksten (uitzondering: wanneer de besturing alleen
grafisch weergeeft).

2 Softkeys

In de voetregel toont de besturing verdere functies in een

softkeybalk. Deze functies worden d.m.v. de daaronder liggen-

de toetsen geselecteerd. Ter oriéntering tonen streepjes direct

boven de softkeybalk het aantal softkeybalken dat met de aan

de buitenkant beschikbare softkey-omschakeltoetsen kan

worden geselecteerd. De actieve softkeybalk wordt als een

blauwe balk weergegeven

Softkey-keuzetoetsen

Softkey-omschakeltoetsen

Vastleggen van de beeldschermindeling

Beeldscherm-omschakeltoets voor machinewerkstanden,

programmeerwerkstanden en derde bureaublad

Softkey-keuzetoetsen voor softkeys voor machinefabrikanten

8 Softkey-omschakeltoetsen voor softkeys van de machinefabri-
kant

9 USB-aansluiting

[« SN %) B N V)

~N

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

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen", Pagina 495

HEIDENHAIN

lﬁ—qi'ﬂﬁ:ﬂ“ 1 @
\
\
9 i |
: f \
L B ———ee
o e o e e A e e o
" EEREEREREEN
4 o SooE= =Sooon
. BEE DEZEE DO00
©-ene » sesss JEES
T D D PEEDE gams
N EnE BEED
@* = ooa
Sam™ pom DEEa
@®

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2023

(o]
& ®

~8 6000000

57



Basisprincipes | Beeldscherm en bedieningspaneel

Beeldschermindeling vastleggen

De gebruiker kiest de beeldschermindeling. Zo kan de besturing

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

Beeldschermindeling vastleggen:

@ > Beeldscherm-omschakel-toets indrukken:
de softkeybalk toont de mogelijke
beeldschermindelingen
Verdere informatie: "Werkstanden', Pagina 62

Py > Beeldschermindeling met softkey selecteren

+
GRAFISCH
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Bedieningspaneel

De TNC 620 kan met een geintegreerd bedieningspaneel worden
geleverd. Als alternatief is de TNC 620 ook leverbaar in een
uitvoering met een apart beeldscherm en extern bedieningspaneel
met een alfanumeriek toetsenbord.

1

2

= O 00 N UG b W

Lettertoetsenbord voor tekstinvoer, bestandsnamen en DIN/
ISO-programmering

B Bestandsbeheer

® Calculator

= MOD-functie

m HELP-functie

® Foutmeldingen weergeven

m Beeldscherm tussen de werkstanden schakelen
Programmeerwerkstanden
Machinewerkstanden

Openen van programmeerdialogen
Navigatietoetsen en sprongfunctie GOTO
Invoer van getallen en askeuze
Touchpad of trackball

Muisknoppen

Machinebedieningspaneel
Meer informatie: machinehandboek

De functies van de toetsen worden stuk voor stuk op de eerste
uitklapbare bladzijde beschreven.

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

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen"’, Pagina 495

®

Raadpleeg uw machinehandboek!

Sommige machinefabrikanten gebruiken niet het
standaardbedieningspaneel van HEIDENHAIN.

Toetsen zoals NC-start of NC-stop zijn in uw
machinehandboek beschreven.
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Reiniging
Schakel de besturing uit voordat u het toetsenbord reinigt.

AANWIJZING

Let op: risico op materiéle schade

Verkeerde reinigingsmiddelen en verkeerd gebruik bij de reiniging
kan de toetsenbordeenheid of delen daarvan beschadigen.
> Gebruik alleen toegestane reinigingsmiddelen.

> Reinigingsmiddel aanbrengen met behulp van een schone,
pluisvrije reinigingsdoek

De volgende reinigingsmiddelen zijn toegestaan voor de
toetsenbordeenheid:

B Reinigingsmiddel met anionogene tensiden
®  Reinigingsmiddel met niet-ionische tensiden

De volgende reinigingsmiddelen zijn verboden voor de
toetsenbordeenheid:

®  Machinereiniger

Aceton

Agressieve oplosmiddelen
Schuurmiddelen

Perslucht

Stoomreiniger

Voorkom vervuiling van het toetsenbord door
werkhandschoenen te dragen.

Als de toetsenbordeenheid een trackball bevat, hoeft u deze alleen te
reinigen als de functie niet meer werkt.

Maak indien nodig een trackball als volgt schoon:
» Besturing uitschakelen
» Uittrekring 100° linksom draaien

> De afneembare uittrekring beweegt bij het draaien uit het
toetsenbord omhoog.

> Uittrekring verwijderen
» Kogel verwijderen
» Verwijder voorzichtig zand, spanen en stof van de schaal

Krassen op de schaal kunnen de functionaliteit
verslechteren of het apparaat laten uitvallen.

> Kleine hoeveelheid reinigingsmiddel aanbrengen op een
reinigingsdoek

> Veeg de schaal voorzichtig schoon met de doek totdat er geen
strepen of vlekken zichtbaar zijn
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Vervangen van toetskappen

Als u vervanging voor de toetskappen van het toetsenbord
nodig hebt, kunt u contact opnemen met HEIDENHAIN of de
machinefabrikant.

Verdere informatie: "Toetskappen voor toetsenbordeenheden en
machinebedieningspanelen®, Pagina 537

Het toetsenbord moet compleet zijn voorzien, anders is de
beschermingsklasse IP54 niet gegarandeerd.

U kunt toetskappen als volgt vervangen:

> Schuif het
uittrekgereedschap
(ID 1394129-01) over de
toetskap tot de grijpers
vastklikken

Als u op de toets
drukt, kunt u het
uittrekgereedschap
gemakkelijker
plaatsen.

> Toetskap verwijderen

> Plaats de toetskap op de
@ afdichting en druk deze vast

De afdichting mag
niet beschadigd
raken, anders is de
beschermingsklasse
IP54 niet
gegarandeerd.

> Plaatsing en werking testen
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3.3 Werkstanden

Handbediening en El. handwiel
In de werkstand Handbediening kunt u de machine instellen. U kunt [@Fancseazoning

de machine-assen handmatig of stap voor stap positioneren en
referentiepunten instellen. ——
Als optie #8 actief is, kunt u het bewerkingsvlak zwenken. e
De werkstand Elektronisch handwiel ondersteunt het handmatig —
verplaatsen van de machine-assen met een elektronisch handwiel 50,000
HR.
. o @i Tz B
Softkeys voor de beeldschermindeling CRTT -
100% S-QVR ;!W‘ @I
Softkey Venster 100% F-OVR  LIMIT 1 rosa) |
Pos|t|es M “ s ” F n:;;;z BEHEER k‘@ Tu;uﬂ |
POSITIE
POSITIE Links: posities, rechts: statusweergave
STATUS
POSITIE Links: posities, rechts: werkstuk
| weRksTuK_ | (optie #20)
Positioneren met handinvoer
In deze werkstand kunnen eenvoudige verplaatsingen [BFositionoren not nandinoave @J!’(’
geprogrammeerd worden, bijv. voor het vlakfrezenof | L. R U——
voorpositioneren. e %l
Softkeys voor de beeldschermindeling e
Ead
Softkey Venster i :
NC-programma o cucn
i s e
+0.000
v | +86. 887 |l +0.000
—_— . 2 | -5.000 Ll
Pa Links: NC-programma, rechts: statusweergave TR R — o @&J
STATUS STATUS STATUS SIALE STATUS. q— -
i ovenzion | rosween | GentEo. | gwew | O PARaM. ‘l = H = |
PROGRAVIIA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
| weRksTuK_ | (optie #20)
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Programmeren

In deze werkstand maakt u uw NC-programma's. De vrije
contourprogrammering, de verschillende cycli en de Q-
parameterfuncties bieden uitgebreide ondersteuning en aanvulling
bij het programmeren. Desgewenst geeft de programmeerweergave
de geprogrammeerde verplaatsingen weer.

Softkeys voor de beeldschermindeling

Softkey Venster
NC-programma
PG Links: NC-programma, rechts: programma-
VERD;LING Onderverdeling
PGl Links: NC-programma, rechts: grafische
aRAFTSOH programmeerweergave
Programmatest

De besturing simuleert NC-programma'’s en delen van programma'’s
in de werkstand Programmatest, om bijv. geometrische
onverenigbaarheden, ontbrekende of foutieve gegevens in

het NC-programma en beschadigingen van het werkbereik te
ontdekken. De simulatie wordt grafisch met verschillende aanzichten
ondersteund. (optie #20)

Softkeys voor de beeldschermindeling

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

aProgrameren &JW

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text \HEBEL.

S HEBEL W z

BLK FORM 0,1 Z X-35 ¥-50 2-10
BLK FORM 0.2 X+120 Y20 I+0 =]

oo

11 FCT DR RIS CCX+100 CCYeO
1z FLT

13 FCT DR- R10 CCPR40 CCPA-110
14 FLT PDXe100 POYs0 D15

17 FLT PDX+100 POY40 D15
18 FCT DR- R10 CLSD. CCX+0 CCY+0
19 FSELECT1

20 DEP LGT X-30 Y40 Ze100 RS Fi
21 END PGM HEBEL WM i
&

B rahaRa IMAMAATT) ©
BLADZIJDE

seorn |

EINDE BLADZIJDE START RESET
20KEN START AFZ. STAP .

sTaRT

Programmatest

]
]
]
|
|
|

LK FORM CYLINDE
TOOL GALL "FAGE_MILL D40 Z 52000 F1000
3

CYGL DEF 233 VLAKFREZEN
BEWERKINGSOUVANG
Qase=it FREESSTRATEGIE
KANT
Q2192460 LENGTE 2 ZIJKANT
Q227=42  [STARTPUNT 3E AS

0 EINDPUNT 3E AS
Q369=+0.4 OVERMAAT DIEPTE
2
1

©000  00:08:30  F MAX ]

= B

ap
BAANOVERLAPPING
Q207= AUTO [AANZET FREZEN
0385=4500 ;AANZET NABEWERKEN
Q253= MAX {AANZET VOORPOS

5
o

Q348240 (2E BEGRENZING
o 3 BEGRENZING
0 :HOEKRADIUS

START
AFZ. STAP

WEERGAVE - ESET

oPTIES

START

START
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Automatische programma-afloop en programma-afloop
regel voor regel

In de werkstand Automatische PGM-afloop voert de besturing een [Eutomazassne progzama-atioos
NC-programma uit tot en met het einde van het programma of tot
een handmatige resp. geprogrammeerde onderbreking. Na een
onderbreking kan de programma-afloop weer worden voortgezet.
In de werkstand PGM-afloop regel v.regel wordt elke NC-regel
apart gestart met de toets NC-start. Bij puntpatrooncycli en

CYCL CALL PAT stopt de besturing na elk punt. De definitie van het
onbewerkte werkstuk wordt als een NC-regel geinterpreteerd.

=168 0

. . : +0.000/ Gl +0.000
Softkeys voor de beeldschermindeling 110,600 )
Softkey Venster *Ei_ﬂ‘ “ elws 8LADZIJOE || BLADZIIDE kEOElswwﬂ “‘;;R“K a;;sgﬁu l
NC-programma
PGM
Pau Links: NC-programma, rechts: onderverdeling
VERDELING
Pail Links: NC-programma, rechts: statusweergave
STATUS
PROGRAMA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
WERKSTUK (optle #20)
Werkstuk
WERKSTUK )
(optie #20)

Softkeys voor de beeldschermindeling bij pallettabellen

Softkey Venster

- Pallettabel

Pai Links: NC-programma, rechts: pallettabel
PAL+LET
PALLET Links: pallettabel, rechts: statusweergave
PALLET Links: pallettabel, rechts: grafische weergave
GRA;]SCH

Batch Process Manager
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3.4 Statusweergaven

Algemene statusweergave

De algemene statusweergave onder aan het beeldscherm informeert
over de actuele status van de machine. De besturing toont daarbij
zowel informatie over assen en posities als technologiewaarden en
symbolen van actieve functies.

De besturing toont de status in de werkstanden:
= PGM-afloop regel voor regel

= Automatische programma-afloop

® Positioneren met handingave

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

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

As- en positieweergave

Raadpleeg uw machinehandboek!

De volgorde en het aantal van de aangegeven assen
worden door de machinefabrikant vastgelegd.

Symbool Betekenis

ACT Modus van de digitale uitlezing, bijv. actuele of

nominale coordinaten van de actuele positie

Verdere informatie: 'Digitale uitlezing selecteren”,
Pagina 359

Machine-assen
De geselecteerde as is gekleurd gemarkeerd

Hulpassen geeft de besturing weer met kleine
letters

As heeft geen referentiepunt

As is niet in veilige modus of wordt gesimuleerd

As is geklemd

As kan met het handwiel worden verplaatst

m
e
@

Met machineparameter CfgPosDisplayPace (nr. 101000)
definieert u de weergavenauwkeurigheid door het aantal
decimalen.

Feuraflaop regel voor regel

= Hevol H REFACT X (0

10,000
TOOL CALL "MILL_DS_ROUGH" Z 3000 F2222 0

FUNGTION PARAXCOMP DISPLAY X ¥ Z
POLARKIN AXES Y Z G MODE:KEEP
POLE | SKIPPED

L X-30 ¥s30 RO
9 L z.5R0

1L X-10 Yeo AL

FPOL X+100 Y0

FG DR- Ri0 CLSDs CECXeO

1a LT

14 FCT DR- RIS COX+100 COYs0
15 LT

-
Ty

[

Act. winesatica Heotassen
ac_Taas

(= B rrogrameren -

THG: \nc_prog\demo) Baute1le_compone..\Hebel.H | Overzicht FGH PAL LoL CHC M) Fos [P05 IR Took 1T, TAKS. < >
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Basisprincipes | Statusweergaven

Referentiepunt en technologiewaarden
Symbool Betekenis

@a Nummer en commentaar van het actieve referen-
tiepunt uit de referentiepunttabel

Als het referentiepunt handmatig is vastgelegd,
geeft de besturing achter het symbool de tekst

MAN weer
T Nummer v.h. actieve gereedschap
S Toerental S
F Aanzet F

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

Wanneer een aanzetbegrenzing actief is, toont de
besturing een uitroepteken achter de aanzetwaar-

de.
Verdere informatie: 'Aanzetbegrenzing F MAX",
Pagina 193

M Actieve M-functies

M-/9 Spil wordt vanuit een cyclus opgedragen, bijv.

tijdens het schroefdraad tappen

Symbolen actieve functies

Symbool Betekenis
i Gereedschapsradiuscorrectie RL is actief
‘“-1',J Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het

symbool transparant weergegeven

Gereedschapsradiuscorrectie RR is actief

Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het
symbool transparant weergegeven

—r
=

Gereedschapsradiuscorrectie R+ is actief

=
ILTLF Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het
symbool transparant weergegeven

Gereedschapsradiuscorrectie R- is actief

-1;-’ Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het
symbool transparant weergegeven

3D-gereedschapscorrectie is actief

Tijdens de functie REGEL SPRONG wordt het
symbool transparant weergegeven

& In het actieve referentiepunt is een basisrotatie
b‘ actief
el

Assen worden, rekening houdend met de basisro-
tatie, verplaatst

In het actieve referentiepunt is een 3D-basisrotatie
actief
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Symbool

Betekenis

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

rZI*LD

Assen worden gespiegeld verplaatst

TCPM

De functie M128 of FUNCTION TCPM is actief

De functie Verplaatsen in gereedschapsasrichting
is actief

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

In deze toestand beschikt de besturing niet

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

=

NC-programma is gestart, de afwerking is actief

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

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

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

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

In deze toestand maakt de besturing verschillende
handelingen mogelijk, bijv. cursorbewegingen of
het wijzigen van Q-parameters. Door deze hande-
lingen verliest de besturing eventueel de modaal
werkende programma-informatie (zogenaamde
contextreferentie). Het verlies van de contextre-
ferentie leidt onder meer tot ongewenste gereed-
schapsposities!

Verdere informatie: "Werkstand Positioneren met
handingave", Pagina 310 en "Programmage-
stuurde onderbrekingen', Pagina 286

X

NC-programma wordt afgebroken of beéindigd

ACC

De functie Actieve chatter-onderdrukking ACC is
actief

S %

De functie pulserend toerental is actief

AYAY
b

De actieve lineaire hoofdassen komen niet
overeen met X, Y en Z, omdat de functie PARAX-
MODE of POLARKIN actief is.
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Symbool Betekenis

Een actief PARAXMODE- of POLARKIN-

-_nI symbool verhult het PARAXCOMP-
DISPLAY-symbool.

De functie PARAXCOMP DISPLAY is actief

Een actief PARAXMODE- of POLARKIN-
¢ symbool verhult het PARAXCOMP MOVE-
symbool.

De functie PARAXCOMP MOVE is actief

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

68 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2023



Basisprincipes | Statusweergaven

Additionele statusweergaven

De additionele statusweergaven geven gedetailleerde informatie over
de programma-afloop. Ze kunnen in alle werkstanden opgeroepen
worden, m.u.v. de werkstand Programmeren. In de werkstand
Programmatest is nu uitsluitend beperkte statusweergave
beschikbaar.

Additionele statusweergave inschakelen

» Softkeybalk voor de beeldschermindeling
oproepen

Pau » Beeldschermweergave met additionele
statusweergave selecteren

STATUS

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

Additionele statusweergaven selecteren

@ » Softkeybalk omschakelen totdat de STATUS-
softkeys verschijnen

» Additionele statusweergave direct met softkey
selecteren, bijvoorbeeld posities en coordinaten,

STATUS
POS.WEERG

of
= » gewenst aanzicht met omschakel-softkeys
selecteren

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

B via de omschakel-softkeys

= of met de toets Volgend tabblad

Houd er rekening mee dat bepaalde hieronder beschreven
statusinformatie alleen beschikbaar is wanneer de
bijbehorende software-optie op uw besturing is vrijgegeven.
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Overzicht
Het statusscherm Overzicht toont de besturing nadat deze is [ fvcrrvacene pramr e @
ingeschakeld wanneer u de beeldschermindeling PGM + STATUS T T e CHN s——
(of POSITIE + STATUS) hebt geselecteerd. Samengevat is T 17 oam Lo e
de belangrijkste statusinformatie in het overzichtsscherm e e L T E
opgenomen. Deze informatie treft u ook op meerdere plaatsen in de T e e s || e —
desbetreffende detailschermen aan. o bt oee s srcumcncacs e B i I ?"?.I
Softkey Betekenis S e I“:|
Digitale uitlezing w000l oo o
OVERZICHT Mogelijke aanvullende informatie achter de rm—": o e— 1 o— i
asaanduidingen: P }‘ ” m—— o |

® (D) bij actieve functic PARAXMODE DISPLAY
= (M) bij actieve functie PARAXMODE MOVE
Spilpositie

Afhankelijk van de machineparameter
spindelDisplay (nr. 100807)

Gereedschapsinformatie

Actieve M-functies

Actieve coordinatentransformaties

Actief subprogramma

Actieve herhaling van programmadelen

Naam en pad van het opgeroepen NC-programma

Actuele bewerkingstijd

Naam en pad van het actieve hoofdprogramma

Algemene programma-informatie (tab PGM)

Softkey Betekenis [ oo st E“J_R?

INC.\n:_pnp\mﬂ\nnhnI\_Sumncl_anmn.n‘ ‘”::::‘:;"W ;Acl:\:w:f-\ri\'ﬂ:‘_":ll :":l:lls <> .
Geen direc- Naam en pad van het actieve hoofdprogramma e e —— 2 |
te keuze 0t SeEu. ’ - E
. TR I TR TR | ..l

mogelijk AT | i, e .
Teller Act. wrd. / nominale waarde e (|28 I v |
Cirkelmiddelpunt CC (pool) e |:|
; o mom a4
Teller voor de stilstandtijd a8 20000 i

. . +0.400 g’wx
Actuele bewerkingstijd e . T— — |

. STATUS. STATUS STATUS STATUS STATUS <= =
Actuele tljd ovenzion | rosweena | centeo. | awmw | o ranau. ‘| = H = I

Opgeroepen NC-programma'’s
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Palletinformatie (tab PAL)

Softkey Betekenis

Geen direc-
te keuze
mogelijk

Nummer van het actieve palletreferentiepunt

Herhaling van programmadelen en subprogramma's (tab LBL)

Softkey Betekenis

Geen direc-
te keuze
mogelijk

Actieve herhalingen van programmadelen met
regelnummer, labelnummer en aantal geprogram-
meerde/nog uit te voeren herhalingen

Actieve subprogramma's met regelnummer
waarin het subprogramma is opgeroepen en het
labelnummer dat is opgeroepen

Informatie over standaardcycli (tab CYC)

Softkey Betekenis

Geen direc-
te keuze
mogelijk

Actieve bewerkingscyclus

Actieve baan- en hoektolerantie

Afhankelijk van welke baan- en hoektolerantie
actief zijn, ziet u de volgende waarden:

® Waarden van de cyclus 32 TOLERANTIE
= Waarden van de machinefabrikant

Actieve additionele M-functies (tab M)

Softkey Betekenis

Geen direc-
te keuze
mogelijk

Lijst met actieve M-functies met gedefinieerde
betekenis

Lijst met actieve M-functies die door uw machine-
fabrikant worden aangepast

Autwmatische programma-afloop

0349240 3E BEGRENZING
Q220540 HOEKRADIUS
G368:+0  (OVERMAAT ZIJKANT
Q338-+0  VERPLAATSING NABEW.

7 CALL LBL “sare’

5 TOOL GALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000
F1000

9 u3

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text)_Stempel stamp.h | OVarzicht PCH, PAL [LOL CYC M Pos TooL T, ThAwS < >
|»_Stenpel stamp.n 3| Nummer van

“Em—

actieve pallat-prasst 0

10 CYCL DFF 288 REGHTHOEKTGE TA®
03182430 LENGTE 16 ZEIKANT J
Qa2as60  MAAT 1 ONBEW. WAKST
G218-430  LENGTE 26 ZEIKANT A

o oo
R e g
(] X #ai5i0ls | +0.000 Iu%l MN]
v | -30. 000/ (Gl +0.000
+0.400 i @
Wodus: HOM @ T 50 B 2000 I A
@ om/min ovr 1008 ullis
STATUS. 3TATUS STATUS, SIATVE STATUS. = =F
COORD .
T [ P o | e = =

[Brutonatische programma-afioop

|=_Stempel stamp.n

0349240 3E BEGRENZING
Q220540 HOEKRADIUS
Q38B=+0  [OVERWAAT ZIJKANT
0398240 VERPLAATSING NABEW.

7 CALL LBL “sare’
5 TOOL GALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000

1008 6.0

toos Fowm  LouT

TNC: \nc_pcog\BHB\KLaxtext) Stempel stamp.h |/Ovarzicht PGH PAL| LoL [CYC M) Pos ToOL TF TRAMS. >
B st st s A svberograsmas

Werkalingen

£ige Reg. e
o us
10 CYCL OEF 256 RECHTWOEKIGE TAR

42182430 {LENGTE 1€ ZTJKANT

Q4245460 (MAAT § ONDEW. WAKST

02195490 {LENGTE 2E 2LIKANT

Q

BLenr fnaam

e

BLnr jnaan Rer

E3
T

' - |[ 31008 _g
(5] X +a.510]0 | +0.000 .
v ] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400 w2 W
Wodus:_ NOM @1 T 50 B's 2000 I A
@ omunin fovx_1o0 u B
STATUS. STATUS STATUS SIALVE STATUS = -
COSRD .
ovenaionr | ros.weens | eneeo. | coomn || eanws. = | =2

[BYrutonatische programma-afioop

|+ _Stempel_stamp.n
0349240 3E BEGRENZING

G220s+0  HOEKRADIUS
Q38B=+0 [ OVERWAAT ZIJKANT
0398240 VERPLAATSING NABEW.

™

7 CALL LBL “sare’

8 T00L CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.h | OVerzicht FGH PAL LL crc (W PoS TooL T ThANS < >
A crew oee

233 PLANFRAESEN

Cyele 32 Tnoetier

HSC-HOOE Mabewerken

|

d

00100
“.0100

E

[x el | +0.000 — ]
V'] -30. 000/ Gl +0.000
+0.400 g“@
Modus:_NOM @1 T 50 Bs 2000 Il A
STATUS STATUS STATUS OTATLS, STATUS G =
COORD .
ovenzront | rosweens | oenceo. | omnn || o ranan. = =]

Autumatische programma-afloop

|+ _Stempel_stamp.n

0349240 3E BEGRENZING
Q22040 HOEKRADIUS
Q388200 [OVERWAAT ZIJKANT
0338240 | VERPLAATSING NABEW.

7 GALL LBL “safe’
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000
F1000

1008 5.0

108 PO LT

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.h | OVerzicht FGH PAL LSL CYC, M |FoS TooL TT ThANS < >

10 GYCL DEF 256 REGHTHOEKIGE TAP .
G218+30  LENGTE {E 2TIKANT L
Q4245460 [MAAT 1 ONBEW, WRAKST 0
02192430 LENGTE 26 ZLIKANT

~ B

|

e

. S100% IYI
5] X +4.510 +0.000 .
v ] -30. 000/ (G +0.000
+0.400 P @
Jodus: NOM T T 50 B's 2000 IE A
§ om/min ov 1003 ullis
STATUS. STATUS STATUS SIALLS STATUS = =p
COORD.
ovenzzonr | ros weens | ceneeo. | coome || eanau. =]
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Posities en codrdinaten (tab POS)

Softkey Betekenis

Soort digitale positie-uitlezing, bijv. actuele positie

Asposities

Spilpositie
Afhankelijk van de machineparameter
spindelDisplay (nr. 100807)

Zwenkhoek voor het bewerkingsvlak

Hoek van de basistransformaties

Actieve kinematica

Hoofdassen, indien verschillend van de standaard
XYZ gedefinieerd met behulp van de functie
PARAXMODE of POLARKIN

Globale programma-instellingen (tabblad POS HR)

Softkey Betekenis

Geen direc- Actuele waarden van de Handwiel-override
te keuze = Actief codrdinatensysteem
mogelijk = Bij M118 altijd het
machinecoodrdinatensysteem
B Max.w. gedefinieerd door M118

m De desbetreffende Max.w. en Act. wrd. van de
geselecteerde assen

®  Status van de functie VT-waarde terugzetten

Informatie over de gereedschappen (tab TOOL)

Softkey Betekenis

Weergave v.h. actieve gereedschap:
SEREED: ® Weergave T: gereedschapsnummer en -naam

m Weergave RT: nummer en naam van een
zustergereedschap

Gereedschapsas

Gereedschapslengte en - radii

Overmaten (deltawaarden) vanuit de gereed-
schapstabel (TAB) en de TOOL CALL (PGM)

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

Weergave geprogrammeerd gereedschap en
zustergereedschap
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PGM—afloop regel voor regel E’J_K ,

TNG: \nc_proghdemo Hebed. H | Ovaraieht po PAL LBL C€ W Poc [$OS 4R TOBL T TRAKS >

|+ Hebel H A rewacr x ) 10000
[+ TooL caLL "MILL_D8_mouck- z s30o0 F2222

5 FUNGTION PARAXCOMP DISPLAY X Y Z
6 POLARKIN AXES Y Z G MODE:KEEP

POLE  SKIPPED 1 - s |
L 200 moewncwe ]
s L K30 Ys30 RO Al |

p— 1
et
12 FC DR. R10 CLSD+ CCXs0 £ Syesmmn.

