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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 555

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,
besturingsfuncties

Toets Functie
NC-programma's of bestanden
selecteren en wissen, externe
gegevensoverdracht
Programma-oproep definiéren,
nulpunt- en puntentabellen selecte-
ren
MOD MOD-functie selecteren
HELP Helpteksten bij NC-foutmeldingen

weergeven, TNCguide oproepen
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cALC Calculator weergeven
SPEC Speciale functies weergeven
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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 bij de besturingen vanaf de volgende NC-
softwarenummers.

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

@ 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: 1303437-xx
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@ Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen
en uitvoeren:

Alle inhoud voor het instellen van de machine en voor
het testen en afwerken van uw NC-programma's wordt
beschreven in het gebruikershandboek Instellen, NC-
programma's testen en afwerken. \Wanneer u dit
gebruikershandboek nodig hebt, dan kunt u contact
opnemen met HEIDENHAIN.

ID: 1263172-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
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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

m 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.

Verdere informatie: "Terugzetten met TRANS RESET",
Pagina 398

m 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

B 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

Verdere informatie: 'Systeemgegevens", Pagina 568
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Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s
testen en uitvoeren

40

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.

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.

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.
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Gewijzigde functies 81760x-18

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

Verdere informatie: "Tabelwaarde schrijven’, Pagina 415
Verdere informatie: "Tabelwaarde toevoegen", Pagina 416

Verdere informatie: "'FN 27: TABWRITE — Schrijven in vrij
definieerbare tabel", Pagina 430

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

Verdere informatie: 'Bewaking van geconfigureerde
machineonderdelen (optie #155)", Pagina 418

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.

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

Verdere informatie: 'Gegevens overnemen uit CAD-bestanden’,
Pagina 511

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.

Verdere informatie: "Nieuw bestand maken", Pagina 109

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s
testen en uitvoeren

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

De OPC UA NC Server is als volgt uitgebreid:

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

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

® U kunt 3D-modellen voor gereedschapshouders valideren.
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De PKI Admin is als volgt uitgebreid:

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.

Het bestandsbeheer is als volgt uitgebreid:

®  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.

De besturing toont met behulp van een symbool of een
verbindingsconfiguratie veilig of onveilig is.

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
u

44

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.

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

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.

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 programmeren

@ Het gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s testen
en uitvoeren omvat de volgende onderwerpen:

= Machine inschakelen
Werkstuk grafisch testen
Gereedschappen instellen
Werkstuk instellen
Werkstuk bewerken
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Eerste stappen | Machine inschakelen

2.2 Machine inschakelen

Stroomonderbreking bevestigen en

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.

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 bevindt zich in de werkstand
Handbediening.

Afhankelijk van uw machine zijn meer stappen nodig om
NC-programma's te kunnen afwerken.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= Machine inschakelen
Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-
programma's testen en uitvoeren
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

2.3 Het eerste onderdeel programmeren

Werkstand selecteren
NC-programma'’s kunnen alleen in de werkstand Programmeren
worden gemaakt:

2 » Werkstandtoets indrukken

> De besturing gaat naar de werkstand
Programmeren

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® Werkstanden
Verdere informatie: "Programmeren’, Pagina 69

Belangrijke bedieningselementen van de besturing

Toets Functies voor dialoogondersteuning
ent Invoer bevestigen en volgende dialoogvraag
activeren
5| Dialoogvraag overslaan
Eno Dialoog voortijdig be€indigen
DEL Dialoog afbreken, invoer niet accepteren
D Softkeys op het beeldscherm waarmee u, afthan-

kelijk van de actieve bedrijfstoestand, functies
kunt selecteren
Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= NC-programma's maken en wijzigen
Verdere informatie: "NC-programma bewerken", Pagina 96

= Toetsenoverzicht
Verdere informatie: 'Bedieningselementen van de besturing’,
Pagina 2
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Nieuw NC-programma openen/bestandsbeheer
Ga als volgt te werk om een nieuw NC-programma aan te maken:

» Toets PGM MGT indrukken
De besturing opent het bestandsbeheer.

Het bestandsbeheer van de besturing is
vergelijkbaar met het bestandsbeheer op een
pc met Windows Explorer. Met bestandsbeheer
beheert u de gegevens in het interne geheugen
van de besturing.

> Map selecteren

» Voer een willekeurige bestandsnaam met de
extensie .H in

Nt » Met de ENT-toets bevestigen

> De besturing vraagt om de maateenheid van het
nieuwe NC-programma.

» Druk op de softkey van de gewenste maateenheid
- MM of INCH
De eerste en de laatste NC-regel van het NC-programma worden
automatisch door de besturing gegenereerd. Deze NC-regels kunt u
daarna niet meer wijzigen.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

B Bestandsbeheer
Verdere informatie: 'Bestandsbeheer’, Pagina 102

= Nieuw NC-programma maken:
Verdere informatie: '"NC-programma’s openen en invoeren’,
Pagina 85
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Onbewerkt werkstuk definiéren

Nadat u een nieuw NC-programma hebt geopend, kunt u een
onbewerkt werkstuk definiéren. Een rechthoekig blok definieert u
door invoer van het MIN- en MAX-punt, telkens gerelateerd aan het
geselecteerde referentiepunt.

Nadat u met de softkey de gewenste vorm van het onbewerkte
werkstuk hebt geselecteerd, start de besturing automatisch de
definitie van het onbewerkte werkstuk en vraagt de benodigde
gegevens van het onbewerkte werkstuk op.

Om een rechthoekig onbewerkte werkstuk te definiéren, gaat u als
volgt te werk:

>

Druk op de softkey van het gewenste onbewerkte rechthoekige
werkstuk

Bew.vlak in graf. weergave: XY: actieve spilas invoeren. Z is als
vooraf ingestelde waarde opgeslagen, met ENT-toets overnemen

Def. onbew. werkstuk: min. X: kleinste X-codrdinaat van het
onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het referentiepunt invoeren,
bijv. 0, met toets ENT bevestigen

Def. onbew. werkstuk: min. Y: kleinste Y-codrdinaat van het
onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het referentiepunt invoeren,
bijv. 0, met toets ENT bevestigen

Def. onbew. werkstuk: min. Z: kleinste Z-coordinaat van het
onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het referentiepunt invoeren,
bijv. -40, met toets ENT bevestigen

Def. onbew. werkstuk: max. X: grootste X-coordinaat van het
onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het referentiepunt invoeren,
bijv. 100, met toets ENT bevestigen

Def. onbew. werkstuk: max. Y: grootste Y-coordinaat van het
onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het referentiepunt invoeren,
bijv. 100, met toets ENT bevestigen

Def. onbew. werkstuk: max. Z: grootste Z-codrdinaat van het
onbewerkte werkstuk gerelateerd aan het referentiepunt invoeren,
bijv. 0, met toets ENT bevestigen

De besturing beéindigt de dialoog.

De volledige omvang van de besturingsfuncties is
uitsluitend bij gebruik van gereedschapsas Z beschikbaar,
bijv. patroondefinitie PATTERN DEF.

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en

geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.

Voorbeeld

0
1
2
3

BEGIN PGM NEU MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
END PGM NEU MM

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

50

Onbewerkt werkstuk definiéren

Verdere informatie: "Nieuw NC-programma openen’,

Pagina 91

Handbediening Programmeren
Def. onbew.

werkstuk: max. 2

@ BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z
BLK FORM 0.

x40 v+ 2-20
X+100 " v+200

5 z szae0
Re FMAX M3
v-30 Re FMAX

100

MAX

100

MIN
0
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Programma-opbouw

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

Aanbevolen programma-opbouw bij eenvoudige, conventionele
contourbewerkingen

Voorbeeld

—

Gereedschap oproepen, gereedschapsas definiéren
Gereedschap terugtrekken, spil inschakelen

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

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

Contour benaderen

Contour bewerken

Contour verlaten

Gereedschap terugtrekken, NC-programma afsluiten
Uitgebreide informatie over dit onderwerp

m Contourprogrammering
Verdere informatie: "Gereedschapsverplaatsing voor een
bewerking programmeren’, Pagina 140

w N

N

0 N O u
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Aanbevolen programma-opbouw bij eenvoudige
cyclusprogramma's

<
o
]
=
o
[1]
o
Q.