13 FLT Basistransfaraatios

14 FGT DR- RIS GOX+100 GOY+D A hMN0 K 400
15 FLT o s eseme0 v ve.c00
— ST 40.00000 Z 41,0000
At wamematicy Veotsassen
toos Fowm  LouT ac_TasLe vze
5100%

(@] [« B ioeoga]» | +0.000 +0.000
v | +10.000 Gl +0.000
&y +410.000 &

[ Y

Wodus: ACT @ fs B's 3000 BEE A
@ ormimin e e ]
STATUS STATUS STATUS STATLS, STATUS = =
COORD .
ST o s o | = =

Autumatische programma-afloop EJ_R ,

TNC: \ne_prog\ TNCABHB\KLax..\_§ tampel_stamp. h | Overaicht PG PAL LBL CYE i PUS, Fos W@ TOBL T ThMES < |
|+_Stempel_stamp.h 2 [B] metine ovco) )
Q22040 HOEKRADIUS g o e tlanl by B -
QB0 OVERWAAT ZIIKANT " o saarde Act wrd. ]
G380 vERPLAATSING NABEW X e o s
—1 == |
s GALL LeL ‘sare —1— = ]
s TOOL GALL "WILL D20 ROUGH" Z 52000 e G
£190e +8.0080 +0.0000 |
10w I
11 CYGL DEF 256 RECHTHOEKIGE TAP e i .
A218-+30 LENGTE 1E 2TJIKANT - e nun |
Qe2dnie0  (WAAT 1 oNBEW. WAKST I w0
2195130 LENGTE 26 2ITANT e st
1 1005 4.0 v e o
CIVT vt tengecten
S P
X +4.543 +0.000

3|

aan |

v ] +20. 255Gl +0.000

+0.400 & W
Modus :_ NOM @ T 60 B 1160 [ Y
cl

F_omm/min ovx 1008 M 3rs

EREmE

a
PARAMETER
L1357

Autumatische programma-afloop bﬂ)! ’

TNG: \nc_prog\BHB\K Lax text\_Stempel_stanp.n | Overaicht FGH AL LB €YC M) PO Toou [TF TRAKS. >
|_Stempol_ctamp.n AT : se FacemILL_Das " EI |

0349240 3E BEGRENZING

Q22040 {HOEKRADIUS L azeeee

|
QB0 OVERWAAT ZIIKANT 1
Q33840 VERPLAATSING NABEW. Y L el s

m o saee
CALL LBl “sate” o A

TOOL GALL “MILL_D20_ROUGH" Z $2000 e
Tl |
? ?

F1000
us
GYGL DEF 256 REGHTHOEKIGE TAP

Q1830 LENGTE 1€ ZEIMANT )
Q4240460 (AT 1 ONOEW, WRKST
Q2180430 LENGTE 26 ZTIKANT o T e
w
o vom
— —— g |
B2 X +4.510]6 | +0.000 I%_‘ ot |
v ] -30. 000/ (G +0.000
2 | +0.400 &
Wodus . NOW & 750 B 2000 bl A |
@ orm/min Ovx 1008 uBrs 1
STATUS STATUS STATUS. SIALLS STATUS. = -—p |
COORD.
ovenzronr | rosweens || oeneeo. | oot | g pana, = =
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Gereedschapsmeting (tab TT)

@Eﬁu—afloop regel voor regel Eﬂiﬁ;ﬁmﬁgsgw :&"‘?g
(5 ou-atio0p reger v.zeger et :

De besturing toont de tab alleen dan wanneer deze functie
op uw machine actief is. P s <>
-
, o [
Softkey Betekenis Pt l -
Geen direc- Actief gereedschap el
te keuze 2 l
mogelle % | +0. 00 +0.000 (] 180005 ig" ALN
. +56.389 [ +45.000
Minimale kantelhoek (MIN) van het gereed- TN R a
schapstastsysteem — e i —_
e o e e b ‘ ‘1

Maximale kantelhoek (MAX) van het gereed-
schapstastsysteem

Kantelhoektolerantie (DYN)

Meetresultaten van de cyclus:

Veld Betekenis

Kantelhoek van de positieve X-richting

Kantelhoek van de positieve Y-richting

Kantelhoek van de negatieve Y-richting

;
2
3 Kantelhoek van de negatieve X-richting
4
]

1 X-positie van het gereedschapstastsys-
teem in het machinecoordinatensys-
teem (M-CS)

12 Y-positie van het gereedschapstastsys-
teem in het machinecoordinatensys-
teem (M-CS)

13 Z-positie van het gereedschapstastsys-
teem in het machinecoordinatensys-
teem (M-CS)

14 Diameter of kantlengte van het tastele-
ment

15 Verdraaiingshoek

De machinefabrikant definieert de kantelhoektolerantie
in de optionele machineparameter tippingTolerance (nr.
114319). Alleen wanneer een tolerantie is gedefinieerd,
bepaalt de besturing de kantelhoek automatisch.
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Coordinatenomrekeningen (tab TRANS)

Softkey Betekenis [Esutonatische programa-arioop BFzoarameren
THC: \nc_prog\s \Schwen..\5_Stempel stamp. H | Overzicht PG PAL LBL CYC M POS TooL T, Tnes >
‘Ws‘ Actieve transformaties — o R el
L b ey e e | e — ;
OMREK. : fm vo ny \ne_proavRESET. H I ‘s ﬂ
Naam van de actieve nulpunttabel, actief nulpunt- - e o l a
nummer (#), commentaar uit de actieve regel van nil FEEED e o [
het actieve nulpuntnummer (DOC) uit cyclus 7 i |
. — S —
Actieve nulpuntverschuiving (cyclus 7); de bestu- e W oo 20.000] | g
A | [N +0.000/ (Gl +0.000
ring geeft een actieve nulpuntverschuiving weer 140,200 . \(m@
van maximaal 8 assen S T e T S
) : . v | v | oo || e | ‘ H
Naam van de actieve correctietabel, actief tabel-

nummer (#), commentaar uit de actieve regel van
het actieve tabelnummer (DOC)

Actieve verschuiving in het bewerkingsvlak-coordi-
natensysteem WPL-CS

Gespiegelde assen (cyclus 8)

Actieve rotatiehoek (cyclus 10)

Actieve maatfactor (cyclus 11) / Maatfacto-
ren (cyclus 26); de besturing toont een actieve
maatfactor in maximaal 6 assen.

Middelpunt van de centrische strekking

o Met de machineparameter
CfgDisplayCoordSys (nr. 127501) definieert de
machinefabrikant in welk codrdinatensysteem de
statusweergave een actieve nulpuntverschuiving weergeeft.

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

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

SOftkey Betekenis AutDmatlsche programma-afloop

T

\Klastoxt) Stanpel stanp. [P PAL LBLL VG, )OS, TooL T, TR aoma €

e Weergave van de actuele waarden van de gedefi-
nieerde Q-parameters

Q PARAM.

Weergave van de tekenreeksen van de gedefini-
eerde stringparameters

Druk op de softkey Q PARAMETER LIJST. De besturing D | T |
opent een apart venster. Definieer voor elk parametertype E B 2

(Q, QL, QR, QS) de parameternummers die u wilt T e —[1 T o——
controleren. Afzonderlijke Q-parameters scheidt u met een [ e TN WCT T
komma, opeenvolgende Q-parameters verbindt u met een
streepje, bijvoorbeeld 1,3,200-208. Het invoerbereik per
parametertype bedraagt 132 tekens.

De weergave in tabblad QPARA bevat altijd acht decimalen.
Het resultaat van Q1 = COS 89.999 toont de besturing
bijvoorbeeld als 0.00001745. Zeer grote of zeer kleine
waarden toont de besturing in de exponenti€le notatie.

Het resultaat van Q1 = COS 89.999 * 0.001 toont de
besturing als +1.74532925e-08, waarbij e-08 met de factor
108 overeenkomt.

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

MON Detail, optie #155)

Basisprincipes | Statusweergaven

De besturing toont de tab alleen dan wanneer de
softwareoptie op uw machine vrijgeschakeld is.

De machinefabrikant kan max. 20 componenten definiéren
die de besturing met behulp van de componentenbewaking
bewaakt.

De machinefabrikant configureert verschillende
componentspecifieke automatische reacties die optreden
wanneer overbelasting wordt vastgesteld, bijvoorbeeld
onderbreking van de actuele afwerking.

Tabblad MON
Softkey

Geen direc-
te keuze
mogelijk

Autamatlsche programma-afloop

n
TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" 2 $2000 F100
s we

5 cYCL DEF 233 Wi
215210

as8ss+a
Qs50:+1
0218260
02192460
aeerer2
a388=+0

 omnin fowr_to0x

+0.000
v | +93.696/[§ +0.000

= BProgrameren

[ B 2000
W 1o

STATUS

| codRD

STATUS. “ STATUS
OVERZICHT | POS WEERG | GEREED ol

statvs |

|| srams

Q PaRA

Automatische programma-afloop

[« BProgrammeren

Betekenis

MON-status

Actief, zodra er ten minste één monitor door de
machinefabrikant is gedefinieerd

Bewakingen:

Alle monitors (bewaakte componenten)
met gedefinieerde naam en gekleurde
statusweergave

®  Groen: component in gedefinieerd veilig gebied
® Geel: component in de waarschuwingszone
B Rood: component is overbelast

76

Diagram:
Gecombineerde weergave van alle monitoren

® De rode lijn toont de door de machinefabrikant
gedefinieerde foutlimiet

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

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

m Boven de rode lijn, zodra ten minste één
monitoring de overbelastingszone bereikt
® Boven de groene lijn, zodra minstens één
monitoring de waarschuwingszone bereikt
Diagramzones:
m  Gebied boven de rode lijn: overbelastingszone
B Gebied tussen de rode en groene lijnen:
waarschuwingszone
® Gebied onder de groene lijn: zone van het
gedefinieerde veilige gebied

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

TNG: \ne_prog)\ THO\BHB\KLaz..\_Stempe1_s tamp. | CHC M) #05 [F5 IA Took T TS G0ARA N, bon oetnil €
> stenpel_stamp.n o sm

1 BLK FORM GYLINDER Z A30 L0 DISTs2

2 ANY COMMENT

3 TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" Z S2000 F100

s us

e el DER BRI (kein ronitor)
215440
assesen
Q350:41
azigs-60

219+ +60
a2a7s12 S
336240 EINDRUNT 3¢ AS

e

[x | Sveele | +0.000 llux_ﬂ ee

+93. 696 +0.000
-35.000 Ak @
fodus o @ s Bis 20w B
= (Gvx 1008 W 678 = .
STATUS. STATUS STATUS STATUS | STATUS
I | | cosmo. | | ==
ovenzicHT | pos.weEns | cenceo. coom 1 o eanan = =
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Tabblad MON Detail

Softkey Betekenis

Geen direc- Drie identieke gebieden voor gedetailleerde

te keuze weergave van maximaal drie vrij selecteerbare
mogelijk bewakingen.

De selectie verloopt via de keuzemenu's boven

de diagrammen. Na selectie bevat het display de
gedefinieerde naam en een index (volgorde van de
definitie).

Diagram:

Afzonderlijke weergave van de geselecteerde
bewakingstaak

® De rode lijn toont de door de machinefabrikant
gedefinieerde foutlimiet

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

m Zwarte lijn komt overeen met de actuele
belastingstoestand

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

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

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

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

Als de configuratie onjuist is, bemoeilijken onterechte
foutmeldingen verdere werkzaamheden of blokkeren
deze zelfs. Voor dit geval kunt u met behulp van de
machineparameter CfgMonUser (nr. 129400) o.a. Invioed
op de geconfigureerde overbelastingsreacties uitoefenen.
Verdere informatie: "Lijst met gebruikersparameters',
Pagina 514
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3.5 Bestandsbeheer

Bestanden

Bestanden in de besturing Type

NC-programma's

in HEIDENHAIN-formaat H

in DIN/ISO-formaat A

Compatibele NC-programma's

HEIDENHAIN-unitprogramma's .HU

HEIDENHAIN-contourprogramma's .HC

Tabellen voor

Gereedschappen T

Gereedschapswisselaars .TCH

Nulpunten D

Punten PNT

Referentiepunten PR

Tastsystemen TP

Back-upbestanden .BAK

Afhankelijke gegevens (bijv. structurerings- .DEP

punten) TAB

Vrij definieerbare tabellen P

Pallets

Teksten als

ASCllI-bestanden A

Tekstbestanden TIXT

HTML-bestanden, bijv. resultaatprotocollen HTML

van de tastcycli

Helpbestanden .CHM

CAD-gegevens als

ASClI-bestanden .DXF
IGES
STEP

Als een NC-programma in de besturing ingevoerd wordt, moet dit
eerst een naam krijgen. De besturing slaat het NC-programma in
het interne geheugen op als een bestand met dezelfde naam. De

besturing slaat teksten en tabellen ook in de vorm van bestanden op.

Om de bestanden snel te kunnen vinden en beheren, beschikt de
besturing over een speciaal venster voor bestandsbeheer. Hier

kunnen de verschillende bestanden worden opgeroepen, gekopieerd,

hernoemd en gewist.

U kunt met de besturing bestanden tot een totale maximale grootte

van 2 GByte beheren en opslaan.

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

Basisprincipes | Bestandsbeheer
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Namen van bestanden

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

Bestandsnaam Bestandstype
PROG20 H

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

De volgende tekens zijn toegestaan:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

De volgende tekens hebben een speciale betekenis:

Teken Betekenis

Bij de laatste punt van een bestandsnaam
wordt de extensie afgebroken

\en/ Voor de directorystructuur

Stationsaanduidingen worden van de directo-
ry gescheiden

Alle andere tekens niet gebruiken, zodat bijv. problemen bij de
gegevensoverdracht worden voorkomen.

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

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

Verdere informatie: 'Paden’, Pagina 80
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Extern gemaakte bestanden op de besturing weergeven

Op de besturing is een aantal extra tools geinstalleerd waarmee u de
in de onderstaande tabel vermelde bestanden kunt laten weergeven
en deels ook kunt bewerken.

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

Verdere informatie: "Extra tools voor het beheer van externe
bestandstypen", Pagina 92

Directory's

Omdat er in het interne geheugen zeer veel NC-programma'’s en
bestanden opgeslagen kunnen worden, is het overzichtelijker
wanneer de afzonderlijke bestanden onderverdeeld worden in
directory's (mappen). In deze directory's kunnen weer onderliggende
directory's worden gemaakt, de zogenoemde subdirectory's. Met

de toets -/+ of de ENT-toets kunt u subdirectory's weergeven of
verbergen.

Paden

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

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

Voorbeeld

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

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

Basisprincipes | Bestandsbeheer
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Bestandsbeheer oproepen

» Toets PGM MGT indrukken Hﬂndbedieninu '@llfmgramewn

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

Wanneer u een NC-programma met de toets END verlaat,
opent de besturing het bestandsbeheer. De cursor staat in
het zojuist gesloten NC-programma. PR T i

Wanneer u de toets END opnieuw indrukt, opent de B i

©

besturing het oorspronkelijke NC-programma met de
cursor op de laatst geselecteerde regel. Dit gedrag kan bij
grote bestanden tot een tijdvertraging leiden.

Wanneer u de toets ENT indrukt, opent de besturing een
NC-programma altijd met de cursor op regel 0.

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

pc aangesloten kan worden. Een directory wordt altijd door een
mapsymbool (links) en de naam van de directory (rechts) aangeduid.
Subdirectory's zijn naar rechts ingesprongen. Als er subdirectory's
zijn, kunt u deze met de toets -/+ weergeven of verbergen.

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

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

beschreven.

Weergave Betekenis

Bestandsnaam Bestandsnaam en bestandstype

Byte Bestandsgrootte in byte

Status Eigenschappen bestand:

E Bestand is in de werkstand Programmeren
geselecteerd

S Bestand is in de werkstand Programmatest
geselecteerd

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

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

= Bestand is tegen wissen en wijzigen bevei-

ligd
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Weergave

Betekenis

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

voerd

Datum Datum waarop het bestand de laatste keer
is gewijzigd

Tijd Tijd waarop het bestand de laatste keer is

gewijzigd

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

Additionele functies

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

EXTRA »

FUNCTIES

4

ONBESCH. >

[

Additionele functies kiezen:
softkey EXTRA FUNCTIES indrukken

Bestandsbeveiliging opheffen:
softkey BESCHERM. indrukken

Het bestand wordt gemarkeerd als beveiligd.

Bestandsbeveiliging opheffen:
softkey ONBESCH. indrukken

Editor selecteren
» Cursor verplaatsen naar het te openen bestand

>

EXTRA

FUNCTIES

EDITOR
SELECT.

v

82

Additionele functies kiezen:
softkey EXTRA FUNCTIES indrukken

Editor selecteren:
softkey EDITOR SELECT. Indrukken
Gewenste editor markeren

= TEKSTEDITOR voor tekstbestanden, bijv. .A of
JTIXT

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

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

Basisprincipes | Bestandsbeheer
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USB-apparaat aansluiten en verwijderen

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

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

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

EXTRA

FUNCTIES

s

Verdere informatie: "USB-apparaten op de besturing”, Pagina 87

UITGEBR. TOEGANGS- RECHTEN

De functie UITGEBR. TOEGANGS- RECHTEN kan alleen in
combinatie met het gebruikersbeheer worden gebruikt en vereist de
directory public.

Verdere informatie: "'Directory public", Pagina 480

Bij de eerste activering van Gebruikersbeheer wordt de directory
Public onder het station TNC: gekoppeld.

U kunt alleen in directory public toegangsrechten voor
bestanden vastleggen.

Bij alle bestanden die op het station TNC: en niet in de
directory public staan, wordt de gebruiker automatisch
user als eigenaar toegewezen.

Verdere informatie: 'Directory public", Pagina 480
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Verborgen bestanden weergeven

De besturing verbergt systeembestanden, bestanden en mappen
met een punt aan het begin van de naam.

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

Het besturingssysteem van de besturing maakt gebruik van
bepaalde verborgen mappen en bestanden. Deze mappen en
bestanden zijn standaard verborgen. Bij manipulatie van de
systeemgegevens binnen de verborgen mappen kan de software
van de besturing beschadigd raken. Wanneer u voor eigen gebruik
bestanden in deze map opslaat, ontstaan daardoor ongeldige
paden.

» Houd verborgen mappen en bestanden altijd verborgen

» Verborgen mappen en bestanden niet gebruiken voor
gegevensopslag

Indien nodig, kunt u de verborgen bestanden en mappen tijdelijk
weergeven, bijv. bij onbedoeld verzenden van een bestand met een
punt aan het begin van de naam.

U kunt verborgen bestanden en mappen als volgt zichtbaar maken:
ExTRA » Softkey EXTRA FUNCTIES indrukken

VERBORGEN » Softkey VERBORGEN BESTANDEN WEERGEVEN
e indrukken
> De besturing toont de verborgen bestanden en
mappen.
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Stations, directory's en bestanden selecteren

» Bestandsbeheer oproepen door toets PGM MGT in
te drukken

Navigeer met een aangesloten muis of druk op de pijltoetsen of de
softkeys om de cursor naar de gewenste positie op het beeldscherm
te verplaatsen:

- » Verplaatst de cursor van het rechter- naar het
linkervenster en omgekeerd

» Verplaatst de cursor in een venster omhoog en

omlaag

BLADZIJDE

» Verplaatst de cursor in een venster per pagina
omhoog en omlaag

BLADZIJDE

Stap 1: station selecteren

» Station in het linkervenster markeren

Kezew > Station selecteren: softkey KIEZEN indrukken, of
o
ENT » ENT-toets indrukken

Stap 2: Directory selecteren

» Directory in het linkervenster markeren

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

>

Softkey TYPE KIEZEN indrukken

» Softkey ALLE TON. indrukken

Bestand in het rechtervenster markeren

» Softkey KIEZEN indrukken, of

ENT-toets indrukken

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

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

Weergave filteren
U kunt de weergegeven bestanden als volgt filteren:

TYPE

ALLE TON.

DISPLAY
FILTER

Alternatief:

DISPLAY
FILTER

Alternatief:

4

v

Softkey TYPE KIEZEN indrukken

Softkey van het gewenste bestandstype indrukken

Softkey ALLE TON. indrukken
De besturing toont alle bestanden van de map.

Wildcards gebruiken, bijv. 4*.H

De besturing toont alle bestanden met
bestandstype .h, die met 4 beginnen.

Extensies invoeren, bijv. *.H;*.D

De besturing toont alle bestanden met
bestandstype .h en .d.

Het ingestelde weergavefilter blijft ook bij het opnieuw starten van de
besturing opgeslagen.

86
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Eén van de laatst geselecteerde bestanden selecteren

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT [EFancoeciening
indrukken

LAATSTE
BESTANDEN

» De tien laatst gekozen bestanden tonen: softkey
LAATSTE BESTANDEN indrukken

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

» Verplaatst de cursor in een venster omhoog en
omlaag

- -

Programmeren

nnnnnnnn

» Bestand selecteren: softkey OK indrukken of

‘ - ‘

Nt » ENT-toets indrukken

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

USB-apparaten op de besturing

Gebruik de USB-interface alleen voor het verzenden

en opslaan van bestanden. NC-programma’s die u

wilt bewerken en afwerken, slaat u vooraf op de harde
schijf van de besturing op. Hiermee voorkomt u dubbele
gegevensopslag alsmede mogelijke problemen door de
gegevensoverdracht tijdens de bewerking.

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

® Diskettestations met bestandssysteem FAT/VFAT

m  USB-sticks met bestandssysteem FAT/VFAT of exFAT

m  Sticks met NTFS-bestandssysteem

® Harde schijven met bestandssysteem FAT/VFAT

®  Cd-rom-stations met bestandssysteem Joliet (ISO 9660)

Dergelijke USB-apparaten herkent de besturing bij het aansluiten
ervan automatisch. Bij niet-ondersteunde bestandssystemen geeft
de besturing bij het insteken een foutmelding weer.
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Als de besturing bij het aansluiten van een USB-apparaat
een foutmelding weergeeft, controleert u de instelling in de
veiligheidssoftware SELinux.

Verdere informatie: "Veiligheidssoftware SELinux’,
Pagina 445

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

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

Werken met USB-apparaten

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan vaste namen aan USB-apparaten
toekennen.

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

Als u in het bestandsbeheer een groter bestand kopieert naar

een USB-apparaat, toont de besturing de dialoog Schrijftoegang
tot USB-apparaat, totdat de procedure afgesloten is. Met de
softkeyVERBERGEN sluit u de dialoog, maar de gegevensoverdracht
wordt op de achtergrond voortgezet. De besturing toont een
waarschuwing totdat de gegevensoverdracht afgesloten is.

USB-apparaat verwijderen

Om een USB-apparaat te verwijderen, gaat u als volgt te werk:
» Cursor naar het linkervenster verplaatsen

» Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken

‘ » USB-apparaat verwijderen

s

EXTRA
FUNCTIES

(ool
(=]
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Gegevensoverdracht naar of van een externe
gegevensdrager

Voordat overdracht van gegevens naar een extern [ [T =
opslagmedium kan plaatsvinden, moet de data-interface TR T R
worden ingesteld.

Verdere informatie: "Data-interfaces instellen”,
Pagina 418

Byte Status

» Toets PGM MGT indrukken

1)
_—

beeldschermindeling voor de gegevensoverdracht i S S|

venstes ‘ » Softkey VENSTER indrukken om de R ST i

tand(en) 192 Ghyte ve 5 bestanaten) 19 32 Gyt vil] %
Tvee vensTeR —
[T EEe= EIND
Smm——-.. e (e R At S I [ EEEZ]| oo

te selecteren

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

. |
> De besturing verplaatst de cursor in een venster

omhoog en omlaag.

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

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

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

i » Softkey TOON BOOM indrukken, om een ander
Boou station of andere directory te selecteren
» Gewenste directory selecteren met de pijltoetsen
[r——— » Softkey TOON BESTANDEN indrukken
SESTANDEN » Gewenst bestand selecteren met de pijltoetsen
> Softkey KOPIEREN indrukken
el

v

Met de ENT-toets bevestigen

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

» In plaats daarvan de softkey VENSTER indrukken

> De besturing toont weer het standaardvenster
voor bestandsbeheer

ENT

VENSTER
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Beveiliging tegen onvolledige NC-programma's

De besturing controleert alle NC-programma's voor het afwerken op
compleetheid. Wanneer de NC-regel END PGM ontbreekt, geeft de
besturing een waarschuwing.

Wanneer u het onvolledige NC-programma in de werkstanden PGM-
afloop regel voor regel of Automatische programma-afloop start,
breekt de besturing af met een foutmelding.

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

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

» NC-programma controleren en eventueel corrigeren
> Softkey OPSLAAN ALS indrukken

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

QPSLAAN
ALS

De besturing in het netwerk

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

U verbindt de besturing met het netwerk met behulp van
een Ethernet-interface. Op de besturing kunt u algemene
netwerkinstellingen definiéren en netwerkstations aansluiten.

Verdere informatie: "Ethernet-interface ', Pagina 425

Wanneer de besturing op een netwerk is aangesloten en
bestandsshares zijn gekoppeld, toont de besturing extra stations
in het directoryvenster. Als er toestemming is, zijn de functies
Station kiezen, Bestanden kopiéren etc. ook van toepassing op de
netwerkstations.

De besturing registreert mogelijke foutmeldingen tijdens de
netwerkactiviteiten.

AANWIJZING

Let op, gevaar door gemanipuleerde gegevens!

Wanneer u NC-programma's direct van een netwerkstation of
USB-apparaat afwerkt, hebt u geen controle of het NC-programma
is gewijzigd of gemanipuleerd. Bovendien kan de netwerksnelheid
het afwerken van het NC-programma vertragen. Er kunnen
ongewenste machinebewegingen en botsingen optreden.

» NC-programma en alle opgeroepen bestanden naar het station
TNC: kopiéren

Basisprincipes | Bestandsbeheer
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Gegevensbeveiliging

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

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

U kunt de bestanden ook rechtstreeks vanuit de besturing opslaan.
Verdere informatie: '"Back-up en restore", Pagina 411

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

Wis regelmatig bestanden die u niet meer nodig hebt.
Hiermee zorgt u ervoor dat de besturing voldoende
geheugenruimte heeft voor de systeembestanden,
bijvoorbeeld de gereedschapstabel.

Bestand van een iTNC 530 importeren

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

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

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

De machinefabrikant definieert welke bestandstypen u met de
functie TABEL / NC-PGM AANPASSEN kunt importeren. De besturing
converteert de inhoud van de ingelezen gereedschapstabel naar
een voor de TNC 620 geldig formaat en slaat de wijzigingen in het
geselecteerde bestand op.

Verdere informatie: 'Gereedschapstabellen importeren’,
Pagina 143

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2023

91



Basisprincipes | Bestandsbeheer

Extra tools voor het beheer van externe bestandstypen

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

Bestandstypen Beschrijving
PDF-bestanden (pdf) Pagina 93
Excel-tabellen (xls, csv) Pagina 94
Internetbestanden (htm, html) Pagina 95
Zip-archieven (zip) Pagina 97
Tekstbestanden (ASCll-bestanden, bijv. txt, ini)  Pagina 98
Videobestanden (ogg, oga, ogv, 0gx) Pagina 99
Grafische bestanden (bmp, gif, jpg, png) Pagina 99

o Bestanden met de extensies pdf, xIs, zip, bmp, gif, jpg en
png moeten binair van de pc naar de besturing worden
verzonden. Pas indien nodig de software TNCremo aan
(menu-item Verbinding > Verbinding configureren >
tabblad Modus).

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

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen", Pagina 495
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PDF-bestanden weergeven

Ga als volgt te werk om PDF-bestanden direct op de besturing te
openen:

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

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

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

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

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

» Menuoptie Sluiten selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

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

> » Softkey-omschakeltoets indrukken
> De Documentviewer opent het keuzemenu
Bestand.
» Zet de cursor op de menuoptie Sluiten
Nt » ENT-toets indrukken

De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

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

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

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

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

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

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

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

» Menuoptie Sluiten selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

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

m » Softkey-omschakeltoets indrukken
> De extra tool Ghnumeric opent het keuzemenu
Bestand.
» Zet de cursor op de menuoptie Sluiten

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

» Menu-item Quit selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

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

@ > Softkey-omschakeltoets indrukken: de
webbrowser opent het keuzemenu File

> Zet de cursor op de menuoptie Quit

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

ENT
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Werken met zip-archieven

Ga als volgt te werk om zip-archieven met de extensie zip direct op
de besturing te openen:

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

> De besturing opent het archiefbestand met de
extra tool Xarchiver in een eigen toepassing.

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

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

Ga als volgt te werk als u Xarchiver wilt afsluiten:

» Met de muis menuoptie ARCHIEF selecteren

» Menuoptie Afsluiten selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

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

@ » Softkey-omschakeltoets indrukken
De Xarchiver opent het keuzemenu ARCHIEF.
Zet de cursor op de menuoptie Afsluiten

H
v

ENT » ENT-toets indrukken
> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.
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Tekstbestanden weergeven of bewerkenTekstbestand: openen

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

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken

» Station en directory selecteren waarin het
tekstbestand is opgeslagen

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

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

Als alternatief kunt u ASClI-bestanden ook met de extra
tool Leafpad openen. In Leafpad kunt u gebruikmaken van
de bekende Windows-snelkoppelingen om teksten snel te
bewerken (Ctrl+C, Ctrl+V,...).

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

Ga als volgt te werk als u Leafpad wilt openen:

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

» In het keuzemenu de menuopties Tools en Leafpad selecteren
Ga als volgt te werk als u Leafpad wilt afsluiten:

» Met de muis menu-item Bestand selecteren

» Menuoptie Afsluiten selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.
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Videobestanden tonen

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven en
aangepast worden.

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

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken

» Directory selecteren waarin het videobestand is
opgeslagen

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

> De besturing opent het videobestand in een eigen
toepassing.

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

@ Installatie van aanvullende software wordt gedaan door uw
machinefabrikant.

Grafische bestanden weergeven

Ga als volgt te werk om grafische bestanden met de extensie bmp,

gif, jpg of png direct op de besturing te openen:

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken

» Directory selecteren waarin het grafische bestand
is opgeslagen

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

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

Met de toetscombinatie ALT+TAB kunt u op ieder moment
terugschakelen naar de besturingsinterface en het
grafische bestand open laten staan. Als alternatief kunt

u met een muisklik op het desbetreffende symbool in de
taakbalk terugschakelen naar de besturingsinterface.

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

» Menuoptie Afsluiten selecteren

> De besturing keert terug naar Bestandsbeheer.

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

@ » Softkey-omschakeltoets indrukken
> Ristretto opent het keuzemenu Bestand.
» Zet de cursor op de menuoptie Afsluiten

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

ENT

Wanneer u een TNC 620 met touch-bediening gebruikt,
wordt de modus voor volledig scherm automatisch
be€indigd na 5 seconden.

100 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2023



Basisprincipes | Foutmeldingen en helpsysteem

3.6 Foutmeldingen en helpsysteem

Foutmelding: hulp bijFoutmeldingen

Fouten tonen

De besturing geeft fouten weer o.a. bij:

= Verkeerde invoer

® | ogische fouten in het NC-programma
®  Niet-uitvoerbare contourelementen
m Gebruik van het tastsysteem in strijd met de voorschriften

B Hardware-wijzigingen

Een opgetreden fout wordt door de besturing in de kopregel

weergegeven.

In de besturing wordt voor verschillende foutklassen gebruik
gemaakt van de volgende pictogrammen en tekstkleuren:

Picto- Tekstkleur Foutklasse Betekenis
gram
75 Rood Fout De besturing toont een dialoogvenster met keuzemogelijkheden

Ay Type vraag waaruit u moet kiezen.

Verdere informatie: "Uitgebreide foutmeldingen", Pagina 102
© Rood Resetfout De besturing moet opnieuw worden gestart.

U kunt het bericht niet wissen.

Fout Het bericht moet worden gewist om verder te kunnen gaan.

0 Rood

Alleen wanneer de oorzaak is verholpen, kunt u de fout wissen.

a Geel Waarschuwing U kunt doorgaan zonder het bericht te moeten wissen.
d2d De meeste waarschuwingen kunt u op elk moment wissen, bij
sommige waarschuwingen moet eerst de oorzaak zijn verholpen.
Blauw Informatie U kunt doorgaan zonder het bericht te moeten wissen.
U kunt de informatie op elk gewenst moment wissen.
Groen Aanwijzing U kunt doorgaan zonder het bericht te moeten wissen.

=

De besturing toont de aanwijzing tot de volgende geldige toetsdruk.

De tabelregels zijn gerangschikt naar prioriteit. De besturing blijft een
bericht in de kopregel weergeven, totdat deze wordt gewist of door
een bericht met een hogere prioriteit (foutklasse) wordt overdekt.

Lange en meerregelige foutmeldingen geeft de besturing verkort
weer. De volledige informatie over alle actuele fouten vindt u in het

foutvenster.

Een foutmelding die het nummer van een NC-regel bevat, is door

deze of een voorgaande NC-regel veroorzaakt.

Foutvenster openen

Wanneer u het foutvenster opent, krijgt u volledige informatie over

alle actuele fouten.

» Toets ERR indrukken

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

De besturing toont de mogelijke foutoorzaken en biedt aanwijzin- %
gen om de fout te verhelpen:
» Foutvenster openen
> Cursor op de betreffende foutmelding plaatsen
W‘ > Op de softkey EXTRA INFO drukken
PO > De besturing opent een venster met informatie
over de oorzaak en het verhelpen van fouten. =
W‘ » Info beéindigen: nogmaals op de softkey
R0 EXTRA INFO drukken
m\ L T e T

Foutmeldingen met hoge prioriteit

Als er een foutmelding optreedt bij het inschakelen van de besturing
vanwege wijzigingen in de hardware of updates, opent de besturing
automatisch het foutvenster. De besturing toont een fout met het
type vraag.

Deze fout kunt u alleen oplossen door de vraag met de
desbetreffende softkey te bevestigen. Indien nodig zet de besturing
de dialoog voort totdat de oorzaak of oplossing van de fout duidelijk
is opgehelderd.

Als er bij uitzondering tijdens de gegevensverwerking een fout
optreedt, opent de besturing automatisch het foutvenster. Een
dergelijke fout kan niet worden gecorrigeerd.

Ga als volgt te werk: o[ | e | s
» Besturing afsluiten
» Opn. starten

Softkey INTERNE INFO

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

» Foutvenster openen
> Cursor op de betreffende foutmelding plaatsen
» Op de softkey INTERNE INFO drukken

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

> Details be€indigen: nogmaals op de softkey
INTERNE INFO drukken

INTERNE
INFO

INTERNE
INFO
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Softkey GROEPERING

Wanneer u de softkey GROEPERING activeert, toont de besturing alle
waarschuwingen en foutmeldingen met hetzelfde foutnummer in
een regel van het foutvenster. Hierdoor wordt de lijst met meldingen
korter en overzichtelijker.

U groepeert de foutmeldingen als volgt:
ERR » Foutvenster openen

EXTRA

> Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken

FUNCTIES

» Op de softkey GROEPERING drukken

> De besturing groepeert de identieke
waarschuwingen en foutmeldingen.

> De frequentie van elke melding staat tussen
haakjes op de desbetreffende regel.

> Op de softkey TERUG drukken

Softkey AUTOM. OPSLAAN ACTIVEREN

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

e » Foutvenster openen

> Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken

EXTRA
FUNCTIES

AUTOM.
OPSLAAN
ACTIVEREN

> Softkey AUTOM. OPSLAAN ACTIVEREN indrukken
> De besturing opent een apart venster
Automatisch opslaan activeren.
» Invoer definiéren
= Foutnummer: het desbetreffende foutnummer
invoeren
B Actief: vinkje plaatsen, servicebestand wordt
automatisch aangemaakt
B Commentaar: evt. commentaar bij het
foutnummer invoeren
» Op de softkey OPSLAAN drukken
B > De besturing slaat automatisch een

servicebestand op bij het optreden van het
opgeslagen foutnummer.

» Op de softkey TERUG drukken

(=i= o
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Fout wissen

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

In de afleveringstoestand van de besturing worden
waarschuwings- en foutmeldingen in de werkstanden
Programmatest en Programmeren automatisch uit het
foutvenster gewist. Meldingen in de machinewerkstanden
worden niet gewist.

Fout buiten het foutvenster wissen
» CE-toets indrukken

> De besturing wist in de kopregel weergegeven
fouten of aanwijzingen.

o In sommmige situaties kunt u de CE-toets niet gebruiken
voor het wissen van de fouten, omdat de toets voor andere
functies wordt gebruikt.

Fout wissen

> Foutvenster openen

» Cursor op de desbetreffende foutmelding plaatsen
» Softkey WISSEN indrukken

WISSEN ‘

WISSEN

ALLES > Alternatief voor alle fouten wissen: softkey
ALLES WISSEN indrukken

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

De besturing slaat opgetreden fouten en belangrijke gebeurtenissen,
zoals systeemstart, op in een foutenprotocol. Het foutenprotocol
heeft een beperkte capaciteit. Wanneer het foutenprotocol vol is,
gebruikt de besturing een tweede bestand. Wanneer dit ook vol is,
wordt het eerste foutenprotocol gewist en wordt er opnieuw naar
weggeschreven, etc. Als u de foutenhistorie wilt bekijken, schakelt u
eventueel om van ACTUELE BESTAND naar VORIG BESTAND.

» Foutvenster openen

— » Op de softkey PROTOCOL BESTANDEN drukken
— » Foutenprotocol openen: softkey
PRoTOGOL FOUT PROTOCOL indrukken
_— » Eventueel vorig foutenprotocol instellen: softkey
BESTAND VORIG BESTAND indrukken

Eventueel actueel foutenprotocol instellen:
softkey ACTUELE BESTAND indrukken

v

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

De besturing slaat invoer via het toetsenbord en belangrijke
gebeurtenissen (bijv. systeemstart) op in een toetsenprotocol.

Het toetsenprotocol heeft een beperkte capaciteit. Wanneer het
toetsenprotocol vol is, dan wordt naar een tweede toetsenprotocol
omgeschakeld. Wanneer dit ook vol is, wordt het eerste
toetsenprotocol gewist en wordt er opnieuw naar weggeschreven,
etc. Als u de invoerhistorie wilt bekijken, schakelt u eventueel om van
ACTUELE BESTAND naar VORIG BESTAND.

) » Op de softkey PROTOCOL BESTANDEN drukken
e > Toetsenprotocol openen: op de softkey
PROTOCOL TOETSEN PROTOCOL drukken

— > Eventueel vorig toetsenprotocol instellen: op de
BESTAND softkey VORIG BESTAND drukken.

n » Eventueel actueel toetsenprotocol instellen: op de
W softkey ACTUELE BESTAND drukken.

De besturing slaat iedere toets die tijdens de bedieningsprocedure
op het bedieningspaneel is ingedrukt, in een toetsenprotocol op. Het
oudste item staat aan het begin — het meest recente item aan het
einde van het bestand.

Overzicht van toetsen en softkeys voor het bekijken van het
protocol

Softkey/ Functie

toetsen
BeGIN Sprong naar begin van toetsenprotocol
EINDE Sprong naar einde van toetsenprotocol

Tekst zoeken

ZOEKEN

Huidige toetsenprotocol

VORIG ‘ Vorige toetsenprotocol

BESTAND

Regel verder/terug

Terug naar het hoofdmenu
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Aanwijzingsteksten

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

Servicebestanden opslaan

Indien gewenst kunt u de actuele situatie van de besturing opslaan
en deze ter beoordeling beschikbaar stellen aan de servicetechnicus.
Daarbij wordt een groep servicebestanden opgeslagen (fouten-

en toetsenprotocollen, evenals andere bestanden die informatie
verschaffen over de actuele situatie van de machine en de
bewerking).

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

Als u in de functie SERVICE- BESTANDEN OPSLAAN meerdere keren
dezelfde naam invoert, slaat de besturing max. vijf bestanden op en
wist eventueel het bestand met het oudste tijdstempel. Maak een
back-up van servicebestanden na het maken, bijvoorbeeld Door het
bestand naar een andere map te verplaatsen.

Servicebestanden opslaan
o » Foutvenster openen

» Op de softkey PROTOCOL BESTANDEN drukken

PROTOCOL
BESTANDEN

SERVICE -
BESTANDEN
OPSLAAN

» Softkey SERVICE- BESTANDEN OPSLAAN
indrukken

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

» Softkey OK indrukken
> De besturing slaat het servicebestand op.

‘ - ‘

Foutvenster sluiten
Ga als volgt te werk om het foutvenster weer te sluiten:
‘ ‘ » De softkey EINDE indrukken
EIND
o » Als alternatief: toets ERR indrukken
> De besturing sluit het foutvenster.
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Contextgevoelig helpsysteem TNCguide

Toepassing

Voordat u de TNCguide kunt gebruiken, moet u de
helpbestanden van de HEIDENHAIN-homepage
downloaden.

Verdere informatie: "Huidige helpbestanden downloaden”,
Pagina 113

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

THCguias - maan.ehm

indox Fnd switch-on

RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

@

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE P

a
)
= | t

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

De volgende gebruikersdocumentatie is in de TNCguide beschikbaar:

B Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering
(BHBKIlartext.chm)

= Gebruikershandboek DIN/ISO-programmering (BHBIso.chm)

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

B Gebruikershandboek Bewerkingscycli programmeren
(BHBcycle.chm)

m  Gebruikershandboek Meetcycli voor werkstuk en gereedschap
programmeren (BHBtchprobe.chm)

® |ndien van toepassing, gebruikershandboek van de toepassing
TNCdiag (TNCdiag.chm)

m Lijst met NC-foutmeldingen (errors.chm)

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

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

TNCguide oproepen

De TNCguide kan op meerdere manieren worden gestart:

= Met behulp van de toets HELP

= Met een muisklik op een softkey, wanneer u daarvoor hebt geklikt
op het helpsymbool dat rechtsonder op het beeldscherm wordt
getoond

® Een helpbestand (CHM-bestand) openen via het bestandbeheer.
De besturing kan elk willekeurig CHM-bestand openen, ook
wanneer dit niet in het interne geheugen van de besturing is
opgeslagen

Op de Windows-programmeerplaats wordt de TNCguide
in de in het systeem gedefinieerde standaardbrowser
geopend.

PAG

13 DIRECTORY | WINDOW

V @93

Voor veel softkeys is een contextgevoelige oproep beschikbaar,
waarmee u direct naar de functiebeschrijving van de betreffende
softkey gaat. Deze functie is alleen via de muisbediening
beschikbaar.

Ga als volgt te werk:

> Softkeybalk selecteren waarin de gewenste softkey is
weergegeven

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

> De muiscursor verandert in een vraagteken.
» Met het vraagteken klikken op de softkey waarvan u de
functiebeschrijving wilt lezen

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

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

» Willekeurige NC-regel selecteren
> Het gewenste woord markeren

» Toets HELP indrukken
>

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

Het eenvoudigst navigeert u door de TNCguide met behulp van de
muis. Aan de linkerkant ziet u de inhoudsopgave. Door te klikken

op het naar rechts wijzende driehoekje de daaronder geplaatste
hoofdstukken laten weergeven of door direct op het desbetreffende
item te klikken de corresponderende pagina laten weergeven. De
bediening is hetzelfde als bij de Windows Explorer.

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

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

Functie

® Inhoudsopgave links is actief: het daaronder of
daarboven liggende item selecteren

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

7
- - 9h
[
EJ
(]
<

Inhoudsopgave links is actief: Inhoudsopgave
openklappen.

m  Tekstvenster rechts is actief: geen functie

]
|

Inhoudsopgave links is actief: inhoudsopgave
dichtklappen

m Tekstvenster rechts is actief: geen functie

g
|

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

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

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

m  Tekstvenster rechts is actief: sprong terug naar
het linkervenster

B Inhoudsopgave links is actief: het daaronder of
daarboven liggende item selecteren
m  Tekstvenster rechts is actief: naar de
eerstvolgende link springen
TERUG Laatst getoonde pagina selecteren
=)
VERDER Vooruitbladeren nadat u de functie Laatst
— getoonde pagina selecteren meerdere keren
hebt gebruikt
BLADZIJIDE Eén pagina terugbladereﬂ
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Softkey

BLADZIJDE

Functie

Eén pagina verderbladeren

DIRECTORY

Inhoudsopgave weergeven/verbergen

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

WIJZIGEN

el
El

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

EIND ‘

TNCguide afsluiten

Trefwoordenregister

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

Het linkervenster is actief.

>
>

Tabblad Index selecteren

Met de pijltoetsen of de muis naar het gewenste
trefwoord navigeren

Alternatief:
Beginletter invoeren

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

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

switch-on

Y

-

POWER INTERRUPTED
CE THC messige tha the power was nterupted —cleasthe message

COMPILE A PLC PROGRAM

The PLC program of the THC
RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

0)

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POINTS

WINDOW. SWITCH

=1l gﬂ]\} END |
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Complete tekst doorzoeken

In het tabblad Zoeken kunt u de gehele TNCguide doorzoeken op
een specifiek woord.

Het linkervenster is actief.

Tabblad Zoeken selecteren
invoerveld Zoeken: activeren
Zoekterm invoeren

Met de ENT-toets bevestigen

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

» Met de pijltoetsen naar de gewenste positie
navigeren

» Met de ENT-toets de gewenste treffer weergeven

vvvyyvyy

U kunt slechts per woord door de gehele tekst zoeken.

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

De bij uw besturingssoftware behorende helpbestanden vindt u op
de HEIDENHAIN-homepage:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Navigeer als volgt naar het geschikte hulpbestand:

» TNC-besturingen

> Serie, bijv. TNC 600

> Gewenst NC-softwarenummer, bijv. TNC 620 (81760x-18)

HEIDENHAIN heeft het versieschema vanaf NC-

softwareversie 16 vereenvoudigd:

B De publicatieperiode bepaalt het versienummer.

= Alle besturingstypen van een publicatieperiode
hebben hetzelfde versienummer.

m  Het versienummer van de programmeerplaatsen
komt overeen met het versienummer van de
NC-software.

> Selecteer in de tabel Online-Help (TNCguide) de gewenste
taalversie

» Zipbestand downloaden
» Zipbestand uitpakken

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

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

Taal TNC-directory
Duits TNC:\tncguide\de
Engels TNC:\tncguide\en
Tsjechisch TNC:\tncguide\cs
Frans TNC:\tncguide\fr
Italiaans TNC:\tncguidelit
Spaans TNC:\tncguide\es
Portugees TNC:\tncguide\pt
Zweeds TNC:\tncguide\sv
Deens TNC:\tncguide\da
Fins TNC:\tncguide\fi
Nederlands TNC:\tncguide\nl
Pools TNC:\tncguide\pl
Hongaars TNC:\tncguide\hu
Russisch TNC:\tncguide\ru
Chinees (vereenvoudigd) TNC:\tncguide\zh
Chinees (traditional) TNC:\tncguide\zh-tw
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Taal TNC-directory
Sloveens TNC:\tncguide\sl|
Noors TNC:\tncguide\no
Slowaaks TNC:\tncguide\sk
Koreaans TNC:\tncguide\kr
Turks TNC:\tncguide\tr
Roemeens TNC:\tncguide\ro
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3.7 NC-basisprincipes

Lengte- en hoekmeetsystemen en referentiemerken

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

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

Bij een stroomonderbreking gaat de relatie tussen de positie
van de machineslede en de berekende actuele positie verloren.
Om deze relatie te herstellen, beschikken incrementele lengte-
en hoekmeetsystemen over referentiemerken. Bij het passeren
van een referentiemerk ontvangt de besturing een signaal

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

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

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

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

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

Raadpleeg uw machinehandboek!

Het aantal, de aanduiding en de toewijzing van de
programmeerbare assen is afhankelijk van de machine.

Uw machinefabrikant kan meer assen definiéren, bijv. PLC-
assen.

X (2Y)
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Referentiesystemen

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

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

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

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

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

Om een punt binnen de ruimte eenduidig te kunnen bepalen,

is naast de rangschikking van de drie dimensies ook nog een
coordinatenoorsprong nodig. Het gezamenlijke snijpunt dient in een
driedimensionaal codrdinatensysteem als codrdinatenoorsprong. Dit
snijpunt heeft de codrdinaten X+0, Y+0 en Z+0.

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

De besturing onderscheidt de volgende referentiesystemen:

®  Machinecodrdinatensysteem M-CS:
Machine Coordinate System

® Basiscoordinatensysteem B-CS:
Basic Coordinate System

= Werkstukcoordinatensysteem W-CS:
Workpiece Coordinate System

® Bewerkingsvlakcoordinatensysteem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

B |nvoercoordinatensysteem I-CS:
Input Coordinate System

m  Gereedschapscoordinatensysteem T-CS:
Tool Coordinate System

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

Het machinecoordinatensysteem is daarbij het
referentiesysteem.

Basisprincipes | NC-basisprincipes
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z
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Machinecoordinatensysteem M-CS

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

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

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

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

Omdat de waarden van de machineconfiguratie niet

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

Softkey Toepassing

De gebruiker kan per as verschuivingen in het
machinecodrdinatensysteem definiéren, met behulp
van de OFFSET-waarden van de referentiepunttabel.

[ oFeseT

De gebruiker kan met behulp van de nulpunttabel
per as verschuivingen in de draai- en parallelle assen
definiéren.

NULPUNT
TABEL

De gebruiker kan met behulp van de functie TRANS
DATUM per as verschuivingen in de draai- en paral-
lelle assen definiéren.

TRANSFOR -
MATIES

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

Verdere informatie: "Referentiepuntbeheer’, Pagina 200

Machinenulpunt MZP:
Machine Zero Point
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AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

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

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

» Documentatie van uw machinefabrikant in acht nemen

> Palletreferentiepunten uitsluitend in combinatie met pallets
gebruiken

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

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

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

De besturing zet alle bewegingen in het codrdinatensysteem om,
ongeacht het referentiesysteem waarin de waarden zijn ingevoerd.

Voorbeeld van een machine met 3 assen en een Y-as als spieas, die
zich niet loodrecht ten opzichte van het ZX-vlak bevindt:

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

> De besturing bepaalt op basis van de gedefinieerde waarden de
benodigde nominale waarden voor de assen.

> De besturing beweegt tijdens de positionering de machineassen
YenZ

> De weergaven REFACT en RFNOM tonen bewegingen van de Y-as
en Z-as in het machinecoordinatensysteem.

> De weergaven ACT en NOM tonen uitsluitend een beweging van
de Y-as in het invoercoordinatensysteem.

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

> De besturing bepaalt op basis van de gedefinieerde waarden de
benodigde nominale waarden voor de assen.

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

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

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

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

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

De oriéntatie van het basiscoordinatensysteem komt in de meeste
gevallen overeen met die van het machinecoordinatensysteem.
Uitzonderingen hierop kunnen voorkomen, als een machinefabrikant
aanvullende kinematische transformaties toepast.

De kinematicabeschrijving en daarmee ook de positie van de
coordinatenoorsprong voor het basiscoordinatensysteem wordt
door de machinefabrikant in de machineconfiguratie gedefinieerd.
De gebruiker kan de waarden van de machineconfiguratie niet
wijzigen.

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

Softkey Toepassing
De gebruiker bepaalt de positie en de oriéntatie van
i het werkstukcodrdinatensysteem bijv. met behulp

van een 3D-tastsysteem. De besturing slaat de
bepaalde waarden gerelateerd aan het basiscoordi-
natensysteem op als BASIS- TRANSFORM.-waarden
in de referentiepuntbeheertabel.

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

Verdere informatie: "Referentiepuntbeheer’, Pagina 200

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

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

kan daarin BASISTRANSFORM.-waarden definiéren die nog

voor de door u gedefinieerde BASISTRANSFORM.-waarden

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

» Documentatie van uw machinefabrikant in acht nemen
> Palletreferentiepunten uitsluitend in combinatie met pallets
gebruiken

> V6or de bewerking de weergave van het tabblad met PAL
controleren
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Werkstukcoordinatensysteem W-CS

Het werkstukcoordinatensysteem is een driedimensionaal [@rencoeaioning t-fJ
cartesiaans coordinatensysteem waarvan de codrdinatenoorsprong T pe—— :

het actieve referentiepunt is. — - . . %l
De positie en oriéntatie van het werkstukcoordinatensysteem zijn
afhankelijk van de BASIS- TRANSFORM.-waarden van de actieve ]
regel in de referentiepunttabel. ] - b ’ ’ Hﬁﬂ

0 0
< i 3
oc Tekstbresate 16 TNC: \table\prasot pr 3
100% S-OVR

Softkey Toepassing ESE e i § ]
De gebruiker bepaalt de positie en de orién- 2.0 = o
tatie van het werkstukcoordinatensysteem T —

6La021v0e || BLADZINOE || e pr

bijv. met behulp van een 3D-tastsysteem. De
besturing slaat de bepaalde waarden gerela-
teerd aan het basiscodrdinatensysteem op als
BASIS- TRANSFORM.-waarden in de referentie-
puntbeheertabel.

BEGIN “ EINOE

ik

EIND

WIJZIGEN

Verdere informatie: "Referentiepuntbeheer”, Pagina 200

De gebruiker definieert in het werkstukcodrdinatensysteem met
behulp van transformaties de positie en de oriéntatie van het
bewerkingsvlak-codrdinatensysteem.
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Transformaties in het werkstukcodrdinatensysteem:
= 3D ROT-functies
® PLANE-functies
m Cyclus 19 BEWERKINGSVLAK
®m Assen X, Y, Z van de cyclus 7 NULPUNT of van de functie TRANS

DATUM
(verschuiving voor het zwenken van het bewerkingsvlak)

m Kolommen X, Y, Z van de nulpunttabel
(verschuiving voorafgaand aan het zwenken van het
bewerkingsvlak)

m Cyclus 8 SPIEGELEN of TRANS MIRROR
(spiegeling voorafgaand aan het zwenken van het
bewerkingsvlak)

WPLCS

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

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

Programmeerinstructies:

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

m  een verschuiving afzonderlijk wijzigt alleen de positie
van het zwenkpunt

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

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

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

Bij een machine met 3 assen of een zuivere

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

In het bewerkingsvlak-coordinatensysteem zijn natuurlijk
verdere transformaties mogelijk.

Verdere informatie: 'Bewerkingsvlak-coordinatensysteem
WPL-CS", Pagina 122
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Bewerkingsvlak-coordinatensysteem WPL-CS

Het bewerkingsvlak-coordinatensysteem is een driedimensionaal
cartesiaans coordinatensysteem.

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

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

Bij een machine met 3 assen of een zuivere

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

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

Transformaties in het bewerkingsvlak-coordinatensysteem:

® Assen X, Y, Z van de cyclus 7 NULPUNT of van de functie TRANS
DATUM

Cyclus 8 SPIEGELEN of functie TRANS MIRROR
Cyclus 10 ROTATIE of functie TRANS ROTATION
Cyclus 11 MAATFACTOR of functie TRANS SCALE
Cyclus 26 MAATFACTOR ASSPEC.

PLANE RELATIVE

Basisprincipes | NC-basisprincipes

PLANE RELATIVE werkt als PLANE-functie in het
werkstukcoordinatensysteem en oriénteert het
bewerkingsvlak-coordinatensysteem.

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

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

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

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

Het invoercoordinatensysteem is een driedimensionaal cartesiaans
codrdinatensysteem.