Gereedschap oproepen, gereedschapsas definiéren
Gereedschap terugtrekken, spil inschakelen
Bewerkingsposities definiéren

Bewerkingscyclus definiéren

Cyclus oproepen, koelmiddel inschakelen
Gereedschap terugtrekken, NC-programma afsluiten
Uitgebreide informatie over dit onderwerp

B Cyclusprogrammering
Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

ook wN =

Eenvoudige contour programmeren

Er moet op diepte 5 mm één keer rond de contour worden gefreesd
die in de afbeelding rechts wordt getoond. De definitie van het
onbewerkte werkstuk hebt u al gemaakt.

Nadat u met een functietoets een NC-regel hebt geopend, vraagt de
besturing alle gegevens in de kopregel op dat gebied.

Ga als volgt te werk om de contour te programmeren:

(3
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Gereedschap oproepen

TOOL >
CALL

Toets TOOL CALL indrukken

» Gereedschapsgegevens invoeren, bijv.

ENT >

ENT >

>

>
m}

>

gereedschapsnummer 16
Met de ENT-toets bevestigen

Gereedschapsas Z met toets ENT bevestigen
Spindeltoerental invoeren, bijv. 6500

Toets END indrukken

De besturing beéindigt de NC-regel.

De volledige omvang van de besturingsfuncties is
uitsluitend bij gebruik van gereedschapsas Z beschikbaar,
bijv. patroondefinitie PATTERN DEF.

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en
geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.

Gereedschap terugtrekken

v

"

Toets L indrukken

Astoets Z indrukken

» Waarde voor vrijzetten invoeren, bijv. 250 mm

v

ENT

m
5

vV v VY yVvy

N

ENT

END

H
v

ENT-toets indrukken

Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken

De besturing neemt RO over, geen radiuscorrectie.
Bij aanzet F toets ENT indrukken

De besturing neemt FMAX over.

Eventueel additionele functie M invoeren, bijv. M3,
spindel inschakelen

Toets END indrukken

> De besturing slaat de verplaatsingsregel op.
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Gereedschap in het bewerkingsvlak voorpositioneren
» Toets L indrukken

v

Astoets X indrukken

» Waarde voor de te benaderen positie invoeren,
bijv. =20 mm

» Astoets Y indrukken

» Waarde voor de te benaderen positie invoeren,
bijv. =20 mm

ENT » ENT-toets indrukken

B -

<]

Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken

De besturing neemt RO over.

Bij aanzet F toets ENT indrukken

De besturing neemt FMAX over.

Eventueel additionele functie M invoeren
Toets END indrukken

De besturing slaat de verplaatsingsregel op.

z
S

vV Vv vV vV VvV VY

E

END
m]

Gereedschap in de diepte positioneren
» Toets L indrukken

Astoets Z indrukken
» Waarde voor de te benaderen positie invoeren,

v

bijv. =5 mm
ENT » ENT-toets indrukken
ENT » Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken

> De besturing neemt RO over.

» Waarde voor positioneeraanzet invoeren, bijv.
3000 mm/min

N » ENT-toets indrukken

» Additionele functie M invoeren, bijv. M8 om
koelmiddel in te schakelen

END » Toets END indrukken
> De besturing slaat de verplaatsingsregel op.

. 2
4
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Contour zacht benaderen

APPR

DEP

APPR CT
T
i

ENT

ENT

ENT
RL

END
m]

>
>

vV v vy

Toets APPR DEP indrukken

De besturing toont een softkeybalk met functies
voor benaderen en verlaten.

Softkey APPR CT indrukken
Coordinaten van contourstartpunt 1 invoeren
ENT-toets indrukken

Bij middelpuntshoek CCA inloophoek invoeren,
bijv. 90°

» ENT-toets indrukken
» Benaderingsradius invoeren, bijv. 8 mm
» ENT-toets indrukken

Softkey RL indrukken

> De besturing neemt radiuscorrectie links over.

Waarde voor bewerkingsaanzet invoeren, bijv. 700
mm/min

Toets END indrukken

> De besturing slaat de benaderingsbeweging op.

Contour bewerken

.H

END
m]

m e

H

END
m]

o

m
I

oz
! 5

>

Toets L indrukken

» Veranderende codrdinaten van contourpunt

invoeren, bijv. Y 95
Toets END indrukken
De besturing neemt de gewijzigde waarde over en

behoudt alle andere informatie van de vorige NC-
regel.

» Toets L indrukken
» Veranderende codrdinaten van contourpunt

v v. v Vv

invoeren, bijv. X 95
Toets END indrukken

Toets CHF indrukken
Afkantingsbreedte invoeren, 10 mm
Toets END indrukken

De besturing slaat de afkanting aan het einde van
de lineaire regel op.

» Toets L indrukken
» Veranderende codrdinaten van contourpunt

invoeren
Toets END indrukken

» Toets CHF indrukken
» Afkantingsbreedte invoeren, 20 mm
» Toets END indrukken
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Contour afsluiten en zacht verlaten

» Toets L indrukken

» Veranderende codrdinaten van contourpunt
invoeren

END » Toets END indrukken
APPR » Toets APPR DEP indrukken

oee ot | » Softkey DEP CT indrukken

) Bij middelpuntshoek CCA verlaathoek invoeren,
bijv. 90°

ENT-toets indrukken

Radius voor verlaten invoeren, bijv. 8 mm
ENT-toets indrukken

Waarde voor positioneeraanzet invoeren, bijv.
3000 mm/min

Nt » ENT-toets indrukken

» Eventueel additionele functie M invoeren, bijv. M9,
koelmiddel uitschakelen

Toets END indrukken
> De besturing slaat de beweging voor het verlaten
op.

£
n
v

ENT

vV v vy

v

Gereedschap terugtrekken
» Toets L indrukken

v

B -

Astoets Z indrukken
» Waarde voor vrijzetten invoeren, bijv. 250 mm
ENT-toets indrukken

v

ENT

Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken
De besturing neemt RO over.

Bij aanzet F toets ENT indrukken

De besturing neemt FMAX over.

Additionele functie M invoeren, bijv. M30 voor
programma-einde

Toets END indrukken

> De besturing slaat de verplaatsingsregel op en
beeindigt het NC-programma.

I

V.V VvV Yy

EN

ENT

END

H
v
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Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= Compleet voorbeeld met NC-regels
Verdere informatie: "Voorbeeld: rechteverplaatsing en
afkantingen cartesiaans', Pagina 165

= Nieuw NC-programma maken:
Verdere informatie: '"NC-programma’s openen en invoeren’,
Pagina 85

= Contouren benaderen/verlaten
Verdere informatie: "Contour benaderen en verlaten’,
Pagina 144

m  Contouren programmeren
Verdere informatie: 'Overzicht van de baanfuncties”,
Pagina 154

B Programmeerbare aanzetmethoden
Verdere informatie: '"Mogelijke aanzetgegevens', Pagina 94

®  Gereedschapsradiuscorrectie
Verdere informatie: 'Gereedschapsradiuscorrectie’,
Pagina 134

= Additionele M-functies
Verdere informatie: 'Additionele functies voor controle van
programma-afloop, spil en koelmiddel *, Pagina 228

Cyclusprogramma maken

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

Gereedschap oproepen
To0L » Toets TOOL CALL indrukken

» Gereedschapsgegevens invoeren, bijv.
gereedschapsnummer 5

Met de ENT-toets bevestigen

v

ENT
END
o

Gereedschapsas Z met toets ENT bevestigen
Spindeltoerental invoeren, bijv. 4500

Toets END indrukken

De besturing beéindigt de NC-regel.

v v. v Vv
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Gereedschap terugtrekken
» Toets L indrukken [EFenaesaiening | 3 Froszammeren

stext) Stempel stame.h

ENT

[g
(3

v

Astoets Z indrukken
» Waarde voor vrijzetten invoeren, bijv. 250 mm
ENT-toets indrukken

v

uuuuu

Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken

De besturing neemt RO over, geen radiuscorrectie. :
Bij aanzet F toets ENT indrukken o e P E—
De besturing neemt FMAX over. '

Eventueel additionele functie M invoeren, bijv. M3,
spindel inschakelen

Toets END indrukken
De besturing slaat de verplaatsingsregel op.

ENT

vVV VvV Yy

I
oz
[S]

v

Patroon definiéren
sPeC » Toets SPEC FCT indrukken

FCT
De besturing opent de softkeybalk met de
speciale functies.

P » Softkey CONTOUR/- PUNT BEWERK. indrukken
EAREE » Softkey PATTERN DEF indrukken
PUNT » Softkey PUNT indrukken
Coodrdinaten van de eerste positie invoeren
» Elke invoer met de toets ENT bevestigen

. » ENT-toets indrukken

> De besturing opent de dialoog voor de volgende
positie.

» Coordinaten invoeren

Nt » Elke invoer met de toets ENT bevestigen
» Coordinaten van alle posities invoeren

END » Toets END indrukken

> De besturing slaat de NC-regel op.
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Cyclus definiéren

» Toets CYCL DEF indrukken
e ‘ » Softkey BOREN/ SCHR.DR. indrukken

200 ‘ » Softkey 200 indrukken

> De besturing start de dialoog voor de
cyclusdefinitie.

» Cyclusparameters invoeren
Elke invoer met de toets ENT bevestigen

> De besturing toont een grafische weergave met
de desbetreffende cyclusparameter.

v

ENT

Cyclus oproepen
cver » Toets CYCL CALL indrukken

CALL

&

CYCLE
CALL
PAT

Softkey CYCL CALL PAT indrukken

v

ENT-toets indrukken

De besturing neemt FMAX over.
Eventueel additionele functie M invoeren
Toets END indrukken

De besturing slaat de NC-regel op.

ENT

END

H

vV v vV VY

Gereedschap terugtrekken
» Toets L indrukken

v

B -

Astoets Z indrukken
» Waarde voor vrijzetten invoeren, bijv. 250 mm
ENT-toets indrukken

v

ENT

Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken
De besturing neemt RO over.

Bij aanzet F toets ENT indrukken

De besturing neemt FMAX over.

Additionele functie M invoeren, bijv. M30 voor
programma-einde

Toets END indrukken

> De besturing slaat de verplaatsingsregel op en
beéindigt het NC-programma.

ENT

vV Vv Vv yVvy

v

END
m}
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Definitie van onbewerkt werkstuk
Gereedschapsoproep

Gereedschap terugtrekken, spil inschakelen

Bewerkingsposities definiéren

Cyclus definiéren

Koelmiddel aan, cyclus oproepen

Gereedschap terugtrekken, einde programma

<
[]
o
=
o
(']
[
[-%

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

Nieuw NC-programma maken:

Verdere informatie: "NC-programma’s openen en invoeren”,
Pagina 85

Cyclusprogrammering

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

(o)}
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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.

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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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 555
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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 68
P > Beeldschermindeling met softkey selecteren
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Bedieningspaneel
De TNC 620 kan met een geintegreerd bedieningspaneel worden e @
geleverd. Als alternatief is de TNC 620 ook leverbaar in een e Wroeramie m (2
uitvoering met een apart beeldscherm en extern bedieningspaneel — "“'
met een alfanumeriek toetsenbord. e — o
) =
1 Lettertoetsenbord voor tekstinvoer, bestandsnamen en DIN/ i -
ISO-programmering } s
2 = Bestandsbeheer . — =
i
= Calculator . ] @
. - i e R
VoD funcie o L LT =~ Taals)
" -functie
_ [ N B B B B BN B B OB
= Foutmeldingen weergeven sEE SoDEE DO00
m Beeldscherm tussen de werkstanden schakelen ‘e 5oaoEs ====
3 Programmeerwerkstanden @" == = ===== EEma 7
4 Machinewerkstanden 4 S @ oo® ====
5 Openen van programmeerdialogen @“ f(m mas DEES
6 Navigatietoetsen en sprongfunctie GOTO e ®
7 Invoer van getallen en askeuze » S ——— --.-°
E OEEEE o F=) E) 8
8 Touchpad of trackball DOUDDODDDOD0E) Das
9 Muisknoppen FEMEBDNDNDODEDHDOO0 @anan
pP DD RINECE ) Ol 7
10 Machinebedieningspaneel 1B HREMEH®BOCNE ) B
Meer informatie: machinehandboek naw asamm ==
A EOE , BE0EE (= K
De functies van de toetsen worden stuk voor stuk op de eerste L BEE T PEEEE 2 Han.
uitklapbare bladzijde beschreven. ‘ > NS
(M. BEE 5 SpenE o 8
- ” L 5 EEEEE
o Wanneer u een TNC 620 met touch-bediening gebruikt, kunt 2 T@@ %‘ — ‘?
u enkele toetsen door gebaren vervangen. =

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen"’, Pagina 555

@ 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.

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 EIl. handwiel

In de werkstand Handbediening kunt u de machine instellen. U kunt
de machine-assen handmatig of stap voor stap positioneren en
referentiepunten instellen.

Als optie #8 actief is, kunt u het bewerkingsvlak zwenken.

De werkstand Elektronisch handwiel ondersteunt het handmatig

verplaatsen van de machine-assen met een elektronisch handwiel
HR.

Softkeys voor de beeldschermindeling

Softkey Venster
Posities
PoSITIE Links: posities, rechts: statusweergave
ST;}US
POSTTIE Links: posities, rechts: werkstuk
WERKSTUK (Opt|e #20)

Positioneren met handinvoer

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

Softkeys voor de beeldschermindeling

Basisprincipes | Werkstanden

Hanunedlemng one, mFIdthﬁimzah
Digitala it eloztng MODUSZHON verzicnt (PG AL LBL CrC W o5 TooL 1T TS >
o o x 0,000
+0.000
+110.000 R +12.0000
o T oL s0.0000 a0 40,0000
oLrn so.0n0 oRept o0.0000
» ()
P
e
& - - e
e - e eat © sionon
0 s actiof ron: THC: \ac proayoumKLartoxtyLce.h
F100% |
100% S-OVR | W
= EE]  aa
100% F-OVR LIMIT 1 C o
[ e nr | s
M s F ncrze || meweER || Iy & | e
Az L4 LS Yiu
B rositioneren met handingave jonc| E_Fldhxaﬁinb:ah F 1
= o
Overzicht [PGH PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS )
S3moin wwon x o oo u
| 1001 GALL 7 2 51390 2 asen d
L x50 ve130 2200 Thom o s
3 END PGM SMDI MM +30.0000 R 12.0000 5 J_L
sims o0 ontan 0,000 T
oLra vo.008 onpest

+0.0600

|
Y
Softkey Venster 3 ¢ | s
NC-programma - - I
- [« Eeea]: | +0 m:ng 1;»‘]'?” 7
ves,zam +0.000 [
H -5.000 F1o0% |
Pai Links: NC-programma, rechts: statusweergave [T —. T — B s = @v
e oo | e | s | | e ‘ I
PROGRAUA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
b (optie #20)
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Programmeren