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

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

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

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

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

Verplaatsingsregels in het invoercoordinatensysteem:
m asparallelle verplaatsingsregels
B verplaatsingsregels met cartesiaanse of poolcodrdinaten

® verplaatsingsregels met cartesiaanse coordinaten en
vlaknormaalvectoren

= Cycli

Voorbeeld
7 X+48 R+

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

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

Ook bij verplaatsingsregels met viaknormaalvectoren wordt
de positie van het gereedschapscoordinatensysteem door
de cartesiaanse coordinaten X, Y en Z bepaald.

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

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

Verdere informatie: "Gereedschapscodrdinatensysteem T-
CS", Pagina 124
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Een contour op basis van de oorsprong van het
invoercoordinatensysteem kan zeer eenvoudig
willekeurig worden getransformeerd.

123




Basisprincipes | NC-basisprincipes

Gereedschapscoordinatensysteem T-CS

Het gereedschapscoordinatensysteem is een driedimensionaal

cartesiaans coordinatensysteem waarvan de codrdinatenoorsprong

het gereedschapsreferentiepunt is. Dit is het punt waarop de [ \ [ \ [ \
waarden van de gereedschapstabel, L en R bij freesgereedschappen | : : 1 : : | : : |
en ZL, XL en YL bij draaigereedschappen betrekking hebben. . L 3 L 3

Verdere informatie: "Gereedschapsgegevens in de tabel invoeren’, | |
Pagina 138

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

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

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

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

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

De gebruiker definieert een gereedschapsinstelling ofwel in

het machinecodrdinatensysteem ofwel in het bewerkingsvlak-
coordinatensysteem.

Gereedschapsinstelling in het machinecooérdinatensysteem:

Voorbeeld

Gereedschapsinstelling in het bewerkingsvlak-coordinatensysteem:

Voorbeeld
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Bij de getoonde verplaatsingsregels met vectoren is een
3D-gereedschapscorrectie mogelijk met behulp van de
correctiewaarden DL, DR en DR2 uit de TOOL CALL-regel of
de correctietabel .tco.
De werking van de correctiewaarden is afhankelijk van het
gereedschapstype.
De besturing herkent de verschillende gereedschapstypen
aan de hand van de kolommen L, R en R2 van de
gereedschapstabel:
" R27pg + DR21p + DR2prog = 0
— stiftfrees
B R27pg + DR271pg + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— radiusfrees of kogelfrees
B 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— hoekradiusfrees of torusfrees

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

3D-tastsystemen (optie #17)

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

= Referentiepunten snel en nauwkeurig instellen

m Tijdens de programma-afloop metingen op het werkstuk
uitvoeren

® gereedschappen worden gemeten en gecontroleerd

Alle functies van de tastsysteemcycli worden in het
gebruikershandboek Meetcycli voor werkstuk en
gereedschap programmeren beschreven. Wanneer u
dit gebruikershandboek nodig hebt, dan kunt u contact
opnemen met HEIDENHAIN.

ID: 1303437-xx

De schakelende tastsystemen TS 260, TS 460, TS 642, TS 740 en
TS 760

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

Voor machines met gereedschapswisselaars zijn de kabelloze
tastsystemen TS 642, TS 740 en de kleinere tastsystemen TS
460 en TS 760 geschikt. Bij alle genoemde tastsystemen gaat de
signaaloverdracht via infrarood. De TS 460 en de TS 760 maken
tevens draadloze overdracht mogelijk. De TS 460 biedt bovendien
een optionele botsingsbescherming.

In de schakelende tastsystemen van HEIDENHAIN registreert

een slijtvaste optische sensor of meerdere uiterst nauwkeurige
druksensoren (TS 740 en TS760) het uitwijken van de taststift.

Het uitwijken leidt zo tot een schakelsignaal dat de besturing
opdracht geeft om de actuele waarde van de huidige positie van het
tastsysteem op te slaan.

Gereedschaptastsystemen TT 160 en TT 460

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

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

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

De elektronische handwielen vereenvoudigen het handmatig
verplaatsen van de assleden. De verplaatsing per omwenteling
van het handwiel is over een groot bereik instelbaar. Naast de
inbouwhandwielen HR 130 en HR 150 biedt HEIDENHAIN ook de
draagbare handwielen HR 510, HR 520 en HR 550FS aan.
Verdere informatie: "Verplaatsen met elektronische handwielen”,
Pagina 181

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

De configuratie vindt plaats via de machinefabrikant!
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4.1 Gereedschapsgegevens

Gereedschapsnummer, gereedschapsnaam

Elk gereedschap heeft een gereedschapsnummer tussen 0 en
32767 Wanneer met gereedschapstabellen wordt gewerkt, kunnen
extra gereedschapsnamen worden toegekend.Gereedschapsnamen
mogen uit maximaal 32 tekens bestaan.

Toegestane tekens: # S % & ,-_. 0123456789 @AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

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

Verboden tekens: <spatie>!“' () *+:;<=>2[/]"" (|} ~

Het gereedschap met nr. O is als nulgereedschap vastgelegd en
heeft lengte L=0 en radius R=0.In gereedschapstabellen moet het
gereedschap T0 ook door L=0 en R=0 gedefinieerd worden.

Definieer de gereedschapsnaam eenduidig!

Wanneer de besturing bijvoorbeeld in het gereedschapsmagazijn
meerdere beschikbare gereedschappen vindt, verwisselt de
besturing het gereedschap met de kleinste reststandtijd.

m  Gereedschap dat zich in de spil bevindt
®  Gereedschap dat zich in het magazijn bevindt

Raadpleeg uw machinehandboek!

Wanneer er meerdere magazijnen beschikbaar zijn,
kan de machinefabrikant een zoekvolgorde van de
gereedschappen in de magazijnen vastleggen.

m  Gereedschap dat in de gereedschapstabel is gedefinieerd, maar
zich op dat moment niet in het magazijn bevindt

Wanneer de besturing bijvoorbeeld in het gereedschapsmagazijn
meerdere beschikbare gereedschappen vindt, verwisselt de
besturing het gereedschap met de kleinste reststandtijd.

Database-ID

In een machine-overkoepelende gereedschapsdatabase kunt u de
gereedschappen met unieke database-ID's identificeren, bijv. in
een werkplaats. Hierdoor kunt u de gereedschappen van meerdere
machines eenvoudiger coordineren.

De besturing staat geen gereedschapsoproep met de database-ID
toe.

U kunt bij geindexeerde gereedschappen de database-ID ofwel alleen
voor het fysiek aanwezige hoofdgereedschap definiéren, ofwel als ID
voor de record bij elke index.

Verdere informatie: "Basisprincipes gereedschapstabel’,
Pagina 133

Een database-ID mag maximaal 40 tekens bevatten en is eenmalig in
Gereedschapsbeheer.

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens
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Gereedschapslengte L

De gereedschapslengte L voert u als absolute lengte gerelateerd aan Z A
het gereedschapsreferentiepunt in.
De absolute lengte van een gereedschap is altijd L1 -
gerelateerd aan het gereedschapsreferentiepunt. Meestal L2 -
legt de machinefabrikant het gereedschapsreferentiepunt 2
vast op de spilneus. L
@ -
X
Gereedschapslengte bepalen
Meet uw gereedschappen extern op met een voorinstelapparaat
of direct in de machine, bijv. met behulp van een gereedschaps-
tastsysteem. Wanneer u niet over de genoemde meetmogelijkheden
beschikt, kunt u de gereedschapslengtes ook anders bepalen.
U kunt de gereedschapslengte op de volgende manieren bepalen:
B Met een eindmaat
= Met een kalibratiedoorn (testgereedschap)
Voordat u de gereedschapslengte bepaalt, moet u het
referentiepunt op de spilas vastleggen.
Gereedschapslengte met een eindmaat bepalen
Om het vastleggen van het referentiepunt met
een eindmaat te kunnen toepassen, moet het
gereedschapsreferentiepunt zich op de spilneus bevinden.
U moet het referentiepunt op het viak instellen dat u hierna
met het gereedschap aanraakt. Dit vlak moet eventueel Z=0
eerst nog worden gemaakt. i
Bij het vastleggen van het referentiepunt met een eindmaat gaat u
als volgt te werk:
» Eindmaat op de machinetafel plaatsen
» Spilneus naast de eindmaat positioneren
» Stapsgewijs in Z+-richting verplaatsen totdat u de eindmaat nog
net onder de spilneus kunt schuiven
» Referentiepunt op Z vastleggen
De gereedschapslengte kan hierna als volgt worden bepaald:
» Gereedschap inspannen
» Vlak aanraken
> De besturing toont de absolute gereedschapslengte als actuele
positie in de digitale uitlezing.
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Gereedschapslengte met een kalibratiedoorn en krachtopnemer
bepalen

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

» Krachtopnemer op de machinetafel spannen

> Bewegende binnenring van de krachtopnemer op dezelfde hoogte
met de vaste buitenring brengen Z=0

> Meetklok op 0 zetten i

» Met de kalibratiedoorn naar de bewegende binnenring bewegen %
> Referentiepunt op Z vastleggen %
De gereedschapslengte kan hierna als volgt worden bepaald: A

> Gereedschap inspannen

> Met het gereedschap naar de beweegbare binnenring
verplaatsen, totdat de meetklok O toont

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

Gereedschapsradius R
De gereedschapsradius R moet direct worden ingevoerd.
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Basisprincipes gereedschapstabel

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

U moet de gereedschapstabellen in de volgende gevallen gebruiken:

®  Wanneer u geindexeerd gereedschap, bijv. getrapte boren met
verschillende lengtecorrecties, wilt gebruiken
Verdere informatie: 'Geindexeerd gereedschap’, Pagina 134
= Wanneer uw machine met een automatische
gereedschapswisselaar is uitgerust
B Wanneer u met de cyclus 22 wilt naruimen
Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

B Wanneer u met de cycli 251 t/m 254 wilt werken
Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

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

> Gereedschapstabel terugzetten

m defecte gereedschapstabel met een nieuwe regel 0
uitbreiden

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

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

m Kopie (toolcopy.t) wissen

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

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

De tabelweergave kunt u met de toets
Beeldschermindeling selecteren. Hierbij kunt u kiezen uit
een lijstweergave of een invoerschermweergave.

Meer instellingen, zoals bijv.

KOLOMMEN SORTEREN/ VERBERGEN, geeft u na het
openen van het bestand op.
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Aanzicht van de gereedschapstabel omschakelen

De besturing toont de gereedschapstabel in combinatie met de
digitale uitlezing of als volledig venster.

Niet in combinatie met het uitgebreide
gereedschapsbeheer (optie #93).

U schakelt de weergave van de gereedschapstabel als volgt om:

GEREED. - > Softkey GEREED.- TABEL indrukken
EXTRA > SOftkey EXTRA FUNCTIES indrukken
POS. - AANT. > SOftkey POS.'AANT.Op AAN instellen
T > De besturing voegt de digitale uitlezing in.

Geindexeerd gereedschap

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

Om aan een gereedschap meerdere correctiegegevens te kunnen
toewijzen (meerdere gereedschapstabelregels), vult u een bestaande
gereedschapsdefinitie (T 5) aan met een extra geindexeerd
gereedschapsnummer (bijv. T 5.1). Elke extra tabelregel bestaat dus
uit het oorspronkelijke gereedschapsnummer, een punt en een index
(oplopend van 1 t/m 9). De oorspronkelijke gereedschapstabelregel
bevat daarbij de maximale gereedschapslengte; de lengtes van de
volgende tabelregels benaderen het gereedschapsopnamepunt.

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

REGEL ‘ » Gereedschapstabel openen
TUSSENY: » Softkey REGEL TUSSENV. indrukken

> De besturing opent het aparte venster Regel
tussenvoegen

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

» In het invoerveld Gereedschapsnummer het
oorspronkelijke gereedschapsnummer incl. index
invoeren

» Met OK bevestigen

> De besturing breidt de gereedschapstabel uit met
de extra tabelregel.

Wanneer u het uitgebreide gereedschapsbeheer (optie
#93) gebruikt, kunt u met de softkey INDEX INVOEGEN
een geindexeerd gereedschap invoegen. De besturing
maakt de index doorlopend en neemt alle waarden van het
oorspronkelijke gereedschap over.

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens
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Snel zoeken naar de gereedschapsnaam:

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

> Beginletter van de gereedschapsnaam invoeren, bijv. Ml

> De besturing toont een dialoogvenster met de ingevoerde tekst
en springt naar het eerste zoekresultaat.

> Meer letters invoeren om de selectie te begrenzen, bijv. MILL

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

U kunt ook snel zoeken in de gereedschapsselectie in de TOOL
CALL-regel.

Alleen bepaalde gereedschapstypen weergeven (filterinstelling)
> Softkey TABEL FILTER indrukken
> Gewenste gereedschapstype met de softkey selecteren

> De besturing toont alleen de gereedschappen van het
geselecteerde type.

> Filter weer opheffen: softkey ALLE TON. indrukken

Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant past het aantal beschikbare functies
van de filterfunctie aan uw machine aan.

Softkey Filterfuncties van de gereedschapstabel
_— Filterfunctie kiezen
FILTER J
Filterinstellingen opheffen en alle gereedschappen
ALLE TON. ‘[onen
_ Standaardfilter gebruiken
FILTER
800R Alle boren in de gereedschapstabel weergeven
J
FREZEN Alle frezen in de gereedschapstabel weergeven
i
Sae e Alle draadtappen/draadfrezen in de gereed-
i) schapstabel weergeven
msTivsr Alle tasters in de gereedschapstabel weergeven
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Kolommen van de gereedschapstabel verbergen of sorteren

U kunt de weergave van de gereedschapstabel naar eigen wens
aanpassen. Kolommen die niet moeten worden weergegeven, kunt u
gewoon verbergen:

» Softkey KOLOMMEN SORTEREN/ VERBERGEN indrukken
» Gewenste kolomnaam met de pijltoets selecteren

» Softkey KOLOM VERBERGEN indrukken om deze kolom uit de
tabelweergave te verwijderen

U kunt ook de volgorde wijzigen waarin de tabelkolommen worden
weergegeven:

» Via het dialoogveld Verplaatsen voér: kunt u de volgorde
wijzigen waarin de tabelkolommen worden weergegeven. Het in
Getoonde kolommen: gemarkeerde item wordt voor deze kolom
geschoven

U kunt in het invoerscherm navigeren met een aangesloten muis of
met de navigatietoetsen.

Ga als volgt te werk:

» Navigatietoetsen indrukken om naar de
invoervelden te springen.

» Binnen een invoerveld kunt u navigeren met de
pijltoetsen

» Keuzemenu's met de toets GOTO openen

o Met de functie Aantal kolommen fixeren kunt u
vastleggen hoeveel kolommen (0-3) aan de linker
beeldschermrand worden gefixeerd. Ook wanneer u in
de tabel naar rechts navigeert, blijven deze kolommen
zichtbaar.

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens

136 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2023



Gereedschappen | Gereedschapsgegevens

Gereedschapstabel in INCH aanmaken en activeren

Als u de besturing op de maateenheid INCH omschakel,
verandert de maateenheid van de gereedschapstabel niet
automatisch.

Wanneer u ook hier de maateenheid wilt wijzigen, moet u
een nieuwe gereedschapstabel maken.

Ga als volgt te werk om een gereedschapstabel in INCH aan te
maken en te activeren:

» Werkstand Positioneren met handingave
selecteren

Nulgereedschap (TO) oproepen

De besturing opnieuw starten
Stroomonderbreking niet met CE bevestigen
Werkstand Programmeren selecteren

v vyvVvyy

» Bestandsbeheer openen
Map TNC:\table openen

De naam van het bestand tool.t veranderen, bijv.
in tool_mm.t

Bestand tool.t aanmaken
Maateenheid INCH selecteren

De besturing opent de nieuwe lege
gereedschapstabel.

Regels toevoegen, bijv. 100 regels

De besturing voegt de regels in.

Cursor in kolom L van regel 0 plaatsen

0 invoeren

Cursor in de kolom R van regel 0 plaatsen
0 invoeren

Invoer bevestigen

A\

‘ INCH ‘

N REGELS
AAN EINDE
TOEVOEGEN

vV v v v V.V Y

Bestandsbeheer openen

Willekeurig NC-programma openen
Werkstand Handbediening selecteren
Stroomonderbreking met CE bevestigen
Gereedschapstabel openen
Gereedschapstabel controleren

MGT

GEREED. -
TABEL

TU U

vV v VvV VvV VY

o Een andere tabel, waarin de maateenheid niet automatisch
wordt gewijzigd, is de referentiepunttabel.
Verdere informatie: "Referentiepunttabel in INCH
aanmaken en activeren®, Pagina 201
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Gereedschapsgegevens in de tabel invoeren

Standaard gereedschapsgegevens

Parameters
T

Betekenis

Nummer waarmee het gereedschap in het NC-programma
wordt opgeroepen (bijv. 5, index: 5.2)

Dialoog

NAME

Naam waarmee het gereedschap in het NC-programma
wordt opgeroepen (max. 32 tekens, alleen hoofdletters,
geen spaties)

Gereedschapsnaam?

Gereedschapslengte L

Gereedschapslengte?

Gereedschapsradius R

Gereedschapsradius?

R2

Gereedschapsradius R2 voor hoekradius (alleen voor driedi-
mensionale radiuscorrectie of grafische weergave van de
bewerking met Kogelfrees)

Gereedschapsradius 2?

DL

Deltawaarde gereedschapslengte L

Overmaat gereedschapslengte?

DR

Deltawaarde gereedschapsradius R

Overmaat gereedschapsradius?

DR2

Deltawaarde gereedschapsradius R2

Overmaat gereedschapsradius 2?

TL

Gereedschapsblokkering vastleggen

GS geblokkeerd? Ja=ENT/

(TL: voor ToolLocked = Engels voor gereedschap geblokkeerd)Nee=NOENT

RT

Nummer zustergereedschap als reservegereedschap (RT:
voor ReplacementTool = Engels voor reservegereedschap)

Leeg veld of invoer 0 betekent dat er geen zustergereed-
schap is

Zustergereedschap?

TIME1

Maximale standtijd van het gereedschap in minuten. Dit is
een machine-afhankelijke functie en wordt in het machine-
handboek beschreven

Maximale standtijd?

TIME2

Maximale standtijd van het gereedschap bij een gereed-
schapsoproep in minuten: bereikt of overschrijdt de actue-
le standtijd deze waarde, dan zet de besturing bij de volgen-
de TOOL CALL (met opgave van de gereedschapsas) het
zustergereedschap in

Max. standtijd bij TOOL CALL?

CUR_TIME

De actuele standtijd komt overeen met de tijd dat het
gereedschap aangrijpt. Het gereedschap grijpt aan zodra
de spil is ingeschakeld en de besturing met bewerkings-
aanzet verplaatst. De besturing telt deze tijd zelfstandig en
voert de actuele standtijd in minuten in.

U kunt de standtijd van een actief gereedschap tijdens de
programma-afloop bewerken, bijv. nadat u een snijplaat
hebt verwisseld. De besturing neemt de waarde direct over
voor de standtijdbewaking.

De besturing actualiseert de waarde tijdens de uitvoering
van een NC-programma cyclisch en bij een gereedschapso-
proep en bij het programma-einde.

Actuele standtijd?

TYP

Gereedschapstype: ENT-toets indrukken om het veld te
bewerken. Met de toets GOTO opent u een venster waarin u
het gereedschapstype kunt selecteren.

In het gereedschapsbeheer met behulp van de softkey
SELECT. een apart venster openen. U kunt gereedschaps-
typen toekennen om het weergavefilter zo in te stellen dat
alleen het gekozen type in de tabel zichtbaar is

Gereedsch type?

138
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Parameters

DOC

Betekenis

Commentaar met betrekking tot gereedschap (max. 32
tekens)

Dialoog

Gereedschapscommentaar?

PLC

Informatie over dit gereedschap waarvan overdracht aan
de PLC moet plaatsvinden

PLC-status?

LCUTS

Snijkantlengte van het gereedschap
Een invoer begrenst de diepte-instelling bij cycli

Snijkantlengte in de gereed. as?

LU

Werklengte van het gereedschap voor boorcycli en cycli
25x

Een invoer begrenst de insteekdiepte van het gereedschap
in cycli.
LU mag in combinatie met RN ook groter zijn danLCUTS.

Werklengte van het gereed-
schap?

RN

Halsradius voor de exacte definitie van het gereedschap
voor de grafische weergave van bijv. vrijgeslepen schacht-
frezen of schijffrezen

Een vrije snede RN is uitsluitend bij LU > LCUTS mogelijk en
binnen de grafische simulatie zichtbaar.

Halsradius van het gereedschap?

ANGLE

Maximale insteekhoek van het gereedschap bij pendelende
insteekbeweging voor cycli

Maximale inloophoek?

TMAT

Snijmateriaal van het gereedschap voor de snijgegeven-
scalculator

Snijmateriaal gereedschap?

CUTDATA

Snijgegevenstabel voor de snijgegevenscalculator

Snijgegevenstabel?

NMAX

Begrenzing van het spiltoerental voor dit gereedschap.
Zowel de geprogrammeerde waarde (foutmelding) als een
toerentalverhoging via potentiometers wordt bewaakt.
Functie niet actief: - invoeren.

Invoerbereik: O t/m +999 999, functie niet actief: - invoeren

Maximale toerental [1/min]

LIFTOFF

Vastleggen of de besturing het gereedschap bij een NC-
stop in de richting van de positieve gereedschapsas moet
vrijzetten, om markeringen door vrije sneden op de contour
te vermijden. Wanneer Y gedefinieerd is, trekt de bestu-
ring het gereedschap van de contour terug, wanneer M148
geactiveerd is.

Verdere informatie: 'Gereedschap bij NC-stop automatisch
van de contour vrijzetten: M148", Pagina 322

Vrijzetten toegst.? Ja=ENT/
Nee=NOENT

TP_NO

Verwijzing naar het nummer van het tastsysteem in de
tastsysteemtabel

Nummer van tastsysteem

T-ANGLE

Punthoek van het gereedschap. Wordt door cyclus 240
gebruikt om uit de diameter-invoer de centreerdiepte te
kunnen berekenen.

Punthoek

PITCH

Spoed van het gereedschap. Wordt door de cycli 206, 207
en 208 gebruikt. Een positief voorteken komt overeen met
rechtse schroefdraad

Gereedschap spoed?

LAST_USE

Tijdstip waarop het gereedschap het laatst is gebruikt

De besturing actualiseert de waarde tijdens de uitvoering
van een NC-programma cyclisch en bij een gereedschapso-
proep en bij het programma-einde.

Datum/tijdstip laatste GS-gebruik
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PTYP
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Betekenis

Gereedschapstype voor verwerking in de plaatstabel

Raadpleeg uw machinehandboek! Functie wordt door de
machinefabrikant gedefinieerd!

Dialoog

Gereedsch.type voor plaatstabel?

ACC

Actieve chatter-onderdrukking voor het desbetreffende
gereedschap in- of uitschakelen (Pagina 324).

Invoerbereik: N (niet actief) en Y (actief)

ACC actief? Ja=ENT/Nee=NOENT

KINEMATIC

Kinematica gereedschapshouder via softkey KIEZEN
weergeven. In het gereedschapsbeheer met behulp van de
softkey SELECT. en de softkey OK de bestandsnaam en het
pad overnemen.

Verdere informatie: 'Gereedschapshouder toewijzen",
Pagina 172

Kinematica van GS-houder

OVRTIME

Tijd voor overschrijding van de standtijd van gereedschap
in minuten

Verdere informatie: 'Standtijd overschrijden’, Pagina 150

Raadpleeg uw machinehandboek! Functie wordt door de
machinefabrikant gedefinieerd!

Overschrijding standtijd GS

RCUTS

Breedte van de kopse snijkant van het gereedschap, bijv. bij
wisselplaten.

Een invoer beinvloedt het helicale en pendelende insteken
tijdens de cycli 251, 252 en OCM.

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

Breedte van de snijplaat

DB_ID

Met behulp van de database-ID kunt u een gereedschap
identificeren, bijvoorbeeld binnen een gereedschapsbeheer-
systeem met behulp van clienttoepassingen.

Verdere informatie: 'Database-ID", Pagina 130
HEIDENHAIN adviseert bij geindexeerd gereedschap de
database-ID aan het hoofdgereedschap toe te wijzen.

ID centraal gereedschapsbeheer

R_TIP

Radius van de punt van het gereedschap voor de exacte
definitie van het gereedschap voor de grafische weergave
en automatische berekening binnen cycli voor bijvoorbeeld
conisch verzinkboren.

Gereedschapsgegevens voor de automatische
gereedschapsmeting

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant legt vast of bij een gereedschap met
CUT 0 de verspringing R-OFFS wordt meegenomen in de
berekening.

Uw machinefabrikant bepaalt de standaardwaarde voor de
kolommen R-OFFS en L-OFFS.

Radius aan de punt

Parameters Betekenis Dialoog

CcuT Aantal snijkanten van gereedschap (max. 99 snijkanten) Aantal snijkanten?

LTOL Toelaatbare afwijking van gereedschapslengte L voor Slijtagetolerantie: lengte?
vaststellen van slijtage. Bij overschrijding van de ingevoer-
de waarde blokkeert de besturing het gereedschap (status
L). Invoerbereik: 0 t/m 5,0000 mm
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Parameters

RTOL

Betekenis

Toelaatbare afwijking van gereedschapsradius R voor

Dialoog

Slijtagetolerantie: radius?

vaststellen van slijtage. Bij overschrijding van de ingevoer-
de waarde blokkeert de besturing het gereedschap (status
L). Invoerbereik: 0 t/m 5,0000 mm

Toelaatbare afwijking van gereedschapsradius R2 voor
vaststellen van slijtage. Bij overschrijding van de ingevoer-
de waarde blokkeert de besturing het gereedschap (status
L). Invoerbereik: 0 t/m 0,9999 mm

Snijrichting van het gereedschap voor meting met roterend
gereedschap

R2TOL Slijttolerantie: radius 2?

DIRECT Snijrichting? M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS Lengtemeting: verstelling tussen het midden van het
gereedschaptastsysteem en het midden van het gereed-

schap

Gereedschapsverstelling: radius?

L-OFFS Radiusmeting: extra verstelling van het gereedschap ten
opzichte van offsetToolAxis tussen de bovenkant van het

gereedschaptastsysteem en de gereedschapspunt

Gereedschapsverstelling: lengte?

LBREAK Toelaatbare afwijking van de gereedschapslengte L voor
vaststellen breuk. Bij overschrijding van de ingevoerde
waarde blokkeert de besturing het gereedschap (status L).

Invoerbereik: 0 t/m 9,0000 mm

Toelaatbare afwijking van gereedschapsradius R voor
vaststellen breuk. Bij overschrijding van de ingevoerde
waarde blokkeert de besturing het gereedschap (status L).
Invoerbereik: 0 t/m 9,0000 mm

Breuktolerantie: lengte?

RBREAK Breuktolerantie: radius?

Beschrijving van de cycli voor automatische
gereedschapsmeting.

Meer informatie: Gebruikershandleiding Meetcycli voor
werkstuk en gereedschap programmeren

®

Gereedschapstabellen bewerken

De voor de programma-afloop geldende gereedschapstabel heeft
de bestandsnaam TOOL.T en moet in de directory TNC:\table
opgeslagen zijn.