In deze werkstand maakt uuw Nijrogramma's. De vrije @ coazameren @H;—m;
contourprogrammering, de verschillende cycli en de Q- e e ey 1
parameterfuncties bieden uitgebreide ondersteuning en aanvulling -

bij het programmeren. Desgewenst geeft de programmeerweergave oo s s 1 Shen rhie ; P
de geprogrammeerde verplaatsingen weer. e —
L e 4 =i
Softkeys voor de beeldschermindeling o R =
Softkey Venster L - g
NC-programma AR : —
PGM X
t I MAMANARE T35 T Tiob o
PG Links: NC-programma, rechts: programma- =
VERDELING Onderverdeling
PGl Links: NC-programma, rechts: grafische
GRAFISCH programmeerweergave
Programmatest
De besturing simuleert NC-programma's en delen van programma'’s Progsamatest

in de werkstand Programmatest, om bijv. geometrische
onverenigbaarheden, ontbrekende of foutieve gegevens in
het NC-programma en beschadigingen van het werkbereik te

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

CYGL DEF 233 VLAKFREZEN

ontdekken. De simulatie wordt grafisch met verschillende aanzichten sl mEer
ondersteund. (optie #20) By G

0
Q369=+0.4 OVERMAAT DIEPTE
2
1

Softkeys voor de beeldschermindeling T

Softkey Venster shdl, &
NC-programma s e o] s ovw s s
PGM —
— P e
Pa Links: NC-programma, rechts: statusweergave
STATUS
PROGRAIIA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
WERKSTUK (op’“e #20)
Werkstuk
WERKSTUK .
(optie #20)
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Automatische programma-afloop en programma-afloop
regel voor regel

In de werkstand Automatische PGM-afloop voert de besturing een [ wtomatcone programa atios o
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.

Softkeys voor de beeldschermindeling

eLADZ1J0¢ | REGELSPRONG GEREED

GER

Softkey Venster H o “

| e | 1
NC-programma
PGM
Pau Links: NC-programma, rechts: onderverdeling
Pail Links: NC-programma, rechts: statusweergave
PROGRANNA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
WERKSTUK (optle #20)
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
GRAFISCH
Batch Process Manager
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3.4 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.
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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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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.

OFFSET

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.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s
testen en uitvoeren
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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.

Basisprincipes | NC-basisprincipes
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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.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s
testen en uitvoeren

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
cartesiaans coordinatensysteem waarvan de coordinatenoorsprong
het actieve referentiepunt is.

De positie en oriéntatie van het werkstukcoordinatensysteem zijn
afhankelijk van de BASIS- TRANSFORM.-waarden van de actieve
regel in de referentiepunttabel.

Softkey

BASIS-
TRANSFORM.

OFFSET

Toepassing

De gebruiker bepaalt de positie en de orién-
tatie van het werkstukcodrdinatensysteem
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.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's
testen en uitvoeren

De gebruiker definieert in het werkstukcooérdinatensysteem met
behulp van transformaties de positie en de oriéntatie van het
bewerkingsvlak-coordinatensysteem.
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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 78
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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 80
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Een contour op basis van de oorsprong van het
invoercoordinatensysteem kan zeer eenvoudig
willekeurig worden getransformeerd.
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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

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's | |
testen en uitvoeren

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

8
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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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Aanduiding van de assen op freesmachines

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

Gereedschapsas Hoofdas Nevenas
X Y Z
Y z X
Z X Y

De volledige omvang van de besturingsfuncties is
uitsluitend bij gebruik van gereedschapsas Z beschikbaar,
bijv. patroondefinitie PATTERN DEF.

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en
geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.

Poolcoordinaten

Als de maatvoering van de productietekening rechthoekig is, moet
het NC-programma ook met rechthoekige coordinaten gemaakt
worden. Bij werkstukken met cirkelbogen of bij hoekmaten is het
vaak eenvoudiger de posities d.m.v. poolcoordinaten vast te leggen.

Poolcodrdinaten beschrijven (in tegenstelling tot de rechthoekige
codrdinaten X, Y en Z) alleen posities in een vlak. Poolcodrdinaten
hebben hun nulpunt in de pool CC (CC = circle centre; Engelse term
voor cirkelmiddelpunt). Een positie in een vliak wordt op die manier
eenduidig bepaald door middel van:

® poolcoordinatenradius: de afstand vanaf pool CC tot de positie

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

Vastleggen van de pool en de hoekreferentieas

De pool wordt door twee codrdinaten in het rechthoekige
codrdinatensysteem in één van de drie vlakken vastgelegd. Daarmee
wordt ook de hoekreferentieas voor de poolcodrdinatenhoek PA
eenduidig bepaald.

Poolcoodrdinaten (viak) Hoekreferentieas

Basisprincipes | NC-basisprincipes

X/Y +X
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Absolute en incrementele werkstukposities

Absolute werkstukposities

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

Voorbeeld 1: boringen met absolute codrdinaten:

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

Incrementele werkstukposities

Incrementele coordinaten zijn gerelateerd aan de laatst
geprogrammeerde positie van het gereedschap, die als relatief
(denkbeeldig) nulpunt dient. Incrementele cotrdinaten geven bij het
maken van het programma dus de maat tussen de laatste en de
daaropvolgende nominale positie aan, waarmee het gereedschap
zich moet verplaatsen. Derhalve wordt zij ook als kettingmaat
aangeduid.

Een incrementele maat wordt gekenmerkt door een |, voor de
asaanduiding.

Voorbeeld 2: boringen met incrementele coordinaten

Absolute coodrdinaten van de boring 4

X=10mm

Y =10 mm

Boring 5, gerelateerd aan 4 Boring 6, gerelateerd aan 5
X=20mm X=20mm

Y =10mm Y =10mm

Absolute en incrementele poolcodrdinaten

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

Incrementele coordinaten zijn altijd gerelateerd aan de laatst
geprogrammeerde positie van het gereedschap.
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Referentiepunt selecteren

Een productietekening geeft een bepaald vormelement van het z ‘
werkstuk als absoluut referentiepunt (nulpunt) aan, meestal een
hoek van het werkstuk. Bij het vastleggen van het referentiepunt MAX
wordt het werkstuk eerst ten opzichte van de machine-assen Y
uitgericht en wordt het gereedschap voor elke as in een bekende

positie ten opzichte van het werkstuk gebracht. Voor deze

positie wordt de weergave van de besturing op nul of op een
overeenkomstige positiewaarde vastgelegd. Daardoor wordt

het werkstuk toegekend aan het referentiesysteem dat voor de
besturingsweergave of uw NC-programma geldt.

Geeft de productietekening relatieve referentiepunten aan, dan

moet eenvoudig gebruikgemaakt worden van de cycli voor MIN
codrdinatenomrekening .

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli

programmeren

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

De referentiepunten kunnen met een 3D-tastsysteem van
HEIDENHAIN bijzonder eenvoudig worden vastgelegd.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's
testen en uitvoeren

Voorbeeld
De schets van het werkstuk toont boringen (1 t/m 4), waarvan de Yk
maatvoering gerelateerd is aan een absoluut referentiepunt met de
coordinaten X=0 Y=0. De boringen (5 t/m 7) zijn gerelateerd aan een {)—T—150
relatief referentiepunt met de absolute codrdinaten X=450 Y=750. 7501 & 42 N N
Met een Nulpuntverschuiving kan het nulpunt tijdelijk naar positie {)_{_15}/ \/
X=450, Y=750 worden verschoven, om de boringen (5 tot 7) zonder S
verdere berekeningen te programmeren. § )
320 ® M N
U Y

325 450 900
950
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3.5 NC-programma's openen en invoeren

Opbouw van een NC-programma in HEIDENHAIN-
klaartekst

Een NC-programma bestaat uit een aantal NC-regels. De afbeelding
rechts toont de elementen van een NC-regel.

De besturing nummert de NC-regels van een NC-programma in
oplopende volgorde.

De eerste NC-regel van een NC-programma wordt d.m.v. BEGIN
PGM, de programmanaam en de geldende maateenheid gekenmerkt.

De daaropvolgende NC-regels bevatten informatie over:
het onbewerkte werkstuk

Gereedschapsoproepen

Benaderen van een veiligheidspositie

aanzetten en toerentallen

= Baanbewegingen, cycli en verdere functies

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

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest tussen

het gereedschap en het werkstuk uit. Tijdens de
naderingsverplaatsing na een gereedschapswissel bestaat er
gevaar voor botsingen!

> Zo nodig een extra veilige tussenliggende positie
programmeren

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023

NC-regel

10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Baanfunctie

Regelnummer

Woorden
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Onbewerkt werkstuk definiéren: BLK FORM

Direct na het openen van een nieuw NC-programma moet een
onbewerkt werkstuk gedefinieerd worden. Om het onbewerkte
werkstuk achteraf te definieéren, moet de toets SPEC FCT, de softkey
PROGRAMMA- INSTELL. en daarna de softkey BLK FORM worden
ingedrukt. De besturing heeft de definitie nodig voor de grafische
simulaties.

0 = De definitie van het onbewerkte werkstuk is alleen
noodzakelijk, wanneer het NC-programma grafisch
moet worden getest!

B Om ervoor te zorgen dat de besturing het onbewerkte
werkstuk in de simulatie weergeeft, moet het
onbewerkte werkstuk een minimale maat hebben. De
minimale maat bedraagt 0,1 mm resp. 0,004 inch in alle
assen en in de radius.

= De functie Uitgebreide controle bij de simulatie
gebruikt de informatie uit de definitie van het
onbewerkte werkstuk om het werkstuk te bewaken.
Ook wanneer er meer werkstukken in de machine
zijn opgespannen, kan de besturing alleen het actieve
onbewerkte werkstuk bewaken!

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-
programma's testen en uitvoeren

De volledige omvang van de besturingsfuncties is
uitsluitend bij gebruik van gereedschapsas Z beschikbaar,
bijv. patroondefinitie PATTERN DEF.

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en
geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.

De besturing kan verschillende vormen van onbewerkte werkstukken
weergeven:

Softkey Functie

Rechthoekig onbewerkt werkstuk definiéren

/3
Ao,

Cilindrisch onbewerkt werkstuk definiéren

!

willekeurige vorm definiéren

® Rotatiesymmetrisch onbewerkt werkstuk met

STL-bestand als onbewerkt werkstuk laden

Optioneel een extra STL-bestand als een bewerkt
werkstuk laden
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Rechthoekig onbewerkt werkstuk

De zijden van het rechthoekige blok liggen parallel aan de assen X, Y

en Z. Dit onbewerkte werkstuk wordt door twee van zijn hoekpunten

vastgelegd:

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

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

Voorbeeld

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

MAX-punt-coordinaten

Programma-einde, naam, maateenheid

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023

87




Basisprincipes | NC-programma's openen en invoeren

Cilindrisch onbewerkt werkstuk

Het cilindrische onbewerkte werkstuk wordt met de afmetingen van
de cilinder vastgelegd:

m X, Y of Z rotatie-as

m D, R: diameter of radius van de cilinder (met positief voorteken)
® | lengte van de cilinder (met positief voorteken)

m DIST: verschuiving langs de rotatie-as

= DI, RI: binnendiameter of binnenradius voor holle cilinders

-
-

De parameters DIST en Rl of DI zijn optioneel en hoeven
niet te worden geprogrammeerd.

Voorbeeld

Rotatiesymmetrisch onbewerkt werkstuk met willekeurige vorm

De contour van het rotatiesymmetrische onbewerkte werkstuk
definieert u in een subprogramma. Gebruik daarbij X, Y of Z als
rotatieas.

In de definitie van het onbewerkte werkstuk verwijst u naar de
contourbeschrijving:

B DIM_D, DIM_R: diameter of radius van het rotatiesymmetrische
onbewerkte werkstuk

® | BL: subprogramma met contourbeschrijving

De contourbeschrijving mag negatieve waarden in de rotatieas, maar
alleen positieve waarden in de hoofdas bevatten. De contour moet
gesloten zijn, d.w.z. het begin van de contour komt overeen met het
einde van de contour.

Als u een rotatiesymmetrisch onbewerkt werkstuk met incrementele
coordinaten definieert, zijn de afmetingen niet afthankelijk van de
diameterprogrammering.

DIST_ |

Programmabegin, naam, maateenheid
Spilas, radius, lengte, afstand, binnenradius

Programma-einde, naam, maateenheid

y4

Het subprogramma kan met een nummer, naam of QS-
parameter worden opgegeven.

(ool
(=]
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Programmabegin, naam, maateenheid

Spilas, interpretatiewijze, subprogrammanummer
Einde van hoofdprogramma

Begin van subprogramma

Contourbegin

Programmeren in positieve richting van de hoofdas

Contoureinde
Einde van subprogramma

Programma-einde, naam, maateenheid

<
[]
o
=
o
(']
[
[-%
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STL-bestanden als onbewerkt werkstuk en optioneel afgewerkt
werkstuk

De integratie van STL-bestanden als onbewerkt werkstuk en bewerkt
werkstuk is vooral handig in combinatie met CAM-programma'’s,
aangezien hierbij naast het NC-programma ook de benodigde 3D-
modellen beschikbaar zijn.

Ontbrekende 3D-modellen, bijv. half afgewerkte
werkstukken bij verschillende afzonderlijke
bewerkingsstappen, kunt u in de werkstand
Programmatest met behulp van de softkey
WERKSTUK EXPORT direct op de besturing aanmaken.

De bestandsgrootte is afhankelijk van de complexiteit van
de geometrie.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-
programma's testen en uitvoeren

o Merk op dat de STL-bestanden beperkt zijn met betrekking
tot het aantal toegestane driehoeken:

® 20.000 driehoeken per STL-bestand in ASCll-formaat
® 50.000 driehoeken per STL-bestand in binair formaat
De besturing laadt binaire bestanden sneller.

o 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.

Verwijs in de definitie van het onbewerkte werkstuk naar de
vereiste STL-bestanden met behulp van padinformatie. Gebruik
de softkey BESTAND SELECT., zodat de besturing automatisch de
padinformatie overneemt.

Wanneer u geen bewerkt werkstuk wilt laden, sluit u de dialoog af
volgens de definitie van het onbewerkte werkstuk.

Het pad naar het STL-bestand kan ook worden opgegeven
met behulp van directe tekstinvoer of een QA-parameter.

Voorbeeld

0 BEGIN PGM NEU MM Programmabegin, naam, maateenheid

1 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl"

2 END PGM NEU MM

Padgegevens naar onbewerkt werkstuk, padgegevens naar
optioneel bewerkt werkstuk

Programma-einde, naam, maateenheid

later te verplaatsen.

Pagina 252

Als het NC-programma en de 3D-modellen zich in een map
of in een gedefinieerde mapstructuur bevinden, maakt
relatieve padinformatie het gemakkelijker om de bestanden

Verdere informatie: 'Programmeerinstructies’,

90
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Nieuw NC-programma openen

Een NC-programma moet altijd in de werkstand Programmeren
worden ingevoerd. Voorbeeld van het openen van een programma:

» Werkstand: toets Programmeren indrukken
» Toets PGM MGT indrukken

> De besturing opent het bestandsbeheer.