Gereedschapstabellen die gearchiveerd moeten worden of voor
de programmatest worden ingezet, krijgen een willekeurige
andere bestandsnaam met de extensie .T. Voor de werkstanden e

Programmatest en Programmeren gebruikt de besturing standaard

ook de gereedschapstabel TOOL.T. Als u wilt bewerken, drukt u in de
werkstand Programmatest op de softkey GEREED.- TABEL. E :

aﬁeresdschapstanel bewerken BYrrogrammatest
ol Automatische PGM-aflooph Gereedschaps- tab, bewerken

18036 1
19038 100 19 ]

Gereedschapstabel TOOL.T openen:

> Willekeurige machinewerkstand selecteren

» Gereedschapstabel selecteren: softkey
GEREED.- TABEL indrukken

» Softkey EDIT op AAN zetten

BEGIN EINDE

BLAD21J0€ | BLAD2I0E | peyenen PLAATS.
ZOEKEN EIND

[T TAgEL

TABEL

/Y

GEREED. - ‘

BEWERKEN

AAN
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o Wanneer u de gereedschapstabel bewerkt, is het
geselecteerde gereedschap geblokkeerd. Is dit
gereedschap nodig in het uitgevoerde NC-programma,
dan toont de besturing de melding: Gereedschapstabel
vergrendeld.

Wanneer een nieuw gereedschap wordt gemaakst, blijven de
kolommen lengte en radius tot aan de handmatige invoer
leeg. Bij de poging om een dergelijk nieuw aangemaakt
gereedschap in te spannen, breekt de besturing af met een
foutmelding. Daardoor kunt u geen gereedschap inspannen
dat nog geen geometriegegevens bevat.

U kunt met het alfanumeriek toetsenbord of een aangesloten muis
als volgt navigeren en bewerken:

B Pijltoetsen: van cel tot cel navigeren

m ENT-toets: naar de volgende cel springen, bij selectievelden:
selectiedialoog openen

®  Met een muisklik op een cel: naar de cel navigeren

® Dubbelklikken op een cel: cursor in de cel zetten, bij
selectievelden: selectiedialoog openen

Softkey Bewerkingsfuncties voor gereedschapstabel
T eeem | Tabelbegin selecteren

emoe | Tabeleinde selecteren

[ eLapz1ave | Vorige pagina van de tabel selecteren

| sLabz1z0e | Volgende pagina van de tabel selecteren

Tekst of getal zoeken

ZOEKEN

™ acan Naar begin van de regel springen
REGEL
<=
EINDE Naar einde van de regel springen
REGEL
=
AGTUELE Actief veld kopiéren
WAARDE
KOPIEREN
" ewor. Gekopieerd veld invoegen
WAARDE
INVOEGEN
N REGELS In te voeren aantal regels (gereedschappen) aan
AAN EINDE .
TOEVOEGEN tabeleinde toevoegen
— Regel met een in te voeren gereedschapsnummer
TUSSENV. ]nvoegen
— Actuele regel (gereedschap) wissen

WISSEN
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Softkey Bewerkingsfuncties voor gereedschapstabel

Gereedschappen op de inhoud van een selecteer-
bare kolom sorteren

SORTEREN

Mogelijke invoer vanuit een apart venster selecte-

KIEZEN

ren

KoLo Waarde terugzetten

TERUG -

ZETTEN

AGTUEEL Cursor in de actuele cel zetten

VELD
WIJZIGEN

Gereedschapstabellen importeren

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

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

Wanneer u een gereedschapstabel van een iTNC 530 uitleest en op
een TNC 620 inleest, moet u formaat en inhoud aanpassen voordat
u de gereedschapstabel kunt gebruiken. Op de TNC 620 kunt u de
aanpassing van de gereedschapstabel gemakkelijk met de functie
TABEL / NC-PGM AANPASSEN uitvoeren. De besturing converteert
de inhoud van de ingelezen gereedschapstabel naar een voor de
TNC 620 geldig formaat en slaat de wijzigingen in het geselecteerde
bestand op.
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Ga als volgt te werk:

» Gereedschapstabel van de iTNC 530 op in de directory TNC:
\table opslaan

EXTRA
FUNCTIES

TABEL /
NC-PGM
AANPASSEN

>

Werkstand Programmeren selecteren

Toets PGM MGT indrukken

De cursor naar de gereedschapstabel verplaatsen
die u wilt importeren

Softkey EXTRA FUNCTIES indrukken

Softkey TABEL / NC-PGM AANPASSEN indrukken

> De besturing vraagt of de geselecteerde
gereedschapstabel moet worden overschreven

» Softkey AFBREKEN indrukken

» Alternatief voor het overschrijven softkey OK
indrukken

» Geconverteerde tabel openen en inhoud
controleren

> Nieuwe kolommen van de gereedschapstabel
hebben een groene achtergrond.

» Softkey UPDATE- INFO VERWIJD. indrukken

> Groene kolommen worden weer wit weergegeven.

In de gereedschapstabel zijn in de kolom Naam de
volgende tekens toegestaan: #S % &,-.0123456789
@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ_
Tijdens het importeren wordt een komma in een punt
omgezet.

De besturing overschrijft de actuele gereedschapstabel bij
het importeren van een externe tabel met identieke naam.
Maak, voor het importeren, een back-up van uw originele
gereedschapstabel om gegevensverlies te voorkomen!

Hoe gereedschapstabellen via het bestandsbeheer kunnen
worden gekopieerd, is beschreven onder Bestandsbeheer.

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

Bij het importeren van gereedschapstabellen van de

iTNC 530 worden alle gedefinieerde gereedschapstypen
eveneens verzonden. Niet-beschikbare gereedschapstypes
worden met type Niet gedefinieerd geimporteerd.
Controleer de gereedschapstabel na het importeren.
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Plaatstabel voor gereedschapswisselaar

Raadpleeg uw machinehandboek! T | % |
De machinefabrikant past het aantal beschikbare functies S — ] N e ———

gl I
=

o
102 Tool 1

van de plaatstabel aan uw machine aan.

of

2 2p4 Teol z

3 3068 Tool &

alos Too1 4

15 5010
6
8
9

U hebt een plaatstabel nodig voor de automatische
gereedschapswissel. In de plaatstabel beheert u de bezetting van

8o1e
9018
10D

uw gereedschapswisselaar. De plaatstabel staat in de directory

TNC:\table. De machinefabrikant kan naam, pad en inhoud van de

plaatstabel aanpassen. Indien gewenst, kunt u ook verschillende Lr e ]

weergaven selecteren via softkeys in het menu TABEL FILTER. “"" —tr e __& -
T mﬁ%‘ TR, Yngu'n EIND

Plaatstabel in een werkstand Programma-afloop bewerken

GEREED. - > Gereedschapstabel selecteren: softkey

TUU GEREED.- TABEL indrukken

R > Softkey PLAATS- TABEL indrukken

BEWERKEN > Indien van toepassing, softkey EDIT op AAN
Lrrl  aaw zetten
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Plaatstabel in de werkstand Programmeren selecteren
In de werkstand Programmeren selecteert u de plaatstabel als

volgt:
» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
indrukken
» Softkey ALLE TON. indrukken
» Bestand selecteren of een nieuwe bestandsnaam
invoeren
» Met de ENT-toets of met de softkey KIEZEN
bevestigen
Parameters Betekenis Dialoog
P Plaatsnummer gereedschap in gereedschapsmagazijn -
T Gereedschapsnummer Gereedschapsnum-
mer?
RSV Plaatsreservering voor matrixwisselaar Plaats reserv.: Ja =
ENT/Nee = NOENT
ST Gereedschap is speciaal gereedschap (ST: voor Special Tool = Spec. gereedschap?
Engels voor speciaal gereedschap); als het speciale gereedschap
plaatsen voor en na zijn plaats blokkeert, blokkeert u de desbe-
treffende plaats in kolom L (status L)
F Gereedschap altijd op dezelfde plaats in het magazijn terugzetten Vaste plaats? Ja =
(F: voor Fixed = Engelse term voor vast) ENT / Nee = NO ENT
L Plaats blokkeren (L: voor Locked = Engels voor geblokkeerd) Plaats geblokkeerd
Ja = ENT / Nee = NO
ENT
DOC Weergave van commentaar met betrekking tot gereedschap -
TOOL.T
PLC Overdracht van informatie betreffende deze gereedschapsplaats ~ PLC-status?
naar de PLC
P1...P5 Functie wordt door de machinefabrikant gedefinieerd. Raadpleeg  Waarde?
de machinedocumentatie
PTYPE Gereedschapstype. Functie wordt door de machinefabrikant Gereedschapstype

gedefinieerd. Raadpleeg de machinedocumentatie

voor plaatstabel?

LOCKED_ABOVE

Matrixwisselaar: plaats boven blokkeren

Plaats boven

blokkeren?
LOCKED_BELOW Matrixwisselaar: plaats onder blokkeren Plaats onder

blokkeren?
LOCKED_LEFT Matrixwisselaar: plaats links blokkeren Plaats links

blokkeren?

LOCKED_RIGHT
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Matrixwisselaar: plaats rechts blokkeren

Plaats rechts
blokkeren?
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Softkey Bewerkingsfuncties voor plaatstabellen
sty Tabelbegin selecteren
T ewoe Tabeleinde selecteren
BLADZIIDE Vorige pagina van de tabel selecteren
BLADZTIDE Volgende pagina van de tabel selecteren
" Reser Plaatstabel terugzetten
L sz | Afhankelijk van de optionele machineparameter

enableReset (nr. 106102)

Wanneer u het uitgebreide
gereedschapsbeheer gebruikt, kunt u de
plaatstabel alleen terugzetten voor het
bevestigen van de stroomonderbreking.

Verdere informatie:
"Gereedschapsbeheer", Pagina 156

et Kolom gereedschapsnummer T terugzetten
[ Afhankelijk van de optionele machineparameter
showResetColumnT (nr. 125303)
BEGIN Naar begin van de regel springen
<=
™ Emoe Naar einde van de regel springen
[
Gereedschap uit de gereedschapstabel selecte-
—— ren: de besturing toont de inhoud van de gereed-

schapstabel. Met de pijltoetsen het gereedschap
selecteren, met de softkey OK in de plaatstabel

overnemen
KoLo Waarde terugzetten
TERUG -
ZETTEN
™ acTueet Cursor in de actuele cel zetten

VELD
WIJZIGEN

Weergave sorteren

SORTEREN

Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant legt de functie, eigenschappen en
benaming van de diverse weergavefilters vast.
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Gereedschapswissel

Automatische gereedschapswissel

Raadpleeg uw machinehandboek!
De gereedschapswissel is een machine-afhankelijke
functie.

Bij automatische gereedschapswissel wordt de programma-
afloop niet onderbroken. Bij een gereedschapsoproep met
TOOL CALL verwisselt de besturing het gereedschap uit het

gereedschapsmagazijn.
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Automatische gereedschapswissel bij het overschrijden van de
standtijd: M101

Raadpleeg uw machinehandboek!
M101 is een machine-afhankelijke functie.

De besturing kan na het verstrijken van een ingestelde standtijd
automatisch een zustergereedschap inspannen en daarmee de
bewerking voortzetten. Activeer hiervoor de additionele functie

M101. U kunt de werking van M101 d.m.v. M102 weer opheffen.

Wanneer u geen zustergereedschap in de kolom RT definieert en
het gereedschap met de gereedschapsnaam oproept, wisselt de
besturing na het bereiken van de standtijd TIME2 een gereedschap
met dezelfde naam in.

In de gereedschapstabel voert u in de kolom TIME2 de standtijd
van het gereedschap in, waarna de bewerking met een
zustergereedschap moet worden voortgezet. De besturing voert
in de kolom CUR_TIME telkens de actuele standtijd van het
gereedschap in.

Als de actuele standtijd de in de kolom TIME2 ingevoerde waarde
overschrijdt, wordt uiterlijk één minuut na het verstrijken van de
standtijd, op de eerst mogelijke plaats in het programma een
zustergereedschap ingespannen. De wissel vindt pas plaats nadat
de NC-regel is beéindigd.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing trekt bij een automatische gereedschapswissel door
M101 eerst altijd het gereedschap terug in de gereedschapsas.
Tijdens het terugtrekken bestaat bij gereedschappen die
ondersnijdingen maken botsingsgevaar, bijvoorbeeld bij
schijffrezen of bij T-sleuffrezen!

> M101 alleen bij bewerkingen zonder ondersnijdingen gebruiken
> Gereedschapswissel met M102 uitschakelen

Na de gereedschapswissel positioneert de besturing, wanneer

de machinefabrikant niets anders heeft gedefinieerd, volgens de

volgende logica:

® Bevindt zich de eindpositie in de gereedschapsas onder de
actuele positie, dan wordt de gereedschapsas als laatste
gepositioneerd

® Bevindt zich de eindpositie in de gereedschapsas boven de
actuele positie, dan wordt de gereedschapsas als eerste
gepositioneerd
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Voorwaarden voor de gereedschapswissel met M101

Gebruik als zustergereedschap alleen gereedschappen met
dezelfde radius. De besturing controleert de radius van het
gereedschap niet automatisch.

Als de besturing de radius van het zustergereedschap
controleert, voert u in het NC-programma M108 in.

De besturing voert de automatische gereedschapswissel op
een geschikte plaats in het programma uit. De automatische
gereedschapswissel wordt niet uitgevoerd:

gedurende de tijd dat er bewerkingscycli worden uitgevoerd
gedurende de tijd dat een radiuscorrectie (RR/RL) actief is
direct na een functie voor benaderen APPR

direct voor een functie voor verlaten DEP

direct voor en na CHF en RND

gedurende de tijd dat er macro's worden uitgevoerd

gedurende de tijd dat er een gereedschapswissel wordt
uitgevoerd

direct na een TOOL CALL of TOOL DEF
m  gedurende de tijd dat er SL-cycli worden uitgevoerd

Standtijd overschrijden

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven en
aangepast worden.

De toestand van gereedschap aan het einde van de geplande
standtijd hangt onder andere af van het gereedschapstype, de soort
bewerking en het werkstukmateriaal. U voert in de kolom OVRTIME
van de gereedschapstabel de tijd in minuten in die het gereedschap
na het verstrijken van de standtijd mag worden gebruikt.

De machinefabrikant legt vast of deze kolom vrijgegeven is en hoe
de kolom bij het zoeken naar gereedschap wordt gebruikt.

Gereedschapsgebruiktest

Voorwaarden

Raadpleeg uw machinehandboek!

De functie Gereedschapsgebruiktest wordt door uw
machinefabrikant vrijgegeven.

Om een Gereedschapsgebruiktest te kunnen uitvoeren, moet u in het
MOD-menu Bestanden GS-gebruik maken inschakelen.

Verdere informatie: 'Bestand GS-gebruik aanmaken", Pagina 368

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens
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Bestand GS-gebruik maken

Afhankelijk van de instelling in het MOD-menu hebt u de volgende
mogelijkheden om het bestand GS-gebruik te maken:

®  NC-programma in de werkstand Programmatest volledig

simuleren

= NC-programma in de werkstanden Aut. prog.afl/prog.afl regel
voor regel volledig afwerken

® |n de werkstand Programmatest de softkey
BESTAND GS-GEBRUIK MAKEN indrukken (ook zonder simulatie

mogelijk)

Het gemaakte bestand GS-gebruik bevindt zich in dezelfde directory
als het NC-programma. Het bevat de volgende informatie:

Kolom
TOKEN

Betekenis

B TOOL: gebruiksduur van gereedschap
per gereedschapsoproep. De items zijn in
chronologische volgorde gerangschikt

®m TTOTAL: totale gebruiksduur van een
gereedschap

B STOTAL: oproep van een subprogramma.
De items zijn in chronologische volgorde
gerangschikt

. TIMETOTAL.: totale bewerkingstijd van
het NC-programma wordt in de kolom
WTIME ingevoerd. In de kolom PATH
geeft de besturing de padnaam van het
desbetreffende NC-programma aan.
De kolom TIME bevat het totaal van alle
ingevoerde TIME-gegevens (aanzettijd
zonder ijlgangbewegingen). Alle andere
kolommen zet de besturing op 0

® TOOLFILE: in de kolom PATH geeft
de besturing de padnaam aan van
de gereedschapstabel waarmee u
de programmatest hebt uitgevoerd.
Daardoor kan de besturing bij de
eigenlijke gereedschapsgebruiktest
vaststellen of u de programmatest met
TOOL.T hebt uitgevoerd

TNR

Gereedschapsnummer (-1: nog geen gereed-
schap gewisseld)

IDX

Gereedschapsindex

NAAM

Gereedschapsnaam uit de gereedschapsta-
bel

TIME

Gebruiksduur van het gereedschap in secon-
den (aanzetduur zonder ijlgangbewegingen)

WTIME

Gebruiksduur van het gereedschap in
seconden (totale gebruiksduur tussen twee
gereedschapswissels)

RAD

Gereedschapsradius R + Overmaat
gereedschapsradius DR uit de gereed-
schapstabel. Eenheid is mm
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Kolom Betekenis

BLOCK Regelnummer waarin de TOOL CALL-regel is

geprogrammeerd
PATH ® TOKEN = TOOL: naam van het pad van
het actieve hoofd- of subprogramma

® TOKEN = STOTAL: padnaam van het
subprogramma

T Gereedschapsnummer met de gereed-
schapsindex

OVRMAX Tijdens de bewerking maximaal opgetreden
aanzet-override. Bij de programmatest voert

de besturing hier de waarde 100 (%) in

OVRMIN Tijdens de bewerking minimaal opgetreden
aanzet-override. Bij de programmatest voert

de besturing hier de waarde -1 in

NAMEPROG B (: gereedschapsnummer is

geprogrammeerd

® 7. gereedschapsnaam is
geprogrammeerd

De besturing slaat de gebruiksduur van het gereedschap op in een
apart bestand met de extensie pgmname.H.T.DEP. Dit bestand is
alleen zichtbaar wanneer de machineparameter dependentFiles

(nr. 122107) op MANUAL is ingesteld.

Bij de gereedschapsgebruiktest van een palletbestand kunt u
selecteren uit twee opties:

® Wanneer de cursor in het palletbestand op een pallet-item staat,
voert de besturing de gereedschapsgebruiktest voor de complete
pallet uit.

= Wanneer de cursor in het palletbestand op een programma-
item staat, voert de besturing alleen voor het geselecteerde
NC-programma de gereedschapsgebruiktest uit.

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens

152 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen en uitvoeren | 10/2023



Gereedschappen | Gereedschapsgegevens

Gereedschapsgebruiktest gebruiken

Voor de programmastart kunt u in de werkstanden Aut. prog.afl/
prog.afl regel voor regel controleren of de in het NC-programma
gebruikte gereedschappen aanwezig zijn en de reststandtijd
daarvan nog voldoende is. De besturing vergelijkt de werkelijke
standtijdwaarden uit de gereedschapstabel met de nominale
waarden uit het bestand GS-gebruik.

aeA - » Softkey GEREEDSCHAPSGEBRUIK indrukken
e::zsz:in > Softkey GEREEDSCH GEBRUIK TEST indrukken
TesT > De besturing opent het aparte venster

Gereedschapsgebruiktest met het resultaat van
de gebruiktest.

Softkey OK indrukken
De besturing sluit het aparte venster.
ent » In plaats daarvan toets ENT indrukken

\ 2 4

Met de functie FN 18 ID975 NR1 kunt u de gereedschapsgebruiktest
opvragen.
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4.2 Tastsysteemtabel

Toepassing

In de tastsysteemtabel tchprobe.tp legt u het tastsysteem en
gegevens voor het tasten, bijv. de tastaanzet vast. Wanneer u
meerdere tastsystemen gebruikt, kunt u voor elk tastsysteem apart
gegevens opslaan.

functiebeschrijving

De tastsysteemtabel bevat de volgende parameters:

Parameters
NO

Betekenis

Doorlopend nummer van het tastsysteem

Met dit nummer wijst u het tastsysteem in de kolom
TP_NO van de gereedschapstabel toe aan de gegevens.

Invoer
1...99

TYPE

Selectie tastsysteem?

Bij het tastsysteem TS 642 zijn de volgende
waarden beschikbaar:

B TS642-3: het tastsysteem wordt door een
schakelaar met conische schacht geactiveerd.
Deze modus wordt niet ondersteund.

m TS642-6: het tastsysteem wordt door een
infraroodsignaal geactiveerd. Gebruik deze
modus.

TS120, TS220, TS249, TS260,
TS440, TS444, TS460, TS630,
TS632,TS640, TS642-3, TS642-6,
TS649, TS740, KT130, OEM

CAL_OF1

TS-middenverst. hoofdas? [mm]

-99999,9999...+99999,9999

CAL_OF2

TS-middenverst. nevenas? [mm]
Offset tussen tastsysteemas en spilas in de nevenas

-99999,9999...+99999,9999

CAL_ANG

Spilhoek bij het kalibreren?

0,0000...+359,9999

F

Tastaanzet? [mm/min]

F kan nooit groter worden dan in optionele machinepara-
meter maxTouchFeed (nr. 122602) is gedefinieerd.

0...+9999

FMAX

IJIgang in tastcyclus? [mm/min]

Aanzet waarmee de besturing het tastsysteem voorpositio-

neert en tussen de meetpunten positioneert

+10...+99999

DIST

Maximale meetweg? [mm]

Als de taststift tijdens een tastaanzet binnen de gedefini-
eerde waarde niet uitwijkt, geeft de besturing een foutmel-
ding.

0,00100...+99999,99999

SET_UP

Veiligheidsafstand? [mm]

Afstand van het tastsysteem vanaf de gedefinieerde
tastpositie bij het voorpositioneren

Hoe kleiner u deze waarde definieert, des te nauwkeuriger

moet u de tastpositie definiéren. De in de tastcyclus gedefi-

nieerde veiligheidsafstanden werken aanvullend op deze
waarde.

0,00100...+99999,99999
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Parameters Betekenis

F_PREPOS Voorpositie. In ijlgang? ENT/NOENT
Snelheid bij het voorpositioneren:

B Voorpositioneren met snelheid uit FMAX: FMAX_PROBE
m Voorpositioneren in machine-ijlgang: FMAX_MACHINE

Invoer

FMAX_PROBE, FMAX_MACHINE

TRACK Tastsyst. oriént.? Ja=ENT/Nee=NOENT

= ON: de besturing oriénteert het tastsysteem in de
gedefinieerde tastrichting. De taststift wijkt daardoor

altijd in dezelfde richting uit en de meetnauwkeurigheid

neemt toe.
B OFF: de besturing oriénteert het tastsysteem niet.

Wanneer u de parameter TRACK wijzigt, moet u het
tastsysteem opnieuw kalibreren.

ON, OFF

SERIAL Serienummer?

De besturing bewerkt deze parameter bij tastsystemen met

EnDat-interface automatisch.

Tekstbreedte 15

REACTIE Reactie? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT
Tastsystemen met adapter voor botsingsbescherming

reageren door het gereedheidssignaal te resetten zodra ze

een botsing hebben herkend.
Reactie op het resetten van het gereedheidssignaal:
® NCSTOP: NC-programma onderbreken

= EMERGSTOP: noodstop, sneller afremmen van de assen

NCSTOP, EMERGSTOP

STYLUS Vorm van de taststift

Tastsysteemtabel bewerken

U kunt de tastsysteemtabel als volgt bewerken:
» Toets Handbediening indrukken

v

TAST-
FUNCTIE
Az

Softkey TAST- FUNCTIE indrukken

De besturing toont een softkeybalk voor
tastfuncties.

Softkey TASTSYST. TABEL indrukken

De besturing opent de tastsysteemtabel.
Softkey EDIT op AAN zetten

Gewenste waarde selecteren

Gewenste wijzigingen uitvoeren

v

TASTSYST
TABEL

BEWERKEN

AAN

vV v v yVvy

U kunt de waarden van de tastsysteemtabel ook bewerken
in het gereedschapsbeheer.

SIMPLE, L-TYPE
[8] rave1 bewerken || BProgrammeren A
| 4
THG: \table) Ecnpzobe. 1o
NO & TYPE CAL_OF1 CAL_OF2 CAL_ANG E FMAX DIST SET_uif| M ﬂ
w0 w o s s2000 10 o
218120 —
-l
v
l -
sy 2
100% S-OVR
100% F-OVR  LIMIT 1 i
@ J
s ¥
7777777 o +0.000 (3] +0.000/|| " &
v ] +0.000 +0.000
00% [An]
+290.000 o W
Modus: ACT @1 TS 50 LIl Aaw
£ ominin ovz 1008 usis e
agaIn EIN0E || BLADZIIOE || BLADZIDE | pewenen
Exen
l t V| | ™ EIND
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4.3 Gereedschapsbeheer

Basisprincipes
Raadpleeg UW maChmehandbOGk' Ultgenxem gereedschapsbeheer EF:DBIEWI&:BH _:‘\7:;
Gereedschapsbeheer is een machine-afhankelijke functie e a1 8,
die gedeeltelijk of volledig uitgeschakeld kan zijn. De T o e | i :
beschikbare functies worden door uw machinefabrikant o e o - IR .. ¢ | |-
5 B MILL_D10_ROUGH o 5 Hoofamagazi]! 0
vastgelegd. eEE——— R = : I'Tﬁ
B g & (it >
_ _ 4 wohmoee o : |
Via Gereedschapsbeheer kan uw machinefabrikant zeer T [ | =
. . . . . 14 B WILL_D28_noucH o 14 Hostdmagazili nic o @ g
uiteenlopende functies voor gereedschaps-handling ter beschikking rkiwme 0 Sl ol
stellen. Voorbeelden: B e o B .. L
B Weergave en bewerking van alle gereedschapsgegevens uit de TN T 7 vy ey —
| {l If = | EIND
gereedschapstabel en de tastsysteemtabel T

®  Qverzichtelijke en aanpasbare weergave van de
gereedschapsgegevens in invoerschermen

= Willekeurige aanduiding van de afzonderlijke
gereedschapsgegevens in de nieuwe tabelweergave

B Gecombineerde weergave van gegevens uit de gereedschaps- en
plaatstabel

®  Snelle sorteeroptie voor alle gereedschapsgegevens door een
muisklik

m Gebruik van grafische hulpmiddelen, bijv. verschillende kleuren
voor gereedschaps- of magazijnstatus

= Kopiéren en invoegen van alle gereedschapsgegevens die bij een
gereedschap behoren

®  Grafische weergave van het gereedschapstype in de
tabelweergave en in het detailaanzicht voor een beter overzicht
van de beschikbare gereedschapstypen

Extra in het uitgebreide gereedschapsbeheer (optie #93):

®m Programmaspecifieke of palletspecifieke gebruiksvolgorde van
alle gereedschappen ter beschikking stellen

®m Programmaspecifieke of palletspecifieke plaatsingslijst van alle
gereedschappen ter beschikking stellen

0 m Wanneer u een gereedschap in het gereedschapsbeheer
bewerkt, is het geselecteerde gereedschap geblokkeerd.
Is dit gereedschap nodig in het uitgevoerde NC-
programma, dan toont de besturing de melding:
Gereedschapstabel vergrendeld.

B Wanneer u het uitgebreide gereedschapsbeheer
gebruikt, kunt u de plaatstabel alleen terugzetten voor
het bevestigen van de stroomonderbreking.

Verdere informatie: 'Plaatstabel voor
gereedschapswisselaar”, Pagina 145
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Bestandsbeheer oproepen

Raadpleeg uw machinehandboek!

Het oproepen van het gereedschapsbeheer kan afwijken
van de hieronder beschreven wijze.