Kies de directory waarin het nieuwe NC-programma moet worden
opgeslagen:

BESTANDSNAAM = NIEUW.H

Nt » Nieuwe programmanaam invoeren
Met de ENT-toets bevestigen

» Maateenheid selecteren: softkey MM of INCH
indrukken

> De besturing schakelt over naar het
programmavenster en opent de dialoog voor de
definitie van de BLK-FORM (onbewerkt werkstuk)

» Rechthoekig onbewerkt werkstuk selecteren:
softkey voor rechthoekig onbewerkt werkstuk
indrukken

MM

y.
N

BEWERKINGSVLAK IN GRAFISCHE WEERGAVE: XY

» Spilas invoeren, bijv. Z

Handbediening

Programmeren

Def.

onbew.

werkstuk:

max.

z

De volledige omvang van de besturingsfuncties is
uitsluitend bij gebruik van gereedschapsas Z beschikbaar,
bijv. patroondefinitice PATTERN DEF.

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en
geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.

DEFINITIE VAN ONBEWERKT WERKSTUK: MINIMUM

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

DEFINITIE VAN ONBEWERKT WERKSTUK: MAXIMUM

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

Programmabegin, naam, maateenheid

Spilas, MIN-punt-coordinaten
MAX-punt-coordinaten

Programma-einde, naam, maateenheid

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

Wanneer er geen definitie van het onbewerkte werkstuk
moet worden geprogrammeerd, breekt u de dialoog bij
Bew.vlak in graf. weergave: XY met de DEL-toets af!

O
N
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Gereedschapsverplaatsingen in klaartekst programmeren

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

Voorbeeld van een positioneerregel
L » Toets L indrukken

COORDINATEN?

ENT » Met ENT-toets naar volgende vraag

» 10 (doelcodrdinaat voor X-as invoeren)

» 20 (doelcodrdinaat voor Y-as invoeren)

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

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

AANZET F=? / F MAX = ENT

» 100 (aanzet voor deze baanbeweging 100 mm/min invoeren)
EnT » Met ENT-toets naar volgende vraag

ADDITIONELE M-FUNCTIE?

» 3 (additionele functie M3 "Spil aan") invoeren.
» Met de toets END beéindigt de besturing deze

dialoog.
Voorbeeld

3L X+10Y+5 RO F100 M3
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Handbediening

TNG: \nic_prog \BHB\KLax text\113.H

a Programmezen

= Aaaitionele M-tuncties

0 BEGIN POM 113 WN
1 BLK FORM 0.1 Z o

0 220
Ye100 Zeo

OR- RADIVSE
9

242 RO ns
YCL DEF 5.0 RONDKAMER

5

19 CYCL DEF 5.5 oR

20 L z-8 RO nos
Lozs2

22 CYCL DEF 3.0 SLEUFFREZEN

23 CYCL DEF 3.1 AFSTZ
24 GYCL DEF 3.2 DIEPTE-B

M M4 M103

M118

4
-

Mi120 ||

Mm128
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Mogelijke aanzetgegevens

Softkey Functies voor vastleggen aanzet

In ijlgang verplaatsen, regelgewijs actief. Uitzon-
dering: indien véor APPR-regel gedefinieerd, dan
is FMAX ook actief voor het benaderen van het
hulppunt

Verdere informatie: 'Belangrijke posities bij het
benaderen en verlaten®, Pagina 147

‘ F MAX ‘

Met automatisch berekende aanzet uit de TOOL
CALL-regel verplaatsen

Met geprogrammeerde aanzet (eenheid mm/min

‘ ’ ‘ of 1/10 inch/min) verplaatsen Bij rotatieassen
interpreteert de besturing de aanzet in graden/
min, ongeacht of het NC-programma in mm of
inch is geschreven

Aanzet per omwenteling definiéren (eenheid
mm/7Tof inch/1). Let op: in inch-programma'’s FU
niet te combineren met M136

Tandaanzet definiéren (eenheid mm/tand of
inch/tand) Het aantal tanden moet in de gereed-
schapstabel in de kolom CUT gedefinieerd zijn.

Toets Functies voor dialoogondersteuning
5| Dialoogvraag overslaan

Dialoog voortijdig beéindigen
DEL Dialoog afbreken en wissen
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Actuele positie overnemen

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

® verplaatsingsregels programmeren

® Cycli programmeren

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

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

» selectie van de functie "Actuele positie
overnemen"

> De besturing toont in de softkeybalk de assen
waarvan u de posities kunt overnemen

= ‘ » As selecteren

> De besturing schrijft de actuele positie van de
geselecteerde as in het actieve invoerveld

Ondanks actieve gereedschapsradiuscorrectie neemt de
besturing in het bewerkingsvlak altijd de coordinaten van
het gereedschapsmiddelpunt over.

De besturing houdt rekening met de actieve
gereedschapslengtecorrectie en neemt in de
gereedschapsas altijd de coordinaten van de
gereedschapspunt over.

De besturing houdt de softkeybalk voor de askeuze actief
totdat nogmaals de toets Overname actuele positie
wordt ingedrukt. Deze procedure geldt ook wanneer u de
actuele NC-regel opslaat en met behulp van de baanfunctie-
toets een nieuwe NC-regel opent. Als u met behulp van

een softkey een invoeralternatief moet selecteren (bijv. de
radiuscorrectie), dan sluit de besturing ook de softkeybalk
voor de askeuze.

Wanneer de functie Bewerkingsvlak zwenken actief is, is
de functie Overname actuele positie niet toegestaan.
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NC-programma bewerken

Tijdens de afwerking kunt u het actieve NC-programma niet
bewerken.

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

Softkey/toets Functie

| sLanzrane | Per bladzijde terugbladeren

% Per bladzijde verderbladeren

j Sprong naar programmabegin

j Sprong naar programma-einde

Positie van de actuele NC-regel op het beeld-
scherm wijzigen. Hiermee kunt u meerdere NC-

regels laten weergeven die voor de actuele NC-
regel geprogrammeerd zijn.

Zonder functie wanneer het NC-programma volle-
dig op het beeldscherm zichtbaar is

Positie van de actuele NC-regel op het beeld-
scherm wijzigen. Hiermee kunt u meerdere NC-
regels laten weergeven die na de actuele NC-regel
geprogrammeerd zijn

Zonder functie wanneer het NC-programma volle-
dig op het beeldscherm zichtbaar is

Van NC-regel naar NC-regel springen

Afzonderlijke woorden in NC-regel selecteren

aoro Een bepaalde NC-regel kiezen:

Verdere informatie: "Toets GOTO gebruiken’,
Pagina 192

EOo0Q S
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Softkey/toets Functie
® Waarde van een geselecteerd woord op nul
zetten
® Foutieve waarde wissen
= Wisbare foutmelding wissen

o) Geselecteerd woord wissen
= Geselecteerde NC-regel wissen

m Cycli en programmadelen wissen

LAATSTE
NG-REGEL
INVOEGEN

NC-regel invoegen die als laatste is bewerkt of
gewist

NC-regel op willekeurige plaats invoegen
» NC-regel selecteren waarachter u een NC-regel wilt invoegen
» Dialoog openen

Wijzigingen opslaan

De besturing slaat wijzigingen standaard automatisch op wanneer
u naar een andere werkstand omschakelt of het bestandsbeheer
selecteert. Als u wijzigingen in het NC-programma bewust wilt
opslaan, gaat u als volgt te werk:

» Softkeybalk met de functies voor opslaan selecteren

» Softkey OPSLAAN indrukken

> De besturing slaat alle wijzigingen op die u
hebt aangebracht sinds er de laatste keer is
opgeslagen

OPSLAAN

NC-programma in een nieuw bestand opslaan

U kunt de inhoud van het op dit moment geselecteerde NC-

programma onder een andere programmanaam opslaan. Ga

daarbij als volgt te werk:

» Softkeybalk met de functies voor opslaan selecteren

» Softkey OPSLAAN ALS indrukken

> De besturing toont een venster waarin u de
directory en de nieuwe bestandsnaam kunt
invoeren

> Met softkey WIJZIGEN eventueel een doelmap
selecteren

Bestandsnaam invoeren

Met softkey OK of ENT-toets bevestigen, of de
procedure met softkey AFBREKEN beéindigen

OPSLAAN

ALS

Het met OPSLAAN ALS opgeslagen bestand vindt u in het

bestandsbeheer ook met de softkey LAATSTE BESTANDEN.
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Wijzigingen ongedaan maken

U kunt alle wijzigingen ongedaan maken die u hebt uitgevoerd

sinds er de laatste keer is opgeslagen. Ga daarbij als volgt te werk:

» Softkeybalk met de functies voor opslaan selecteren

» Softkey WIJZIGING OPHEFFEN indrukken

> De besturing toont een venster waarin u de
procedure kunt bevestigen of afbreken

» Wijzigingen met softkey JA of de ENT-toets
afwijzen of de procedure met softkey NEE
afbreken

WIJZIGING
OPHEFFEN

Woorden veranderen en invoegen
» Woord in de NC-regel selecteren
» Met de nieuwe waarde overschrijven

> Op het moment dat het woord wordt geselecteerd, staat de
dialoog ter beschikking.

» Wijziging be€indigen: toets END indrukken

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

Dezelfde woorden in verschillende NC-regels zoeken

» Woord in een NC-regel selecteren: pijltoetsen
zo vaak indrukken totdat het gewenste woord
gemarkeerd is

» NC-regel met pijltoetsen selecteren
B Pjjl omlaag: vooruit zoeken

= Pijl omlaag: achteruit zoeken

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

o Wanneer in zeer lange NC-programma'’s het zoeken
is gestart, toont de besturing een symbool met de
voortgangsinformatie. Indien nodig kunt u het zoeken op
elk gewenst moment afbreken.
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Programmadelen markeren, kopiéren, knippen en invoegen

Om programmadelen binnen een NC-programma of naar een ander [C T - — =~
NC-programma te kopiéren, beschikt de besturing over de volgende '
functies:

|oeBECH 4
0 BEGIN PCM HEBEL MM [ad
1w

Softkey Functie

Markeerfunctie inschakelen

BLOK

MARKEREN

Markeerfunctie uitschakelen

BLox Gemarkeerd blok knippen S e
WISSEN

Bl In geheugen opgeslagen blok invoegen
TUSSENV.

Bl Gemarkeerd blok kopiéren
KOPIEREN

Ga bij het kopiéren van programmadelen als volgt te werk:

> Kies de softkeybalk met markeerfuncties

> Selecteer de eerste NC-regel van het te kopiéren programmadeel
» Eerste NC-regel markeren: softkey BLOK MARKEREN indrukken.
>

De besturing laat de NC-regel in kleur oplichten en toont de
softkey SELECTIE AFBREKEN.

> Verplaats de cursor naar de laatste NC-regel van het
programmadeel dat u wilt kopiéren of knippen.

> De besturing geeft alle gemarkeerde NC-regels in een andere
kleur weer. U kunt de markeerfunctie op elk gewenst moment
beéindigen door op de softkey SELECTIE AFBREKEN te drukken

» Gemarkeerd programmadeel kopiéren: softkey BLOK KOPIEREN
indrukken, gemarkeerd programmadeel knippen: softkey
REGEL WEG KNIPPEN indrukken.

> De besturing slaat het gemarkeerde blok op.

Wanneer u een programmadeel naar een ander NC-
programma wilt verzenden, selecteert u op deze plaats
eerst het gewenste NC-programma via Bestandsbeheer.

> Selecteer met de pijltoetsen de NC-regel waarachter het
gekopieerde (geknipte) programmadeel moet worden ingevoegd

» Opgeslagen programmadeel invoegen: softkey BLOK TUSSENV.
indrukken

» Markeerfunctie be€indigen: softkey SELECTIE AFBREKEN
indrukken
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De zoekfunctie van de besturing

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

Naar willekeurige teksten zoeken

ZOEKEN
ZOEKEN

EIND

100

4
>

v Vv Vv Yy

v

Zoekfunctie selecteren

De besturing toont het zoekvenster en in
de softkeybalk de zoekfuncties die u tot uw
beschikking hebt.

De te zoeken tekst invoeren, bijv.: TOOL
Vooruit of achteruit zoeken selecteren
Zoekproces starten

De besturing springt naar de volgende NC-regel
waarin de gezochte tekst is opgeslagen.

Zoekproces herhalen

De besturing springt naar de volgende NC-regel
waarin de gezochte tekst is opgeslagen.

Zoekfunctie beéindigen: softkey Einde indrukken

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt \HEBEL W

5 L X-30 V.0 RO
o 5 RO FAY M

L z-5 RO FuAx M3
7 APPR LOT X-10 Yol
5 FPOL Xe100 YeD

FC OR- R10 CLSDS

LsD.  C

/ Vervangen

L

Zoek tekst ACTUEEL WOORD

| 1 20EKEN ,
] (gopranist NS

ALLES VERVANGEN

zoeken 7]

ETND

Cx+0 cCYe0

WFBREREN

=

HHHHH «

]

ACTUEEL
WOORD.

Z0EKEN

ALLES

E:
VeRvANGEN || | AULER.

AGTUELE

/AARDE
KOPTEREN

GEKOP

WAARDE
TNVOEGEN
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Zoeken en vervangen van willekeurige teksten

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

De functies VERVANGEN en ALLES VERVANGEN overschrijven
alle gevonden syntaxiselementen zonder bevestigingsvraag. De
besturing voert voor het vervangen geen automatische back-
up van het oorspronkelijke bestand door. Hierbij kunnen NC-
programma'’s onherstelbaar beschadigd raken.

> Evt. voor het vervangen back-ups van de NC-programma's
maken

> VERVANGEN en ALLES VERVANGEN met de juiste eerste laag
gebruiken

Tijdens een afwerking zijn de functies ZOEKEN en
VERVANGEN in het actieve NC-programma niet mogelijk.
Ook een actieve schrijfbeveiliging voorkomt deze functies.

» NC-regel kiezen waarin het te zoeken woord is opgeslagen

— » Zoekfunctie selecteren
> De besturing toont het zoekvenster en in
de softkeybalk de zoekfuncties die u tot uw
beschikking hebt.

> Softkey ACTUEEL WOORD indrukken

> De besturing neemt het eerste woord van de
huidige NC-regel over. Indien nodig nogmaals op
de softkey drukken om het gewenste woord over
te nemen.

Zoekproces starten

De besturing springt naar de volgende gezochte
tekst.

> Om de tekst te vervangen en daarna naar de
volgende treffer te springen: softkey VERVANGEN
indrukken, of om alle gevonden treffers te

ZOEKEN

1

VERVANGEN

1

vervangen: softkey ALLES VERVANGEN indrukken,

of om de tekst niet te vervangen en naar de
volgende treffer te springen: softkey ZOEKEN
indrukken

/?D‘ » Zoekfunctie be€indigen: softkey Einde indrukken
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3.6 Bestandsbeheer

Bestanden

Bestanden in de besturing Type

NC-programma's
in HEIDENHAIN-formaat H
in DIN/ISO-formaat |

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.