GEREED. - > Gereedschapstabel selecteren: softkey
THU GEREED.- TABEL indrukken
@ » Softkeybalk doorschakelen

‘ e ‘ » Softkey GER.- BEHEER indrukken

BEHEER

Weergave van het gereedschapsbeheer

In de nieuwe weergave geeft de besturing alle
gereedschapsgegevens in de volgende vier tabs weer:

® Gereedschappen: gereedschapsspecifieke gegevens
® Plaatsen: plaatsspecifieke gegevens

Extra in het uitgebreide gereedschapsbeheer (optie #93):

B Plaatsingslijst: lijst met alle gereedschappen van het NC-
programma dat in de werkstand Programma-afloop is
geselecteerd (alleen als u al een bestand GS-gebruik hebt
gemaakt)

Verdere informatie: 'Gereedschapsgebruiktest", Pagina 150

m T-gb.volgorde: lijst met de volgorde van alle gereedschappen die
worden ingespannen in het NC-programma dat in de werkstand
Programma-afloop is geselecteerd (alleen als u al een bestand

GS-gebruik hebt gemaakt)
Verdere informatie: 'Gereedschapsgebruiktest', Pagina 150

> De besturing gaat naar de nieuwe tabelweergave.

Wanneer in de werkstand Programma-afloop een

gb.volgorde voor de totale pallettabel berekend.

pallettabel is geselecteerd, worden de Plaatsingslijst en T-

T

Ger,

eeqscnappen Plaatsen Plaatsingsli)st T-go.

T A
8 NuLLwERKZEUS

B wILL 0z RoueH
B MILL D4 ROUGH
B uILL_Ds_Rouek
B uILL_D8_RouGH
B MILL_D10_ROUGH
B wILL_o12_noven
B uILL D14 RoUGH
B MILL_D16_ROUGH

9 B wILL_Dis_RoucH

B uri_p20_aouck
B wILL_vze_nousH
B wILL D2é_RouGH
B uIit_oze_souck
B uILL_D28_noucH
B uILL_D30_AouGH
B wIc_osz_souoH
B uILL_D3s_roueH
B uILL_D3s_RousH
B utii na souen
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P

BLADZIJDE
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T BLA MAGAZLIN

=

Hootdmagazay nict be

Hoofamagariy)

HooTamagazijl nie
Hoefdmagazayi nie
Hoofamagaziji nie
Hooramagazili niet ve

Hootamagazyl nie

Hoofamagazi]!
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spi1
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Gereedschapsbheheer bewerken
Het gereedschapsbeheer kan zowel met de muis als met toetsen en [Buitosoreio gereeascnapsoenser @w

softkeys worden bediend: l
Softkey Bewerkingsfuncties van het gereedschapsbeheer = — g
[ eemv | Tabelbegin selecteren e T e LT ?"VI
T - ToR 0 TANGLE 28 CrTmez o d
T r2 +0 T oR2 +0 s PITCH 40 @ CUR TIME O
—_— ACC. % T-ANGLE 0 T
ETNDE Tabeleinde selecteren R s e J;-I
T R-orfs T RBREAK ] @
T Lo o B our 2 | vt
T RTOL o & DIREGT
i)
—_— . . [zl aan
BLADZIIDE Vorige pagina van de tabel selecteren
=T —la= T =
BLADZITDE Volgende pagina van de tabel selecteren
e Invoerschermweergave van het gemarkeerde gereed-
GEREEDS. schap oproepen.
Alternatieve functie: ENT-toets indrukken
— Tab doorschakelen:
= Gereedschappen en Plaatsen
Extra met optie #93
Plaatsingslijst en T-gb.volgorde
Zoekfunctie: met de zoekfunctie kunt u de te doorzoe-
ZQEKEN . . .
ken kolom en vervolgens het zoekbegrip via een lijst
of door invoer van het zoekbegrip selecteren
i Gereedschappen importeren
IMPORT
e Gereedschappen exporteren
EXPORT
GEMARK Gemarkeerde gereedschappen wissen
‘GEREEDSCH.
WISSEN
" neecLs Meerdere regels aan het einde van de tabel invoegen
AAN EINDE
TOEVOEGEN
AANZIGHT Tabelweergave actualiseren
ACTUALI-
SEREN

Kolom Geprogrammeerde gereedschappen weerge-
ven (als de tab Plaatsen actief is)

Instellingen definiéren:
= KOLOM SORTEREN actief: met een muisklik op de
kolomkop wordt de kolominhoud gesorteerd

® KOLOM SCHUIVEN actief: de kolom kan met drag
+drop worden verplaatst

meseT Handmatig uitgevoerde instellingen (kolommen
o verplaatsen) weer in de oorspronkelijke toestand
terugzetten
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Bewerken kunt u de gereedschapsgegevens uitsluitend
in de invoerschermweergave. De invoerschermweergave
activeren door het indrukken van de softkey
INV.SCHERM GEREEDS. of de ENT-toets voor het
gereedschap waarop de cursor staat.

Als u het gereedschapsbeheer zonder muis bedient, kunt u
functies die met aankruisvakjes worden geselecteerd ook
met de toets -/+ inschakelen en weer uitschakelen.

In het bestandsbeheer kunt u met de toets GOTO naar het
gereedschapsnummer of plaatsnummer zoeken.

De volgende functies kunnen ook met de muis worden bediend:

m  Sorteerfunctie: door te klikken in een kolom van de tabelkop,
sorteert de besturing de gegevens in op- of aflopende volgorde
(afhankelijk van de geactiveerde instelling van de softkey)

m  Kolommen verplaatsen: door te klikken in een kolom van
de tabelkop en deze vervolgens te verplaatsen terwijl u de
muisknop ingedrukt houdt, kunt u kolommen in de door u
gewenste volgorde rangschikken. De besturing slaat op dit
moment de kolomvolgorde niet op bij het verlaten van het
gereedschapsbeheer (afhankelijk van de geactiveerde instelling
van de softkey)

m Extra informatie in de invoerschermweergave tonen:
schermtips worden alleen getoond wanneer u de softkey
BEWERKEN UIT/AAN op AAN hebt ingesteld, de muiscursor over
een actief invoerveld beweegt en daar een seconde lang laat
staan
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Bewerken van een actieve invoerschermweergave

Wanneer de invoerschermweergave actief is, beschikt u over de
volgende functies:

Softkey Bewerkingsfuncties invoerschermweergave
GEREEDSOH Gereedschapsgegevens van het vorige gereed-
schap selecteren
GEREEDSCH Gereedschapsgegevens van het volgende gereed-
schap selecteren
ToEX Vorige gereedschapsindex selecteren (alleen
= actief wanneer de indexering actief is)
NDEX Volgende gereedschapsindex selecteren (alleen
v actief wanneer de indexering actief is)

Apart venster voor de selectie openen (alleen
actief bij keuzevelden)

SELECTIE

R Wijzigingen die u sinds het oproepen van het
NEGEREN invoerscherm hebt uitgevoerd, niet accepteren

EX Gereedschapsindex invoegen

INVOEGEN

IN0EX Gereedschapsindex verwijderen

WISSEN

REGORD Gereedschapsgegevens van het geselecteerde
KOPLEREN gereedschap kopiéren

RECORD Gekopieerde gereedschapsgegevens in het
INVOEGEN geselecteerde gereedschap invoegen
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Gemarkeerde gereedschapsgegevens wissen

Met deze functie kunt u eenvoudig gereedschapsgegevens wissen
wanneer u ze niet meer nodig hebt.

Ga bij het wissen als volgt te werk:

» In gereedschapsbeheer de te wissen gereedschapsgegevens met
de pijltoetsen of met de muis markeren

» De softkey GEMARK. GEREEDSCH. WISSEN indrukken

> De besturing toont een apart venster waarin de te wissen
gereedschapsgegevens zijn vermeld.

> Het wissen met de softkey UITVOEREN starten

> De besturing toont in een apart venster de voortgang van het
wissen.

> Het wissen met de toets of softkey END beéindigen

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

Met de functie GEMARK. GEREEDSCH. WISSEN wist de
gereedschapsgegevens definitief. De besturing voert véor het
wissen geen automatische back-up van de gegevens door,
bijv. in een prullenbak. Hiermee zijn de gegevens onherstelbaar
verwijderd.

> Belangrijke gegevens regelmatig op externe stations opslaan

o m  Gereedschapsgegevens van gereedschappen die nog
in de plaatstabel zijn opgeslagen, kunnen niet worden
gewist. Hiervoor moeten de gereedschappen eerst uit

het magazijn worden verwijderd.

® Houd de gereedschapstabel zo overzichtelijk en kort
mogelijk, om de rekensnelheid van de besturing niet te
beinvioeden. Gebruik max. 10.000 gereedschapsitems
in het gereedschapsbeheer. U kunt bijvoorbeeld alle
ongebruikte gereedschapsnummers wissen, omdat de
gereedschapsnummers niet doorlopend hoeven te zijn.

Beschikbare gereedschapstypen

Afhankelijk van het geselecteerde gereedschapstype
stelt de besturing in het gereedschapsbeheer alleen de
benodigde invoervelden beschikbaar.

Het gereedschapsbeheer geeft de verschillende gereedschapstypen
weer door middel van een pictogram. De volgende
gereedschapstypen zijn beschikbaar:

Pictogram Gereedschapstype Gereedschapstypenummer
? Niet gedefinieerd,**** 99
! | Freesgereedschap,MILL 0
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Pictogram

Gereedschapstype

Gereedschapstypenummer

Voorbewerkingsfrees,MILL_R

9

7

% Nabewerkingsfrees,MILL_F 10
& Kopfrees,MILL_FACE 14
% Kogelfrees, BALL 22
% Torusfrees ,TORUS 23
Fasefrees, MILL_CHAMFER 24
c!.: Schijffrees, MILL_SIDE 25
@ Boor,DRILL 1

% Schroefdraadtap, TAP 2

@ NC-aanboorbeitel, CENT 4

T Tastsysteem, TCHP 21
M Ruimer,REAM 3

@ Soevereinboor,CSINK 5

% Penboor, TSINK 6

! Uitdraaigereedschap,BOR 7

a Tegenboor,BCKBOR 8

gé Draadfrees,GF 15
% Draadfrees met afkanting, GSF 16
g Draadfrees met afzonderlijke plaat,EP 17
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Pictogram Gereedschapstype Gereedschapstypenummer
!§ Draadfrees met wisselplaat, WSP 18
% Verzinkdraadfrees,BGF 19
g& Frees voor cirkelvormige schroefdraad,ZBGF 20
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Gereedschapsgegevens importeren en exporteren

GS-gegevens importeren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

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

Met deze functie kunt u eenvoudig gereedschapsgegevens
importeren die u bijv. extern op een voorinstelapparaat hebt
opgemeten. Het te importeren bestand moet een CSV-bestand zijn
(comma separated value). Het bestandstype CSV beschrijft de
structuur van een tekstbestand voor het uitwisselen van eenvoudig
gestructureerde gegevens. Het importbestand moet daarom als
volgt gestructureerd zijn:

= Regel 1:in de eerste regel moeten de namen van de kolommen
worden gedefinieerd waarin de gegevens moeten worden
geplaatst die in de volgende regels worden gedefinieerd. De
kolomnamen zijn met een komma van elkaar gescheiden.

= Meer regels: alle overige regels bevatten de gegevens die u in de
gereedschapstabel wilt importeren. De volgorde van de gegevens

moet bij de volgorde van de in regel 1 vermelde kolomnamen

passen. De gegevens moeten met een komma van elkaar worden

gescheiden. Decimale getallen moeten met een decimale punt
worden gedefinieerd.

Ga bij het importeren als volgt te werk:

» De te importeren gereedschapstabel op de harde schijf van de
besturing naar de directory TNC:\system\tooltab kopiéren

» Uitgebreid gereedschapsbeheer starten

In het gereedschapsbeheer de softkey GEREEDS. IMPORT
indrukken

> De besturing toont in een apart venster de CSV-bestanden die in
de directory TNC:\systems\tooltab zijn opgeslagen

> Het te importeren bestand met de pijltoetsen of door een muisklik

selecteren, met de ENT-toets bevestigen

> De besturing toont in een apart venster de inhoud van het CSV-
bestand

» Het importeren met de softkey UITVOEREN starten.

Gereedschappen | Gereedschapsbeheer
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o B Het te importeren CSV-bestand moet in de directory
TNC:\system\tooltab opgeslagen zijn.

m Wanneer u gereedschapsgegevens van bestaande
gereedschappen (met nummer in plaatstabel)
importeert, komt de besturing met een foutmelding. U
kunt dan bepalen of u deze record wilt overslaan of een
nieuw gereedschap invoegt. Een nieuw gereedschap
voegt de besturing in de eerste lege regel van de
gereedschapstabel in.

B Wanneer het geimporteerde CSV-bestand onbekende
tabelkolommen bevat, toont de besturing bij de import
een melding. Een extra aanwijzing laat u weten dat de
gegevens niet worden overgenomen.

B et erop dat de kolomaanduidingen correct zijn
aangegeven.
Verdere informatie: 'Gereedschapsgegevens in de tabel
invoeren", Pagina 138

m U kunt willekeurige gereedschapsgegevens importeren,
de desbetreffende record hoeft niet alle kolommen (of
gegevens) van de gereedschapstabel te bevatten.

B De volgorde van kolomnamen mag willekeurig zijn,
de gegevens moeten in de bijbehorende volgorde
gedefinieerd zijn.

Voorbeeld

Regel T met kolomnamen
Regel 2 met gereedschapsgegevens

Regel 3 met gereedschapsgegevens

Regel 4 met gereedschapsgegevens
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GS-gegevens exporteren

Met deze functie kunt u eenvoudig gereedschapsgegevens
exporteren die u bijv. in de gereedschapsdatabase van uw CAM-
systeem wilt inlezen. De besturing slaat het geéxporteerde bestand
in CSV-formaat (comma separated value) op. Het bestandstype CSV
beschrijft de structuur van een tekstbestand voor het uitwisselen van
eenvoudig gestructureerde gegevens. Het exportbestand is als volgt
opgebouwd:

® Regel 1:in de eerste regel slaat de besturing de kolomnamen op
van alle betreffende gereedschapsgegevens. De kolomnamen zijn
met een komma van elkaar gescheiden.

= Overige regels: alle overige regels bevatten de gegevens van
de gereedschappen die u hebt geéxporteerd. De volgorde van
de gegevens past bij de volgorde van de in regel 1 vermelde
kolomnamen. De gegevens zijn met een komma van elkaar
gescheiden. De besturing geeft decimale getallen met een
decimale punt weer.

Ga bij het exporteren als volgt te werk:

» In gereedschapsbeheer de te exporteren gereedschapsgegevens
met de pijltoetsen of met de muis markeren

» De softkey GEREEDS. EXPORT indrukken

> De besturing toont een apart venster

» Naam voor het CSV-bestand invoeren en met de ENT-toets
bevestigen

» Het exporteren met de softkey UITVOEREN starten

> De besturing toont in een apart venster de voortgang van het
exporteren

» Het exporteren met de toets of softkey END beéindigen

De besturing slaat het geéxporteerde CSV-bestand
standaard in de directory TNC:\system\tooltab op.
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4.4 Gereedschapshouderbeheer

Basisprincipes

Met behulp van het gereedschapshouderbeheer kunt u
gereedschapshouders maken en beheren. De gereedschapshouders
worden door de besturing meeberekend.

Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven en
aangepast worden.

De machinefabrikant definieert het invoegpunt voor de
gereedschapshouder.

Gereedschapshouders van rechthoekige hoekkoppen helpen bij 3-
assige machines bij bewerkingen in de gereedschapsassen X en
Y, omdat de besturing rekening houdt met de afmetingen van de
hoekkoppen.

In de werkstand Programmatest kunt u de gereedschapshouder op
botsingen met het werkstuk controleren.

Verdere informatie: "Op botsingen controleren ', Pagina 265

In combinatie met software-optie Advanced Function Set 1 (optie
#8) kunt u het bewerkingsvlak naar de hoek van verwisselbare
hoekkoppen zwenken en zodoende verder werken met de
gereedschapsas Z.

Om ervoor te zorgen dat de gereedschapshouders door de besturing
worden meeberekend, moet u de volgende stappen uitvoeren:

m  gereedschapshoudersjablonen opslaan
®  gereedschapshoudersjablonen parametriseren
m  Gereedschapshouder toewijzen

Als u M3D- of STL-bestanden gebruikt in plaats van
geparametriseerde gereedschapshouders, vervallen de
twee eerste bewerkingsstappen.

Ook wanneer in de besturing of in het NC-programma de
maateenheid inch actief is, interpreteert de besturing de
maten van 3D-bestanden in mm.
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Gereedschapshoudersjablonen opslaan

Veel gereedschapshouders onderscheiden zich uitsluitend door
hun afmetingen, voor wat betreft hun geometrische vorm zijn ze
identiek. Om ervoor te zorgen dat u niet alle gereedschapshouders
zelf hoeft te construeren, biedt HEIDENHAIN kant-en-klare
gereedschapshoudersjablonen aan. Gereedschapshoudersjablonen
zijn geometrisch vastgelegde, maar voor wat betreft afmetingen
configureerbare 3D-modellen.

De gereedschapshoudersjablonen moeten onder TNC:\system
\Toolkinematics zijn opgeslagen en de extensie .cft hebben.

Op de programmeerplaats bevat de map TNC:
\system\Toolkinematics voorbeeldbestanden voor de
gereedschapshoudersjablonen.

o Wanneer de gereedschapshoudersjablonen in uw besturing
ontbreken, kunt u de gewenste gegevens downloaden:

HEIDENHAIN-NC-Solutions

o Wanneer u nog meer gereedschapshoudersjablonen wenst,
kunt u contact opnemen met uw machinefabrikant of
andere leveranciers.

o De gereedschapshoudersjablonen kunnen uit meerdere
deelbestanden bestaan. Wanneer de deelbestanden
onvolledig zijn, toont de besturing een foutmelding.

Gebruik uitsluitend volledige
gereedschapshoudersjablonen!

Gereedschappen | Gereedschapshouderbeheer
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Gereedschapshoudersjablonen parametriseren

Voordat de gereedschapshouders door de besturing kunnen worden
meeberekend, moet u de gereedschapshoudersjablonen voorzien
van de werkelijke afmetingen. Deze parametrisering voert u uit in de
extra tool ToolHolderWizard.

De geparametriseerde gereedschapshouders met de extensie .cfx
slaat u op onder TNC:\system\Toolkinematics.

De extra tool ToolHolderWizard wordt primair met de muis
bediend. Met de muis kunt u ook de gewenste beeldschermindeling
instellen, door de scheidingslijnen tussen de gedeelten Parameters,
Helpscherm en 3D-weergave met ingedrukte linkermuisknop te
trekken.

In de extra tool ToolHolderWizard beschikt u over de volgende
pictogrammen:

Pictogram Functie
E’ Extra gereedschap afsluiten
4§ Bestand openen

Omschakelen tussen draadmodel en volume-
aanzicht

Omschakelen tussen shaded en transparante
weergave

Transformatievectoren weergeven of verbergen

king weergeven of verbergen

Testposities weergeven of verbergen

Meetpunten weergeven of verbergen

a1
1=l
e
P Aanduidingen van de objecten met botsingsbewa-
tH
&

+$+ Beginweergave van het 3D-model terugzetten

Wanneer de gereedschapshoudersjabloon geen
transformatievectoren, aanduidingen, testposities en
meetpunten bevat, voert de extra tool ToolHolderWizard
bij het aanklikken van het desbetreffende pictogram geen
functie uit.
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Gereedschapshoudersjabloon in de werkstand Handbediening

parametriseren

Ga als volgt te werk om een gereedschapshoudersjabloon te
parametriseren en op te slaan:

GEREED. -
TABEL

‘ KIEZEN ‘

TOOL
HOLDER
WIZARD

170

> Toets Handbediening indrukken

Softkey GEREED.- TABEL indrukken
Softkey BEWERKEN indrukken

Cursor in de kolom KINEMATIC positioneren
Softkey KIEZEN indrukken

Softkey TOOL HOLDER WIZARD indrukken

De besturing opent de extra tool
ToolHolderWizard in een apart venster.

Pictogram BESTAND OPENEN indrukken
De besturing opent een apart venster.

Met behulp van het voorbeeld de gewenste
gereedschapshoudersjabloon selecteren

Knop OK indrukken

De besturing opent de geselecteerde
gereedschapshoudersjabloon.

De cursor staat op de eerste parametriseerbare
waarde.

Waarden aanpassen

In het gedeelte Uitvoerbestand de naam voor de
geparametriseerde gereedschapshouder invoeren

Knop BESTAND GENEREREN indrukken

Eventueel reageren op de terugmelding van de
besturing

Pictogram BEEINDIGEN indrukken
De besturing sluit het extra gereedschap

Gereedschappen | Gereedschapshouderbeheer
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Gereedschapshoudersjabloon in de werkstand Programmeren
parametriseren

Ga als volgt te werk om een gereedschapshoudersjabloon te
parametriseren en op te slaan:

» Toets Programmeren indrukken
toets PGM MGT indrukken

Pad TNC:\system\Toolkinematics selecteren
Gereedschapshoudersjabloon selecteren

De besturing opent de extra tool
ToolHolderWizard met de geselecteerde
gereedschapshoudersjabloon.

> De cursor staat op de eerste parametriseerbare
waarde.

» Waarden aanpassen

> In het gedeelte Uitvoerbestand de naam voor de
geparametriseerde gereedschapshouder invoeren

» Knop BESTAND GENEREREN indrukken

» Eventueel reageren op de terugmelding van de
besturing

» Pictogram BEEINDIGEN indrukken
> De besturing sluit het extra gereedschap

v Vv Vvy
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Gereedschapshouder toewijzen

Om ervoor te zorgen dat een gereedschapshouder door de besturing
wordt meeberekend, moet u de gereedschapshouder aan een
gereedschap toewijzen en het gereedschap opnieuw oproepen.

Gereedschappen | Gereedschapshouderbeheer

[ cerecaschapstabel bewerken e B Programmeren
L

TNC: \ table =

Geparametriseerde gereedschapshouders kunnen
uit meerdere deelbestanden bestaan. Wanneer de
deelbestanden onvolledig zijn, toont de besturing een
foutmelding.

Gebruik alleen volledig geparametriseerde
gereedschapshouders, foutloze STL-bestanden of M3D-
bestanden!

Gereedschapshouders in STL-formaat moeten aan de
volgende voorwaarden voldoen:

m Max. 20 000 driehoeken
® Driehoekig net vormt een gesloten omhulsel

Wanneer een STL-bestand niet aan de eisen van de
besturing voldoet, komt de besturing met een foutmelding.

Voor gereedschapshouders gelden dezelfde eisen aan STL-
en M3D-bestanden als bij spanmiddelen.

Ga als volgt te werk om een gereedschap aan een gereedschaps-
houder toe te wijzen:

> Werkstand: toets Handbediening indrukken
GEREED. - ‘ » Softkey GEREED.- TABEL indrukken
Y

» Softkey BEWERKEN indrukken

» Cursor in de kolom KINEMATIC van het benodigde
gereedschap positioneren
» Op de softkey KIEZEN drukken

> De besturing opent een apart venster met de
beschikbare gereedschapshouders.

» Met behulp van het voorbeeld de gewenste
gereedschapshouder selecteren

> softkey OK indrukken

> De besturing neemt de naam van de
geselecteerde gereedschapshouder over in de
kolom KINEMATIC.

END > Gereedschapstabel verlaten

‘ KIEZEN ‘
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5.1 Inschakelen, uitschakelen

Inschakelen

A GEVAAR

Let op: gevaar voor de gebruiker!

Door machines en machinecomponenten ontstaan

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

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

Raadpleeg uw machinehandboek!

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

Schakel de machine en besturing als volgt in:
» Voedingsspanning van de besturing en de machine inschakelen
> De besturing toont in de volgende dialogen de inschakelstatus.

> De besturing toont na succesvol opstarten de dialoog
Stromunterbrechung

> Met toets CE melding wissen

> De besturing toont de dialoog PLC-programma
vertalen, PLC-programma wordt automatisch
vertaald.

> De besturing toont de dialoog Stuurspanning
voor relais niet aanwezig.

@ » Stuurspanning inschakelen
> De besturing voert een zelftest uit.

Wanneer de besturing geen fout vindt, wordt de dialoog
Referentiepunten passeren getoond.

Als door de besturing een fout wordt gevonden, wordt een
foutmelding gegeven.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Bij het inschakelen van de machine probeert de besturing

de uitschakeltoestand van het gezwenkte vlak te herstellen.
Onder bepaalde omstandigheden is dit niet mogelijk. Dit is
bijvoorbeeld het geval als u met de ashoek zwenkt en de machine
is geconfigureerd met een vaste hoek of als u de kinematica hebt
veranderd.

> Zwenken, indien mogelijk, resetten voor het afsluiten
> Bij herinschakeling zwenkstatus controleren
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Aspositie controleren

@ In dit gedeelte geldt uitsluitend voor machine-assen bij
machines met EnDat-meetsysteem.

Wanneer na het inschakelen van de machine de werkelijke aspositie
niet met de positie bij het afsluiten overeenstemt, toont de besturing
een apart venster.

> Aspositie van de desbetreffende as controleren

> Wanneer de werkelijke aspositie met de voorgestelde weergave
overeenkomt, met JA bevestigen

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Afwijkingen tussen de werkelijke asposities en de door de
besturing verwachte (bij het afsluiten opgeslagen) waarden
kunnen bij niet-inachtneming tot ongewenste en onvoorziene
bewegingen van de assen leiden. Tijdens de referentieprocedure
van meer assen en alle volgende bewegingen bestaat er gevaar
voor botsingen!

> Aspositie controleren

> Uitsluitend bij overeenstemming de asposities het aparte
venster met JA bevestigen

> Ondanks bevestiging de as hierna voorzichtig verplaatsen

> Bij tegenstrijdigheden of twijfel contact opnemen met de
machinefabrikant
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Referentiepunten passeren

Wanneer de besturing na het inschakelen de zelftest met succes
heeft uitgevoerd, wordt de dialoog Referentiepunten passeren
getoond.

Raadpleeg uw machinehandboek!
Het inschakelen en het benaderen van de referentiepunten
zijn machine-afhankelijke functies.

Als uw machine is uitgerust met absolute meetsystemen,
vervalt het passeren van de referentiepunten.

0 Wanneer u uitsluitend NC-programma'’s wilt bewerken
of grafisch wilt simuleren, kiest u na het inschakelen van
de stuurspanning zonder de referentieprocedure voor de
assen uit te voeren direct de werkstand Programmeren of
Programmatest.

Zonder dat de referentieprocedure voor de assen is
uitgevoerd, kunt u geen referentiepunt vastleggen of het
referentiepunt via de referentiepunttabel wijzigen. De
besturing geeft de aanwijzing Referentiepunten passeren
weer.

De referentiepunten kunt u dan achteraf passeren. Druk
daarvoor in de werkstand Handbediening op de softkey
REF.PUNT BENADEREN.

Referentiepunten in de vooraf ingevoerde volgorde passeren:
= » Voor iedere as de toets NC-Start indrukken of

1
L > De TNC is nu gebruiksklaar en staat in de
werkstand Handbediening..

Als alternatief kunt u referentiepunten in willekeurige volgorde

passeren:
Ex+ ] » Voor iedere as de asrichtingstoets indrukken

en ingedrukt houden tot het referentiepunt
gepasseerd is

> De TNC is nu gebruiksklaar en staat in de
werkstand Handbediening..
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Referentiepunt passeren bij gezwenkt bewerkingsvlak

Wanneer de functie Bewerkingsvlak zwenken (optie #8) voor
het afsluiten van de besturing actief was, activeert de besturing
de functie ook na het opnieuw starten automatisch. Bewegingen
met behulp van de astoetsen vinden dus in het gezwenkte
bewerkingsvlak plaats.

Voor het passeren van de referentiepunten, moet de functie
Bewerkingsvlak zwenken worden gedeactiveerd, anders
onderbreekt de besturing de procedure met een waarschuwing. Voor
assen die niet in de actuele kinematica zijn geactiveerd, kunt u ook
een referentiepunt vastleggen zonder Bewerkingsvlak zwenken te
deactiveren, bijv. een gereedschapsmagazijn.

Verdere informatie: "Handmatig zwenken activeren’, Pagina 251

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest tussen
gereedschap en werkstuk uit. Bij verkeerde voorpositionering of
onvoldoende afstand tussen de componenten bestaat er tijdens
de referentieprocedure voor de assen gevaar voor botsingen!

> Let op de aanwijzingen op het scherm

> Voor het vastleggen van het referentiepunt van de assen zo
nodig een veilige positie benaderen

> Let op mogelijke botsingen

0 Wanneer de machine geen absolute meetsystemen heeft,
moet de positie van de rotatie-assen worden bevestigd. De
in een apart venster weergegeven positie komt overeen met
de laatste positie voor het afsluiten.
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Uitschakelen

Raadpleeg uw machinehandboek!
Uitschakelen is een machineafhankelijke functie.

Om gegevensverlies bij het uitschakelen te voorkomen, moet het
besturingssysteem van de besturing volgens een bepaalde proce-
dure worden afgesloten:

> Werkstand: toets Handbediening indrukken
> Softkey OFF indrukken
OFF
urT- » Met de softkey UIT- SCHAKELEN bevestigen
SCHAKELEN > Wanneer de besturing in een apart venster

de tekst U kunt nu uitschakelen weergeeft,
mag u de voedingsspanning van de besturing
onderbreken

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

De besturing moet worden afgesloten, zodat lopende
processen worden afgesloten en gegevens worden opgeslagen.
Direct uitschakelen van de besturing door bediening van de
hoofdschakelaar kan in elke toestand van de besturing tot
gegevensverlies leiden!

> Besturing altijd afsluiten

» Hoofdschakelaar uitsluitend na melding op het beeldscherm
indrukken
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5.2 Verplaatsen van de machineassen

Aanwijzing

Raadpleeg uw machinehandboek!

Het verplaatsen van de assen met behulp van de
asrichtingstoetsen is machine-afhankelijk.

As met de asrichtingstoetsen verplaatsen
> Werkstand: toets Handbediening indrukken

houden als de as verplaatst moet worden

> Asrichtingstoets zolang indrukken en ingedrukt

» Als alternatief as continu verplaatsen:
asrichtingstoets ingedrukt houden en toets
NC-start indrukken

— > Stoppen: toets NC-stop indrukken

Met beide methoden kunt u ook meerdere assen tegelijkertijd
verplaatsen, de besturing toont dan de baanaanzet. De aanzet
waarmee de assen verplaatst worden, wijzigt u met de softkey F.

Verdere informatie: "Spiltoerental S, aanzet F en additionele M-
functie', Pagina 191

Wanneer op de machine een verplaatsingsopdracht actief is, toont
de besturing het symbool STIB (besturing in bedrijf).
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Stapsgewijs positioneren

Bij stapsgewijs positioneren verplaatst de besturing een machine-as Z
met een door u ingestelde stapmaat.
Het invoerbereik voor de aanzet is 0,007 mm tot 10 mm.
» Werkstand: de toets Handbediening of de toets
:iﬁ

Elektronisch handwiel indrukken

» Softkeybalk omschakelen

2] o

TS

8 8
T » Stapsgewijs positioneren kiezen: softkey >
AAN STAPMAAT op AAN o
» Aanzet van de lineaire assen invoeren 3 16 X
‘ aos ‘ > Met de_ softkey WAARDE OVER- NEMEN
NEMEN bevestigen

» Als alternatief met de ENT-toets bevestigen

» Cursor met pijltoets op rondassen positioneren
‘ WAARDE ‘ » Aanzet van de rond-assen invoeren
NeMEN » Met de softkey WAARDE OVER- NEMEN
bevestigen
Nt » Als alternatief met de ENT-toets bevestigen
‘ i ‘ » Met de softkey OK bevestigen

> De stapmaat is actief.

> De besturing toont de ingestelde waarden in het
bovenste schermgedeelte.

Stapsgewijs positioneren uitschakelen
> Softkey STAPMAAT op UIT

INCRE -
MENTEEL

AAN

Als u zich in het menu Jog increment bevindt, kunt u met
de softkey UIT- SCHAKELEN het stapsgewijze positioneren
uitschakelen.
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Verplaatsen met elektronische handwielen

A GEVAAR

Let op: gevaar voor de gebruiker!

Bij onbeveiligde aansluitbussen, defecte kabels en ondeskundig
gebruik ontstaan altijd risico's door elektriciteit. Met het
inschakelen van de machine begint het gevaar!

> Apparaten uitsluitend door bevoegd servicepersoneel laten
aansluiten of verwijderen

» Machine uitsluitend met aangesloten handwiel of beveiligde
aansluitbus inschakelen

De besturing ondersteunt het verplaatsen met de volgende
elektronische handwielen:

® HR 570: eenvoudig handwiel zonder display, datatransmissie via
kabel

B HR 520: handwiel met display, datatransmissie via kabel
= HR 550FS: handwiel met display, radiografische datatransmissie

Bovendien ondersteunt de besturing nog steeds de kabelhandwielen
HR 410 (zonder display) en HR 420 (met display).

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan additionele functies voor de
handwielen HR 5xx beschikbaar stellen.

De draagbare handwielen HR 520 en HR 550FS zijn uitgevoerd met
een display waarop de besturing diverse gegevens toont. Daarnaast
kunt u met de handwiel-softkeys belangrijke instelfuncties uitvoeren,
bijvoorbeeld referentiepunten vastleggen of M-functies invoeren en
uitvoeren.

Zodra u het handwiel met de handwiel-inschakeltoets hebt
geactiveerd, is bediening via het bedieningspaneel niet

meer mogelijk. De besturing geeft deze toestand op het
besturingsbeeldscherm weer door middel van een apart venster.
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Als meerdere handwielen op een besturing aangesloten zijn, is

de handwieltoets op het bedieningspaneel niet beschikbaar. Het
handwiel wordt geactiveerd of gedeactiveerd met de handwieltoets
op het handwiel. Voordat een ander handwiel geselecteerd kan
worden, moet het actieve handwiel gedeactiveerd worden.

Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven en
aangepast worden.

1 NOODSTOP-toets
2 Handwiel-display voor statusweergave en functiekeuze 1
3 Softkeys
4 Astoetsen kunnen door de machinefabrikant overeenkomstig de

asconfiguratie worden gewisseld
5 Bevestigingstoets
6 Pijltoetsen voor definitie van de handwiel-gevoeligheid
7 Handwiel-inschakeltoets 3
8 Richtingstoets voor de richting waarin de besturing de gekozen

as verplaatst

4

9 |Jlgangoverride voor de asrichtingstoets

10 Spil inschakelen (machine-afhankelijke functie, toets kan door
machinefabrikant worden gewisseld)

11 Toets NC-regel genereren (machine-afhankelijke functie, toets
kan door machinefabrikant worden gewisseld)

12 Spil uitschakelen (machine-afhankelijke functie, toets kan door
machinefabrikant worden gewisseld)

13 CTRL-toets voor speciale functies (machine-afhankelijke functie,
toets kan door machinefabrikant worden gewisseld)

14 Toets NC-start (machine-afhankelijke functie, toets kan door
machinefabrikant worden gewisseld)

15 Toets NC-stop (machine-afhankelijke functie, toets kan door
machinefabrikant worden gewisseld)

16 Handwiel

17 Spiltoerental-potentiometer

18 Aanzet-potentiometer

19 Kabelaansluiting, vervalt bij draadloos handwiel HR 550FS

14

15

16

18
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Handwieldisplay
1 Alleen bij draadloos handwiel HR 550FS: aanduiding of handwiel
in dockingstation zit of dat draadloos bedrijf actief is 1
2 Alleen bij draadloos handwiel HR 550FS: aanduiding van de j
veldsterkte, zes balken = maximale veldsterkte 6

3 Alleen bij draadloos handwiel HR 550FS: laadniveau van de
accuy, zes balken = maximaal laadniveau. Tijdens het laden

EESEAGIHA STEEESE
beweegt er een balk van links naar rechts ®  p# STEP MSF OFM  MA

4 X+50.000: positie van de geselecteerde as

5 * STIB (besturing in bedrijf); programma-afloop is gestart of as is
in beweging

6 OFFS + 0.000: offsetwaarden uit M118 of de globale
programma-instellingen (optie #44)

5

10
12

7 S1600: actueel spiltoerental

8 FO: actuele aanzet waarmee de gekozen as op dit moment wordt
verplaatst

Tijdens de programma-afloop toont de besturing de actuele
baanaanzet.

9 E:foutmelding is actief

Wanneer op de besturing met een foutmelding verschijnt, toont
het handwieldisplay gedurende 3 seconden de melding ERROR.
Vervolgens ziet u de weergave E, zolang de fout nog in de
besturing is.

10 WPL: functie 3D-ROOD is actief
Afhankelijk van de instelling in het 3D-RO0OD-menu ziet u het
volgende:
® VT: functie Verplaatsen in gereedschapsas is actief
m WP: functie Basisrotatie is actief

11 RES 0100: handwielresolutie actief. Verplaatsing die de gekozen
as bij een omwenteling van het handwiel aflegt

12 STEP ON of OFF: stapsgewijs positioneren in- of uitgeschakeld.
Als de functie actief is, geeft de besturing bovendien de actieve
verplaatsingsstap weer

13 Softkeybalk: keuze van de verschillende functies; beschrijving in
de volgende alinea's
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Bijzonderheden van draadloos handwiel HR 550FS

A GEVAAR

Let op: gevaar voor de gebruiker!

Het gebruik van draadloze handwielen wordt door de accu-
aandrijving en door andere draadloze apparatuur bevattelijker
voor storingsinvloeden als een kabelverbinding. Negeren van

de voorwaarden en aanwijzingen voor een veilig bedrijf leidt
bijvoorbeeld bij onderhoudswerkzaamheden of werkvoorbereiding
tot gevaar voor de gebruiker!

> Draadloze verbinding van het handwiel op mogelijke
overlappingen met andere draadloze apparatuur controleren

> Het handwiel en de handwielhouder uiterlijk na 120 uur
bedrijfsduur uitschakelen, zodat de besturing bij de volgende
herstart een functietest uitvoert

> Bij meerdere draadloze handwielen in een werkplaats ervoor
zorgen dat duidelijk te zien is welke handwielhouder bij
welk handwiel hoort (bijvoorbeeld door middel van een
kleurensticker)

> Bij meerdere draadloze handwielen in een werkplaats ervoor
zorgen dat duidelijk is welk handwiel bij welke machine hoort
(bijvoorbeeld door middel van een functietest)

Het draadloze handwiel HR 550FS is van een accu voorzien. De
accu wordt geladen zodra u het handwiel in de handwielhouder hebt
geplaatst.

De handwielhouder HRA 551 FS en het handwiel HR 550FS vormen
samen een functionele eenheid.

U kunt het handwiel HR 550FS met de accu maximaal 8 uur
gebruiken, voordat er opnieuw moet worden opgeladen. Het
volledig opladen van een volledig ontladen handwiel duurt ca. 3
uur. Wanneer u het handwiel HR 550FS niet gebruikt, dient u het
altijd in de daarvoor bedoeld handwielhouder te plaatsen. Hierdoor
is de handwielaccu altijd opgeladen en bestaat er een directe
contactverbinding met de noodstopschakeling.

Zodra het handwiel zich in de handwielhouder bevindt, wordt intern
naar kabelbedrijf omgeschakeld. Wanneer het handwiel volledig
ontladen is, dan kunt u het ook gebruiken. De functies zijn daarbij
dezelfde als bij draadloos bedrijf.

Reinig de contacten van de handwielhouder en het
handwiel regelmatig om een goede werking te waarborgen.

Het radiotransmissiebereik is ruim bemeten. Indien — bijvoorbeeld
bij zeer grote machines — de grens van het transmissiebereik toch
wordt benaderd, waarschuwt het handwiel HR 550FS u door een
duidelijk merkbaar trilalarm. In dat geval moet de afstand tot de
handwielhouder, waarin de radiografische ontvanger is geintegreerd,
weer worden verkleind.

Instellen | Verplaatsen van de machineassen
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AANWIJZING

Let op: risico voor gereedschap en werkstuk!

Het draadloze handwiel activeert bij onderbreking van het
radiografisch signaal, volledig ontladen accu of defect een
noodstopreactie. Noodstopreacties tijdens de bewerking kunnen
tot schade aan het gereedschap of werkstuk leiden!

> Handwiel, wanneer het niet wordt gebruikt, in de
handwielhouder plaatsen

> Afstand tussen handwiel en de handwielhouder zo klein
mogelijk houden (trilalarm in acht nemen)

> Voor de bewerking handwiel testen

Wanneer de besturing een noodstop heeft geactiveerd, moet u het
handwiel opnieuw activeren. Ga daarbij als volgt te werk:

Toets MOD indrukken
De besturing opent het MOD-menu.
Groep Machine-instellingen selecteren

Softkey DRAADLOOS HANDWIEL INSTELLEN
IHn:\sNTDEtIf ELN indrukken

> De besturing opent een apart venster voor het
configureren van draadloze handwielen.

> Via de knop HW starten het draadloze handwiel
weer activeren

» Knop EINDE selecteren

vV VvV Yy

Voor de ingebruikname en configuratie van het handwiel is in het
MOD-menu een bijbehorende functie beschikbaar.

Verdere informatie: "Draadloos handwiel HR 550\FS configureren”,
Pagina 376
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Te verplaatsen as selecteren

De hoofdassen X, Y en Z, en ook drie door de machinefabrikant
definieerbare extra assen, kunt u direct via de astoetsen activeren.
Ook de virtuele as VT kan uw machinefabrikant direct aan een van de
vrije astoetsen toewijzen. Als de virtuele as VT niet aan een astoets
is toegewezen, gaat u als volgt te werk:

» Handwiel-softkey F1 (AX) indrukken

> De besturing geeft op het handwieldisplay alle actieve assen
weer. De op dat moment actieve as knippert.

» De gewenste as met handwiel-softkey F1 (->) of F2 (<-)
selecteren en met handwiel-softkey F3 (OK) bevestigen

Handwielgevoeligheid instellen

De handwielgevoeligheid bepaalt welke verplaatsing een as per
omwenteling van het handwiel maakt. De handwielgevoeligheden
ontstaan door de gedefinieerde handwielsnelheid van de as en het
snelheidsniveau dat in de besturing is ingesteld. Het snelheidsniveau
beschrijft een procentueel aandeel van de handwielsnelheid. De
besturing berekent op elk snelheidsniveau een handwielgevoeligheid.
De ontstane handwielgevoeligheden zijn vast ingesteld en direct met
de handwiel-pijltoetsen te kiezen (alleen als de stapmaat niet actief
is).

Als gevolg van de snelheidsniveaus ontstaan in het voorbeeld van
een gedefinieerde handwielsnelheid van 1 tot de desbetreffende
eenheden, de volgende handwielgevoeligheden:

Resulterende handwielgevoeligheden in
mm/omwenteling en graden/omwenteling:

Instellen | Verplaatsen van de machineassen

0.0001/0.0002/0.0005/0.001/0.002/0.005/0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/

Resulterende handwielgevoeligheden inch/omwenteling:

0.000127/0.000254/0.000508/0.00127/0.00254/0.00508/0.0127/0.0254/0.0508/0.127/0.254/0.508

Voorbeelden van resulterende handwielgevoeligheden:

Gedefinieerde handwielsnelheid Snelheidsniveau Resulterende
handwielgevoeligheid

10 0.01 % 0.007 mm/omwenteling

10 0.01% 0.001 graden/omwenteling

10 0.0127 % 0.00005 inch/omwenteling
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Assen verplaatsen

> Handwiel activeren: handwieltoets op de HR 5xx
indrukken:

> De besturing kan nu alleen nog via het handwiel
HR 5xx worden bediend. De besturing toont
een apart venster met instructietekst op het
beeldscherm.

> Evt. via de softkey OPM de gewenste werkstand
kiezen

» Evt. bevestigingstoets ingedrukt houden

Op het handwiel de as kiezen die moet worden
verplaatst. Additionele assen evt. selecteren met
softkeys

» Actieve as in richting + verplaatsen of

Actieve as in richting - verplaatsen

v

» Handwiel deactiveren: handwieltoets op HR 5xx
indrukken

> De besturing kan nu weer via het
bedieningspaneel worden bediend

Potentiometerinstellingen
0.00005 inch/omwenteling

AANWIJZING

Let op: beschadiging van het werkstuk mogelijk

Bij het omschakelen tussen machinebedieningspaneel en
handwiel kan de aanzet worden verminderd. Dit kan zichtbare
markeringen op het werkstuk veroorzaken.

> Schuif het gereedschap vrij voordat u tussen het handwiel en
het machinebedieningspaneel schakelt.

De instellingen van de aanzetpotentiometer op het handwiel en
op het bedieningspaneel van de machine kunnen verschillen. Als
u het handwiel activeert, activeert de besturing ook automatisch
de aanzetpotentiometer van het handwiel. Wanneer u het
handwiel uitschakelt, activeert de besturing automatisch de
aanzetpotentiometer van het machinebedieningspaneel.

Om te voorkomen dat de aanzet bij de omschakeling tussen de
potentiometers toeneemt, wordt de aanzet ofwel bevroren of
gereduceerd.

Wanneer de aanzet voor de omschakeling groter is dan de aanzet na
de omschakeling, vermindert de besturing de aanzet tot de kleinere
waarde.

Wanneer de aanzet véor de omschakeling kleiner is dan de aanzet
na de omschakeling, bevriest de besturing de waarde. In dat geval
moet u de aanzetpotentiometer tot de vorige waarde terugdraaien;,
pas daarna wordt de geactiveerde aanzet-potentiometer actief.
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Stapsgewijs positioneren

Bij stapsgewijs positioneren verplaatst de besturing de op dat
moment actieve handwiel-as met een door u ingestelde stapmaat:
» Handwiel-softkey F2 (STEP) indrukken

» Stapsgewijs positioneren activeren: handwiel-softkey 3 (ON)
indrukken

» Gewenste stapmaat selecteren door toets F1 of F2 in te drukken.
De kleinst mogelijke stapmaat is 0.0007 mm (0.00001 inch). De
grootst mogelijke stapmaat is 10 mm (0.3937 inch)

> Gekozen stapmaat met softkey 4 (OK) overnemen

» Met handwieltoets + of - de actieve handwielas in de
overeenkomstige richting verplaatsen

Houdt u de toets F1 of F2 ingedrukt, dan wijzigt de
besturing, bij toename met tien, de instelling telkens met de
factor 10.

Wanneer u gelijktijdig de CTRL-toets indrukt, wordt de stap
bij indrukken van F1 of F2 met factor 100 verhoogd.

Additionele M-functies invoeren
» Handwiel-softkey F3 (MSF) indrukken
» Handwiel-softkey F1 (M) indrukken

» Gewenst nummer van de M-functie selecteren door toets F1 of
F2 in te drukken

» Additionele M-functie uitvoeren met toets NC-start

Spiltoerental S invoeren

» Handwiel-softkey F3 (MSF) indrukken

» Handwiel-softkey F2 (S) indrukken

» Gewenst toerental selecteren door toets F1 of F2 in te drukken
» Nieuw toerental S activeren met toets NC-start

Houdt u de toets F1 of F2 ingedrukt, dan wijzigt de
besturing, bij toename met tien, de instelling telkens met de
factor 10.

Wanneer u gelijktijdig de CTRL-toets indrukt, wordt de stap
bij indrukken van F1 of F2 met factor 100 verhoogd.

Aanzet F invoeren

Handwiel-softkey F3 (MSF) indrukken

Handwiel-softkey F3 (F) indrukken

Gewenste aanzet selecteren door toets F1 of F2 in te drukken
Nieuwe aanzet F met handwiel-softkey F3 (OK) overnemen

v

v vy

Houdt u de toets F1 of F2 ingedrukt, dan wijzigt de
besturing, bij toename met tien, de instelling telkens met de
factor 10.

Wanneer u gelijktijdig de CTRL-toets indrukt, wordt de stap
bij indrukken van F1 of F2 met factor 100 verhoogd.
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Referentiepunt vastleggen

Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant kan het vastleggen van een
referentiepunt in afzonderlijke assen blokkeren.

» Handwiel-softkey F3 (MSF) indrukken
Handwiel-softkey F4 (PRS) indrukken

» Eventueel de as kiezen waarin het referentiepunt moet worden
vastgelegd

» De as met handwiel-softkey F3 (OK) op nul stellen of met
handwiel-softkeys F1 en F2 de gewenste waarde instellen
en daarna met handwiel-softkey F3 (OK) overnemen. Drukt u
tegelijk op de CTRL-toets, dan worden de stappen telkens met 10
verhoogd

Werkstanden wisselen
Met de handwiel-softkey F4 (OPM) kunt u vanaf het handwiel
naar een andere werkstand overschakelen, als overschakelen is
toegestaan bij de actuele besturingstoestand.
» Handwiel-softkey F4 (OPM) indrukken
» Met handwiel-softkeys de gewenste werkstand selecteren

® MAN: Handbediening

MDI: Positioneren met handingave

SGL: PGM-afloop regel voor regel
RUN: Automatische programma-afloop

Complete verplaatsingsregel genereren

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan aan de handwieltoets NC-regel
genereren een willekeurige functie toewijzen.

» Werkstand Positioneren met handingave selecteren

» Eventueel met de pijltoetsen op het besturingstoetsenbord de
NC-regel kiezen waarachter u de nieuwe verplaatsingsregel wilt
invoegen

» Handwiel activeren
» Handwiel-toets NC-regel genereren indrukken:

> De besturing voegt een complete verplaatsingsregel in, die alle
met de MOD-functie gekozen asposities bevat
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Functies in de programma-afloop-werkstanden

In de programma-afloop-werkstanden kunt u de volgende functies
uitvoeren:

m Toets NC-start (handwieltoets NC-start)
= Toets NC-stop (handwieltoets NC-stop)

m Als u de toets NC-Stop hebt ingedrukt: interne stop (handwiel-
softkeys MOP en daarna Stop)

m  Als u de toets NC-STOP hebt ingedrukt: handmatig assen
verplaatsen (handwiel-softkeys MOP en daarna MAN)

m Contour opnieuw benaderen nadat assen tijdens een
programma-onderbreking handmatig zijn verplaatst (handwiel-
softkeys MOP en daarna REPO). Bediening is mogelijk met zowel
de handwiel-softkeys als de beeldscherm-softkeys.

Verdere informatie: "Opnieuw benaderen van de contour’,
Pagina 300

® |n-/uitschakelen van de functie Bewerkingsvlak zwenken
(handwiel-softkeys MOP en daarna 3D)
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5.3 Spiltoerental S, aanzet F en additionele M-
functie

Toepassing

In de werkstanden Handbediening en Elektronisch handwiel voert
u het spiltoerental S, de aanzet F en de additionele M-functie in met
de softkeys.

Verdere informatie: "Additionele functies M en STOP invoeren",
Pagina 314

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant legt vast welke additionele functies
op de machine beschikbaar zijn en die in de werkstand
Handbediening zijn toegestaan.

Waarden invoeren

Spiltoerental S, additionele M-functie
U voert het spiltoerental als volgt in:
» Softkey S indrukken

s
‘ ‘ > De besturing toont in het aparte venster de
dialoog Spiltoerental S =.
m 1000 (spiltoerental) invoeren

» Met de NC-Start overnemen

Het roteren van de spil met het ingevoerde toerental S wordt door
middel van een additionele M-functie gestart. U voert een additionele
M-functie op dezelfde wijze in.

De besturing toont in de statusweergave het actuele spiltoerental. Bij
een toerental <1000 toont de besturing ook een ingevoerde decimaal
aan.
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Aanzet F
U voert de aanzet als volgt in:
Softkey F indrukken
> De besturing toont een apart venster.
> Aanzet invoeren
> Met de toets ENT bevestigen

v

Voor de aanzet F geldt:

® |ndien F=0 is ingevoerd, dan geldt de aanzet die de
machinefabrikant als een minimale aanzet gedefinieerd heeft

m Als de ingevoerde aanzet de maximale waarde overschrijdt die
de machinefabrikant heeft gedefinieerd, dan geldt de door de
machinefabrikant gedefinieerde waarde

® F blijft ook na een stroomonderbreking behouden
® De besturing toont de baanaanzet

= Wanneer 3D ROT geactiveerd is, wordt de baanaanzet bij
beweging van meerdere assen weergegeven

= Wanneer 3D ROT niet is geactiveerd, blijft de aanzetweergave
leeg wanneer meerdere assen tegelijkertijd worden bewogen

m  Als een handwiel actief is, toont de besturing tijdens de
programma-afloop de baanaanzet.

De besturing toont in de statusweergave de actuele aanzet.

® Bjj een aanzet <10 toont de besturing ook een ingevoerde
decimaal aan.

® Bij een aanzet < 1 toont de besturing twee decimalen.

Spiltoerental en aanzet wijzigen

Met de potentiometers voor spiltoerental S en aanzet F kan de
ingestelde waarde van 0% tot 150% veranderd worden.

De aanzet-potentiometer reduceert uitsluitend de geprogrammeerde
aanzet, niet de door de besturing berekende aanzet.

De override-draaiknop voor het spiltoerental werkt alleen bij
machines met een traploos regelbare spilaandrijving.
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Aanzetbegrenzing F MAX

Raadpleeg uw machinehandboek!
De aanzetbegrenzing is machineafhankelijk.

Met de softkey F MAX kunt u de aanzetsnelheid voor alle
werkstanden reduceren. De reductie geldt voor alle ijlgang- en
aanzetbewegingen. De door u ingevoerde waarde blijft na het
uitschakelen of inschakelen actief.

Wanneer een aanzetbegrenzing actief is, toont de besturing in de
statusweergave een uitroepteken achter de aanzetwaarde.

Verdere informatie: 'Algemene statusweergave', Pagina 65
De softkey F MAX bevindt zich in de volgende werkstanden:
= PGM-afloop regel voor regel

= Automatische programma-afloop

® Positioneren met handingave

Werkwijze
Ga als volgt te werk om de aanzetbegrenzing F MAX te activeren:
&) » Werkstand: toets Positioneren met handingave

indrukken
> Softkey F MAX op AAN zetten

» Gewenste maximale aanzet invoeren
> Softkey OK indrukken

> De besturing toont in de statusweergave een
uitroepteken achter de aanzetwaarde.
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Algemeen

Gereedschapsmachines met HEIDENHAIN-besturingen kunnen met
geintegreerde Functional Safety FS of met externe veiligheid worden
uitgerust. Dit hoofdstuk is uitsluitend bedoeld voor machines met
geintegreerde Functional Safety FS.

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant past het HEIDENHAIN-
veiligheidsconcept aan uw machine aan.

Elke gebruiker van een gereedschapsmachine wordt aan gevaren
blootgesteld. Veiligheidsvoorzieningen kunnen weliswaar de toegang
tot gevarenzones voorkomen, anderzijds moet de gebruiker ook
zonder veiligheidsvoorziening (bijv. met geopende veiligheidsdeuren)
aan de machine kunnen werken.

Het HEIDENHAIN-veiligheidsconcept maakt de

opbouw mogelijk van een systeem dat voldoet aan

Performance Level d, categorie 3 conform DIN EN ISO 13849-1 en
SIL 2 volgens IEC 61508 (DIN EN 61508-1).

Het stelt veiligheidsgerelateerde werkstanden beschikbaar,
overeenkomstig DIN EN ISO 16090-1 (voorheen DIN EN 12417).
Een verregaande bescherming van personen kan dus worden
gerealiseerd.

De basis van het HEIDENHAIN-veiligheidsconcept is de tweekanaals-
processorstructuur, die uit de hostcomputer MC en een of meer
aandrijfregelmodules CC bestaat.

Veiligheidsrelevante storingen leiden altijd via gedefinieerde
stopreacties tot het veilig stopzetten van alle aandrijvingen.

Via veiligheidsgerelateerde in- en uitgangen (in tweekanaals-
uitvoering), die in alle werkstanden het proces beinvioeden, activeert
de besturing bepaalde veiligheidsfuncties en worden veilige
bedrijfstoestanden gerealiseerd.

In dit hoofdstuk worden de functies uitgelegd waarover u extra
beschikt bij een besturing met Functional Safety FS.

Instellen | Geintegreerde Functional Safety FS
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Veiligheidsfuncties

Om de vereisten inzake persoonlijke bescherming te waarborgen,
biedt de geintegreerde functionele veiligheid FS gestandaardiseerde
veiligheidsfuncties. De machinefabrikant gebruikt de genormeerde
veiligheidsfuncties bij de uitvoering van de functionele veiligheid FS
voor de desbetreffende machine.

U kunt de actieve veiligheidsfuncties in de asstatus van de
functionele veiligheid FS volgen.

Aanduiding Betekenis Korte omschrijving

SSO, SS1, Safe Stop Veilig stopzetten van de aandrijvingen op diverse

SS1D, SS1F, manieren

SS2

STO Safe Torque Off energievoorziening van de motor is onderbroken. Bevei-

ligt tegen onverwacht starten van de aandrijvingen

SOS Safe Operating Stop veilige bedrijfsstop. Beveiligt tegen onverwacht starten
van de aandrijvingen

SLS Safely Limited Speed veilig begrensde snelheid. Voorkomt dat de aandrij-
vingen bij geopende veiligheidsdeur de ingestelde
snelheidsgrenswaarden overschrijden

SLP Safely Limited Position veilig begrensde positie. Zorgt ervoor dat een veilige as
een vooraf ingesteld bereik niet verlaat

SBC Safe Brake Control Tweekanaals aansturing van de houdremmen voor de
motor

Statusweergaven van de Functional Safety FS

De besturing toont de actieve veiligheidsgerelateerde werkstand met
een symbool boven de verticale softkeybalk:

Symbool Veiligheidsgerelateerde werkstand Korte omschrijving
Werkstand SOM_1 actief Safe operating mode 1:
automatisch bedrijf, productiebedrijf
Werkstand SOM_2 actief Safe operating mode 2:
Instelmodus
Werkstand SOM_3 actief Safe operating mode 3:

handmatig ingrijpen, uitsluitend voor gekwali-
ficeerde gebruikers

= | SOM_4 Werkstand SOM_4 actief Safe operating mode 4:
Deze functie moet door de machine- geavanceerde handmatige interventie,
fabrikant vrijgegeven en aangepast proceswaarneming, alleen voor gekwalifi-
worden. ceerde gebruikers

Algemene statusweergave

Bij een besturing met Functional Safety FS bevat de statusweergave
aanvullende veiligheidsgerelateerde informatie. De besturing toont
de actieve bedrijfstoestanden van de elementen toerental S en
aanzet F in de algemene statusweergave.

Symbool Betekenis

F-505 0 Stoptoestand van de aanzet
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Symbool Betekenis
[5-5T0 555.5 | Stoptoestand van de spil
m Veilige as, niet gecontroleerd

Extra statusweergave

Het tabblad FS van de extra statusweergave bevat de volgende [EXuzomatizone programa-atioop ﬁm
informatie: ETETT————— [0
Informatie over Functional Safety (tabblad FS) R (e e A
A A - NONE 1 1 1 W
Softkey Betekenis BN S et I”ﬁ?
Geen direc- Actieve veiligheidsgerelateerde werkstand  =i=aEE | *®
te keuze s
mogelijk S RO Om oo r
v | +0. 000! AN
Informatie over FV: o oo a—
R STATUS STATUS STATUS 7 ::;:5 ‘suws o= = >
Veld Betekenls OVERZIGHT | POS.WEERG  GEREED ourex. | @ PARAM =] =
as Assen van de actieve kinematica

Toestand  Actieve veiligheidsfunctie

Stop Stopreactie

SLS2 Maximale toerental- of aanzet-
waarden voor SLS in de werkstand
SOM_2

SLS3 Maximale toerental- of aanzet-
waarden voor SLS in de werkstand
SOM_3

SLS4 Maximale toerental- of aanzet-
waarden voor SLS in de werkstand
SOM_4

Deze functie moet door de machi-
nefabrikant vrijgegeven en aange-
past worden.

Vmax_act Huidige geldige begrenzing voor
toerental of aanzet
Waarden uit de SLS-instellingen of
uit de SPLC

Bij waarden groter dan 999 999
toont de besturing MAX.

De besturing toont de testopstelling van de assen met een symbool:

Symbool Betekenis

W, De as is gecontroleerd of hoeft niet te worden
gecontroleerd.

& De as is niet gecontroleerd, maar moet wel voor
de werking van het veilige gebruik worden gecon-
troleerd.

Verdere informatie: 'Asposities controleren’,
Pagina 198
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Symbool Betekenis
& FV bewaakt de as niet of de as is niet als veilig
geconfigureerd.

FS bewaakt de as, maar de veiligheidsfunctie SLP
is gedeactiveerd.

Met de machineparameter safeAbsPosition
(nr. 403130) definieert de machinefabrikant of de
veiligheidsfunctie SLP voor een as actief is.
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Asposities controleren

Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door uw machinefabrikant worden
aangepast.

Na het inschakelen controleert de besturing of de positie van een
as met de positie direct na het afsluiten overeenstemt. Wanneer
een afwijking optreedt of de FS een wijziging herkent, dan wordt
deze as in de digitale uitlezing aangegeven. De besturing toont in de
statusweergave een rode waarschuwingsdriehoek.

Assen die zijn gemarkeerd, kunt u bij een geopende deur niet meer
verplaatsen. In dergelijke gevallen moet u voor de desbetreffende
assen een testpositie benaderen.

Ga daarbij als volgt te werk:

Werkstand Handbediening selecteren

Op de softkey TEST- POSITIES BENADEREN drukken

De besturing toont de gecontroleerde assen.

Softkey ASSEN KIEZEN indrukken

Zo nodig de gewenste as via softkey selecteren

In plaats daarvan de softkey BENADER.- LOGICA indrukken
Toets NC-start indrukken

De as verplaatst zich naar de testpositie.

Nadat de testpositie is bereikt, geeft de besturing een melding
weer.

Bevestigingstoets op het machinebedieningspaneel indrukken
De besturing geeft de as als gecontroleerd weer.

» De hierboven beschreven procedure herhalen voor alle assen die
u naar de testpositie wilt verplaatsen

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

VV Vv VvV VvV VvV VvYy

v Vv

De besturing voert geen automatische botstest tussen
gereedschap en werkstuk uit. Bij verkeerde voorpositionering of
onvoldoende afstand tussen de componenten bestaat er tijdens
het benaderen van de testposities gevaar voor botsingen!

> V6or het benaderen van de testposities, indien nodig, een
veilige positie benaderen

> Let op mogelijke botsingen

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant bepaalt waar de testpositie zich
bevindt.

Instellen | Geintegreerde Functional Safety FS
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Aanzetbegrenzing activeren

Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door uw machinefabrikant worden
aangepast.

Met behulp van deze functie kunt u voorkomen dat de SS1-reactie
(veilig stopzetten van de aandrijvingen) bij het openen van de
veiligheidsdeur wordt geactiveerd.

Door te drukken op de softkey F BEGRENSD begrenst de besturing
de snelheid van de assen en het toerental van de spil of spillen met
de door de machinefabrikant vastgelegde waarden. Bepalend voor
de begrenzing is welke veiligheidsgerelateerde werkstand SOM_x u
met de sleutelschakelaar hebt geselecteerd.

Bij actieve SOM_1 worden assen en spillen tot stilstand gebracht,
omdat dit in SOM_1 het enig toelaatbare geval is waarin de
veiligheidsdeuren mogen worden geopend.

f » Werkstand Handbediening selecteren
E > Softkeybalk omschakelen
F > Aanzetbegrenzing in- of uitschakelen

BEGRENSD
AAN
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5.5 Referentiepuntbeheer

Aanwijzing
Gebruik in de volgende gevallen absoluut de [@sancoeasonsos o Eprosramozen
referentiepunttabel: o . R R R
I v o +300 -0

B Als uw machine is voorzien van rotatieassen ;
(zwenktafel of zwenkkop) en u met de functie
Bewerkingsvlak zwenken (optie #8) werkt

B Als uw machine is uitgevoerd met een =
kopwisselsysteem .

= Als utot nog toe met oudere besturingen met REF- '- 0030
gerelateerde nulpunttabellen gewerkt hebt @/ e -

= Als u meerdere identieke werkstukken wilt bewerken die T
met een verschillende scheve ligging zijn opgespannen - e i

De referentiepunttabel mag een willekeurig aantal regels
(referentiepunten) bevatten. Om de bestandsgrootte en de
verwerkingssnelheid te optimaliseren, dient u uitsluitend het aantal
regels te benutten dat daadwerkelijk voor het beheer van uw
referentiepunten noodzakelijk is.

Veiligheidshalve kunnen nieuwe regels uitsluitend aan het einde van
de referentiepunttabel worden ingevoegd.

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan standaardwaarden voor de
afzonderlijke kolommen van een nieuwe regel vastleggen.

Palletreferentiepunten en referentiepunten

Wanneer u met pallets werkt, let er dan op dat de in de
referentiepunttabel opgeslagen referentiepunten op een geactiveerd
palletreferentiepunt betrekking hebben.

Verdere informatie: "Pallets’, Pagina 329
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Referentiepunttabel in INCH aanmaken en activeren

Als u de besturing omschakelt naar de maateenheid INCH,
verandert de maateenheid van de referentiepunttabel niet
automatisch.

Wanneer u ook hier de maateenheid wilt wijzigen, moet u
een nieuwe referentiepunttabel maken.

Ga als volgt te werk om een referentiepunttabel aan te maken in
INCH en te activeren:

» Werkstand Programmeren selecteren

PGM
MGT

v

Bestandsbeheer openen
Map TNC:\table openen

» Naam van bestand preset.pr veranderen, bijv. in
preset_mm.pr

Bestand preset_inch.pr aanmaken
Maateenheid INCH selecteren

> De besturing opent de nieuwe lege
referentiepunttabel.

> De besturing toont een foutmelding aangaande
een ontbrekend prototypebestand.

Foutmelding wissen
Regels toevoegen, bijv. tien regels
De besturing voegt de regels in.

Cursor in de kolom ACTNO van de regel 0
plaatsen

1 invoeren
Nt » Invoer bevestigen

‘ INCH ‘

N REGELS
AAN EINDE
TOEVOEGEN

vV v vy

v

PGM » Bestandsbeheer openen

MGT
» Naam van bestand preset_inch.pr in preset.pr
veranderen

Werkstand Handbediening selecteren

2
v

REF PT. » Referentiepuntbeheer openen
Referentiepunttabel controleren

o Een andere tabel, waarin de maateenheid niet automatisch
wordt gewijzigd, is de gereedschapstabel.

Verdere informatie: 'Gereedschapstabel in INCH
aanmaken en activeren", Pagina 137
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Referentiepunten in de tabel opslaan

Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant kan het vastleggen van een
referentiepunt in afzonderlijke assen blokkeren.
De machinefabrikant kan een ander pad voor de
referentiepunttabel vastleggen.

Met de optionele machineparameter initial (nr. 105603)
definieert de machinefabrikant voor elke kolom van een
nieuwe regel een standaardwaarde.

De referentiepunttabel heeft de naam PRESET.PR en is standaard in
de directory TNC:\table\ opgeslagen.

PRESET.PR kan in de werkstand Handbediening en

Elektronisch handwiel alleen worden bewerkt als u op de softkey
REF.PT. WIJZIGEN hebt gedrukt. U kunt de referentiepunttabel
PRESET.PR in de werkstand Programmeren openen, maar niet
bewerken.

Referentiepunten en basisrotaties kunnen op verschillende manieren
in de referentiepunttabel worden opgeslagen:
® Handmatig invoeren
B Viatastcycliin de werkstand Handbediening en
Elektronisch handwiel
= Via de tastcycli 400 tot 405, 14xx en 410 tot 419 in automatisch
bedrijf
Meer informatie: Gebruikershandleiding Meetcycli voor
werkstuk en gereedschap programmeren

0 Bedieningsinstructies:

® |n het menu 3D-ROT kunt u instellen dat de basisrotatie
ook in de werkstand Handbediening actief is.
Verdere informatie: "Handmatig zwenken activeren’,
Pagina 251

B Tijdens het vastleggen van het referentiepunt moeten
de posities van de zwenkassen met de zwenksituatie
overeenstemmen.

® Deinstelling van de besturing bij het vastleggen van het
referentiepunt is daarbij afhankelijk van de instelling van
de optionele machineparameter chkTiltingAxes (nr.
204601).

m PLANE RESET zet de actieve 3D-ROT niet terug.

B De besturing slaat in regel 0 altijd het referentiepunt op
dat u als laatste door middel van de astoetsen of een
softkey handmatig hebt ingesteld. Als het handmatig
vastgelegde referentiepunt actief is, geeft de besturing
in de statusweergave de tekst PR MAN(Q) weer.

Instellen | Referentiepuntbeheer
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Referentiepunttabel kopiéren

Het is toegestaan de referentiepunttabel naar een andere directory te
kopiéren (voor back-up van gegevens). Regels met schrijfbeveiliging
hebben deze schrijfbeveiliging ook in de gekopieerde tabellen.

Wijzig het aantal regels in de gekopieerde tabellen niet! Wanneer u de
tabel opnieuw wilt activeren, kan dit tot problemen leiden.

Om de naar een andere directory gekopieerde referentiepunttabel te
activeren, moet u deze tabel terugkopiéren naar de directory TNC:\.

Wanneer u een nieuwe referentiepunttabel selecteert, moet u het
referentiepunt opnieuw activeren.

Referentiepunten handmatig in de referentiepunttabel opslaan
Ga als volgt te werk om referentiepunten in de referentiepunttabel
op te slaan:

» Werkstand Handbediening selecteren

X+ » Gereedschap voorzichtig verplaatsen totdat het
werkstuk aangeraakt wordt of meetklok daarmee

- overeenkomstig positioneren

LINEIRE

z

REF.PT. » Softkey REF.PT. BEHEER indrukken

> De besturing opent de referentiepunttabel en
plaatst de cursor op de regel van het actieve
referentiepunt.

Fechea ‘ » Softkey REF.PT. WIJZIGEN indrukken
HIzIeE De besturing toont in de softkeybalk de
beschikbare invoermogelijkheden.

De regel die u wilt wijzigen in de
referentiepunttabel selecteren (het regelnummer
komt overeen met het referentiepuntnummer)

Eventueel de kolom die u wilt wijzigen in de
referentiepunttabel selecteren

' H
v v

" RerpT. » Met de softkey een van de beschikbare
iy invoermogelijkheden selecteren

GEREN
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Invoermogelijkheden

Softkey Functie
De actuele positie van het gereedschap (de
+ meetklok) direct als nieuw referentiepunt overne-

men: de functie slaat het referentiepunt alleen op
in de as waarop de cursor momenteel staat

| ReFeT. | Een willekeurige waarde toekennen aan de actue-
oEREN le positie van het gereedschap (de meetklok): de
functie slaat het referentiepunt alleen op in de as

waarop de cursor momenteel staat. Gewenste

waarde in apart venster invoeren

| onereT. | Een reeds in de tabel opgeslagen referentiepunt
G ‘ incrementeel verschuiven: de functie slaat het

referentiepunt alleen op in de as waarop de cursor
momenteel staat. Gewenste correctiewaarde met
het juiste voorteken in apart venster invoeren. Bij
actieve inch-weergave: waarde in inch invoeren, de
besturing rekent intern de ingevoerde waarde om
naar mm

ACTUEEL
VELD
WIJZIGEN

Nieuw referentiepunt zonder verrekening van de
kinematica direct invoeren (asspecifiek). Deze
functie mag alleen worden gebruikt als uw machi-
ne met een rondtafel is uitgerust en u door direc-
te invoer van 0 het referentiepunt in het midden
van de rondtafel wilt vastleggen. De functie slaat
het referentiepunt alleen op in de as waarop de
cursor momenteel staat. Gewenste waarde in
apart venster invoeren. Bij actieve inch-weergave:
waarde in inch invoeren, de besturing rekent intern
de ingevoerde waarde om naar mm

Aanzicht BASIS- TRANSFORM./OFFSET
selecteren. In het standaardaanzicht

BASIS- TRANSFORM. worden de kolommen X,

Y en Z getoond. Afhankelijk van de machine
worden bovendien de kolommen SPA, SPB en
SPC getoond. Hier slaat de besturing de basisrota-
tie op (bij gereedschapsas Z gebruikt de besturing
de kolom SPC). In het aanzicht OFFSET worden de
offset-waarden voor het referentiepunt getoond.

BASIS-
TRANSFORM.

OFFSET

ACTIEVE
REF.PT.
OPSLAAN

Het momenteel actieve referentiepunt in een
selecteerbare tabelregel opslaan: de functie slaat
het referentiepunt in alle assen op en activeert de
desbetreffende tabelregel dan automatisch. Bij
actieve inch-weergave: waarde in inch invoeren, de
besturing rekent intern de ingevoerde waarde om
naar mm
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Referentiepunttabel bewerken

Softkey Bewerkingsfunctie in de tabelmodus
aconn Tabelbegin selecteren
[ emoe Tabeleinde selecteren
sLADZ130E Vorige pagina van de tabel selecteren
BLADZIIDE Volgende pagina van de tabel selecteren
— Functies voor invoer van referentiepunten selecte-
WIJZIGEN ren

Keuze basistransformatie of as-offset weergeven

OFFSET

REF.PT. Het referentiepunt van de huidige geselecteerde
ACTI- . .
VEREN regel van de referentiepunttabel activeren
N REGELS Meerdere regels aan het einde van de tabel
AAN EINDE
TOEVOEGEN toevoegen
ACTUELE Huidig gemarkeerde veld kopiéren
WAARDE
KOPIEREN
GEKOP . Gekopieerd veld invoegen
WAARDE
INVOEGEN
ReGeL Huidige gekozen regel terugzetten: de besturing
TERUG- . .
ZETTEN voert in alle kolommen - in.
ReEL Afzonderlijke regel aan einde van de tabel toevoe-
TUSSENV. gen
pe Afzonderlijke regel aan einde van de tabel wissen
WISSEN
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Referentiepunten beveiligen tegen overschrijven

U kunt willekeurige regels van de referentiepunttabel met behulp
van de kolom LOCKED beveiligen tegen overschrijven. De regels

met schrijfbeveiliging zijn in de referentiepunttabel met een kleur
geaccentueerd.

Wanneer u een bestand met schrijfbeveiliging via een handmatige
tastcyclus wilt overschrijven, moet u met OK bevestigen en het
wachtwoord invoeren (bij beveiliging met een wachtwoord).

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

De blokkering van met behulp van de functie

BLOKKEREN/ DEBLOKK. WACHTW. geblokkeerde regels kan
uitsluitend met het gekozen wachtwoord worden opgeheven.
Vergeten wachtwoorden kunnen niet worden gereset. De
geblokkeerde regels blijven daardoor permanent geblokkeerd.
Daardoor is de referentiepunttabel niet meer volledig te gebruiken.

> Bij voorkeur het alternatief met behulp van de functie
BLOKKEREN/ DEBLOKK. selecteren

» Wachtwoorden noteren

Ga als volgt te werk om een referentiepunt te beveiligen tegen
overschrijven:

REF.PT.
WIJZIGEN

» Kolom LOCKED selecteren

> Softkey REF.PT. WIJZIGEN indrukken

AGTUEEL
VELD
WIJZIGEN

» Softkey ACTUEEL VELD WIJZIGEN indrukken

Referentiepunt zonder wachtwoord beveiligen:

> Softkey BLOKKEREN/ DEBLOKK. indrukken
> De besturing schrijft een L in de kolom LOCKED.

BLOKKEREN/
DEBLOKK.

Referentiepunt met een wachtwoord beveiligen:

BLOKKEREN/ > Softkey BLOKKEREN/ DEBLOKK. WACHTW.

DEBLOKK.

WACHTW. indrukken

» Wachtwoord in het aparte venster invoeren
» Met softkey OK of de ENT-toets bevestigen.
> De besturing schrijft ### in de kolom LOCKED.

‘ - ‘
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Schrijfbeveiliging opheffen
Ga als volgt te werk om een door u schrijfbeveiligde regel weer te
kunnen bewerken:

> Softkey REF.PT. WIJZIGEN indrukken
WIJZIGEN
» Kolom LOCKED selecteren

ACTUEEL > Softkey ACTUEEL VELD WIJZIGEN indrukken
VELD

Referentiepunt zonder wachtwoord beveiligd:

> Softkey BLOKKEREN/ DEBLOKK. indrukken
pesLon: > De besturing heft de schrijfbeveiliging op.

Referentiepunt met een wachtwoord beveiligd:

BLOKKEREN/ > Softkey BLOKKEREN/ DEBLOKK. WACHTW.

DEBLOKK. .
WACHTW. indrukken

» Wachtwoord in het aparte venster invoeren
lj > Met softkey OK of de ENT-toets bevestigen
> De besturing heft de schrijfbeveiliging op.
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Referentiepunt activeren

Referentiepunt in de werkstand Handbediening activeren

AANWIJZING

Let op: risico op aanzienlijke materiéle schade!

Niet-gedefinieerde velden in de referentiepunttabel gedragen
zich anders dan met de waarde 0 gedefinieerde velden: met 0
gedefinieerde velden overschrijven bij het activeren de vorige
waarde, bij niet-gedefinieerde velden blijft de vorige waarde
behouden. Wanneer de vorige waarde behouden blijft, bestaat er
gevaar voor botsingen!

> Voor het activeren van een referentiepunt controleren of alle
kolommen met waarden zijn beschreven
> Bij niet-gedefinieerde kolommen waarden invoeren, bijv. 0

> Als alternatief door de machinefabrikant 0 als
standaardwaarde voor de kolommen laten definiéren

Bedieningsinstructies:

® Bij het activeren van een referentiepunt uit de
referentiepunttabel zet de besturing een actieve
nulpuntverschuiving, spiegeling, rotatie en maatfactor

De functie Bewerkingsvlak zwenken (cyclus 19 of
PLANE) blijft daarentegen actief.

Wanneer u de waarde van de kolom DOC bewerkt, moet
u het referentiepunt opnieuw activeren. Pas dan neemt
de besturing de nieuwe waarde over.

UITVOEREN

END
o

208

Werkstand Handbediening selecteren
Softkey REF.PT. BEHEER indrukken

Het referentiepuntnummer kiezen dat u wilt
activeren

Als alternatief met de toets GOTO het
referentiepuntnummer kiezen dat u wilt activeren

Met de ENT-toets bevestigen
Softkey REF.PT. ACTI- VEREN indrukken

Activeren van het referentiepunt bevestigen

De besturing stelt de weergave en de basisrotatie
in.

Referentiepunttabel verlaten

Instellen | Referentiepuntbeheer
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Referentiepunt in een NC-programma activeren

Om de referentiepunten uit de referentiepunttabel tijdens de
programma-afloop te activeren, gebruikt u cyclus 247 of de functie
PRESET SELECT.

In cyclus 247 definieert u het nummer van het referentiepunt dat

u wilt activeren. In de functie PRESET SELECT definieert u het
nummer van het referentiepunt of de invoer in de kolom Doc die u
wilt activeren.

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren
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5.6 Referentiepunt zonder 3D-tastsysteem
vastleggen

Aanwijzing
Bij vastleggen van het referentiepunt wordt de weergave van

de besturing op de codrdinaten van een bekende positie op het
werkstuk vastgelegd.

0 Met een 3D-tastsysteem beschikt u over alle handmatige
tastfuncties.

Verdere informatie: 'Referentiepunt instellen met
3D-tastsysteem (optie #17)", Pagina 240

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant kan het vastleggen van een
referentiepunt in afzonderlijke assen blokkeren.

Voorbereiding

» Werkstuk opspannen en uitrichten
» Nulgereedschap met bekende radius inspannen
» Ervoor zorgen dat de besturing actuele posities weergeeft
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Referentiepunt vastleggen met stiftfrees
» Werkstand Handbediening selecteren

X+ » Gereedschap voorzichtig verplaatsen totdat het
werkstuk aangeraakt wordt.

Y+

LINEIREIS

Referentiepunt in een as vastleggen:

As selecteren

> De besturing opent het dialoogvenster
REFERENTIEPUNT - VASTLEGGEN Z=

» Als alternatief softkey REF.PUNT VASTLEGG.
indrukken

> As via softkey selecteren

Nulgereedschap, spilas: weergave op bekende
werkstukpositie (bijv. 0) vastleggen of dikte d van
de stalen plaat invoeren. In het bewerkingsvlak:
rekening houden met gereedschapsradius

5]
v

REF . PUNT
VASTLEGG.

EN

5

De referentiepunten voor de resterende assen worden op dezelfde
manier vastgelegd.

Als in de as voor de diepte-aanzet een vooraf ingesteld gereedschap

toegepast wordt, dan moet de asweergave voor de diepte-aanzet
op lengte L van het gereedschap of op de som Z=L+d vastgelegd
worden.

Bedieningsinstructies:

B De besturing slaat het via de astoetsen vastgelegde
referentiepunt automatisch op in regel 0 van de
referentiepunttabel.

kunt u in deze as geen referentiepunt vastleggen. De
softkey van de desbetreffende as is niet zichtbaar.

de optionele machineparameter chkTiltingAxes (nr.
204607).

m Wanneer de machinefabrikant een as geblokkeerd heeft,

= De instelling van de besturing bij het vastleggen van het
referentiepunt is daarbij afhankelijk van de instelling van
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Tastfuncties gebruiken met mechanische tasters of
meetklokken

Als uw machine niet beschikt over een elektronisch 3D-tastsysteem,
kunt u alle handmatige tastfuncties (met uitzondering van de
kalibratiefuncties) ook met mechanische tasters of door eenvoudig
aanraken toepassen.

Verdere informatie: '3D-tastsysteem gebruiken (optie #17)",
Pagina 213

In plaats van een elektronisch signaal dat automatisch door een 3D-
tastsysteem tijdens het tastproces wordt gegenereerd, activeert

u het schakelsignaal voor het overnemen van de tastpositie
handmatig via een toets.

Ga daarbij als volgt te werk:

» Kies met de softkey de gewenste tastfunctie

» Verplaats de mechanische taster naar de eerste
positie die door de besturing moet worden
overgenomen

+ » Positie overnemen: toets
Actuele positie overnemen indrukken

> De besturing slaat de actuele positie op.

» Verplaats de mechanische taster naar de
volgende positie die door de besturing moet
worden overgenomen

+ » Positie overnemen: toets
Actuele positie overnemen indrukken

> De besturing slaat de actuele positie op.

» Eventueel andere posities benaderen en daar op
dezelfde manier te werk gaan

» Referentiepunt: de coordinaten van het nieuwe
referentiepunt in het menuvenster invoeren en
met softkey REF.PUNT VASTLEGG. overnemen, of
de waarden in een tabel vastleggen
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de tastcycli
in een nulpunttabel vastleggen', Pagina 221
Verdere informatie: "Meetwaarden uit de tastcycli
in de referentiepunttabel schrijven", Pagina 222

» Tastfunctie beéindigen: toets END indrukken

POS

TASTEN
+—o

o Wanneer u probeert in een ge