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 104
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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

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's
testen en uitvoeren

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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Overzicht van functies in bestandsbeheer

Softkey Functie Bladzijde
KOPIEREN Afzonderlijk bestand kopiéren 109
dcjofida
Tyee Bepaald bestandstype weergeven 107
KIEZEN
NTEUY Nieuw bestand maken 109
LAATSTE De 10 laatst geselecteerde bestanden weergeven 112
WISSEN Bestand wissen 113
Bestand markeren 114
HENOEME Bestand hernoemen 115
) -
BESCHERN. Bestand tegen wissen en wijzigen beveiligen 116
Y&
ONBESCH. Bestandsbeveiliging opheffen 116

[N

TABEL /
NC -PGM

AANPASSEN

Bestand van een iTNC 530 importeren

Zie gebruikershandboek
Instellen, NC-programma's
testen en uitvoeren

Tabelformaat aanpassen

433

NETWERK

Netstations beheren

Zie gebruikershandboek
Instellen, NC-programma's
testen en uitvoeren

EDITOR Editor selecteren 116
SELECT.

Bestanden op eigenschappen sorteren 115
SORTEREN
KOP. DIR DireCtOl’y kOpiéren 112

=]

{mm}
T WIS
ALLE

Directory met alle subdirectory's wissen

BO
DI: ACT.

=
= BOOM

Directory actualiseren

HERNOEMEN

o)~ 2

Directory hernoemen

NIEUWE
DIRECTORY

Nieuwe directory maken
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Bestandsbeheer oproepen

» Toets PGM MGT indrukken
> De besturing toont het venster voor

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

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

Wanneer u de toets END opnieuw indrukt, opent de
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

i 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.

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

| kezen | » Station selecteren: softkey KIEZEN indrukken, of
CT
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.
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Nieuwe directory maken

» In het linkervenster directory markeren waarin een subdirectory
moet worden gemaakt

Softkey NIEUWE DIRECTORY indrukken

Directorynaam invoeren

ENT-toets indrukken

v

NIEUWE
DIRECTORY

v

v

ENT

Softkey OK indrukken om te bevestigen of

OK

v

v

Softkey AFBREKEN indrukken om af te breken

AFBREKEN

Nieuw bestand maken

» Directory in het linkervenster selecteren waarin u het nieuwe
bestand wilt maken

» Cursor in het rechtervenster plaatsen

» Softkey NIEUW BESTAND indrukken

Bestandsnaam met extensie invoeren

ENT-toets indrukken

De besturing gaat eventueel verder met de
dialoog, bijv. Maateenheid selecteren.

» Indien van toepassing dialoog voortzetten

NIEUW
BESTAND

ENT

v v Vv

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

» Softkey KOPIEREN indrukken: kopieerfunctie
selecteren

> De besturing opent een apart venster.
Bestand naar de huidige directory kopiéren

KOPIEREN

[ [
el

» Naam van het doelbestand invoeren
» Toets ENT of softkey OK indrukken

> De besturing kopieert het bestand naar de actuele
directory. Het oorspronkelijke bestand blijft
behouden.

Bestand naar een andere directory kopiéren

‘ - ‘

‘ - ‘

B

» Druk op de softkey Doeldirectory, om in een
apart venster de doeldirectory te bepalen

» Toets ENT of softkey OK indrukken

> De besturing kopieert het bestand met
dezelfde naam naar de gekozen directory. Het
oorspronkelijke bestand blijft behouden.

B—mm
U ruo

De besturing toont een voortgangsindicatie wanneer u het
kopieren met de ENT-toets of de softkey OK hebt gestart.
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Bestanden naar een andere directory kopiéren

» Beeldschermindeling met vensters van gelijke grootte selecteren
Rechtervenster
» Softkey TOON BOOM indrukken

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

Linkervenster

» Softkey TOON BOOM indrukken

» Directory met de bestanden selecteren die moeten worden

gekopieerd, en met de softkey TOON BESTANDEN bestanden
weergeven

» Softkey Markeren indrukken: functies voor het
markeren van de bestanden weergeven

MARKEREN

r— » Softkey Bestand markeren indrukken: cursor
MARKEREN op het bestand zetten dat u wilt kopiéren en het

bestand markeren. Eventueel kunnen nog meer

bestanden op dezelfde wijze gemarkeerd worden

KoPIEREN » Softkey Kopiéren indrukken: de gemarkeerde
e bestanden naar de doeldirectory kopiéren

Verdere informatie: 'Bestanden markeren", Pagina 114

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

Bestanden overschrijven

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

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

» Geen bestand overschrijven: softkey AFBREKEN indrukken

Wanneer u een beveiligd bestand wilt overschrijven, moet u dit in het
veld Beschermde bestanden selecteren of de procedure afbreken.
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110 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023



Basisprincipes | Bestandsbeheer

Tabel kopiéren

Regels in een tabel importeren

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

= de doeltabel moet bestaan

® het te kopiéren bestand mag alleen de vervangende regels
bevatten

B het bestandstype van de tabellen moet hetzelfde zijn

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

De functie VELDEN VERVANGEN overschrijft zonder
bevestigingsvraag alle regels in het doelbestand die in de
gekopieerde tabel zijn opgenomen. De besturing voert voor het
vervangen geen automatische back-up van het oorspronkelijke
bestand uit. Daarbij kunnen tabellen onherstelbaar beschadigd
raken.

> Evt. voor het vervangen back-ups van de tabellen maken
> VELDEN VERVANGEN met de juiste eerste laag gebruiken

Voorbeeld

U hebt op een voorinstelapparaat de gereedschapslengte en
gereedschapsradius van tiien nieuwe gereedschappen gemeten.
Vervolgens genereert het voorinstelapparaat de gereedschapstabel
TOOL_Import.T met tien regels, dus tien gereedschappen.

Ga als volgt te werk:

> Tabel van de externe gegevensdrager naar een willekeurige
directory kopiéren

> Extern gemaakte tabel met behulp van de bestandsbeheerfunctie

van de besturing naar de bestaande tabel TOOL.T kopiéren

> De besturing vraagt of de bestaande gereedschapstabel TOOL.T

moet worden overschreven.
> Op de softkey JA drukken

> De besturing overschrijft het actuele bestand TOOL.T volledig. Na

het kopiéren bestaat TOOL.T dus uit 10 regels.
> Als alternatief softkey VELDEN VERVANGEN indrukken

> De besturing overschrijft de 10 regels in het bestand TOOL.T. De
gegevens van de overige regels worden door de besturing niet
gewijzigd.
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Regels uit een tabel extraheren

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

Ga als volgt te werk:

Tabel openen waaruit u regels wilt kopiéren

Met de pijltoetsen de eerste te kopiéren regel selecteren
Softkey ADD. FUNCT. indrukken

Softkey MARKEREN indrukken

Indien van toepassing, nog meer regels markeren
Softkey OPSLAAN ALS indrukken

Tabelnaam invoeren waarin de geselecteerde regels moeten
worden opgeslagen

vV v Vv Vv vVvyyVvyy

Directory kopiéren

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

» Softkey KOPIEREN indrukken

> De besturing toont het venster waarin de doeldirectory kan
worden gekozen.

» Doeldirectory selecteren en met de ENT-toets of softkey OK
bevestigen

> De besturing kopieert de geselecteerde directory, inclusief
subdirectory's, naar de geselecteerde doeldirectory

Eén van de laatst geselecteerde bestanden selecteren

» Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT [E)eraeatening ) BB erogrameren = %
indrukken : ‘

oo sF:1
83 TNG:
0 101

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:

oK WISSEN AFBREKEN

» Verplaatst de cursor in een venster omhoog en
omlaag o R

AGTUELE
* oK WISSEN AFBREKEN | WAARDE
KOPTEREN

» Bestand selecteren: softkey OK indrukken of

ENT » 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.
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Bestand wissen

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

Met de functie WISSEN wist u het bestand definitief. De besturing
voert voor het wissen geen automatische back-up van het bestand
uit, bijv. in een prullenbak. Hiermee zijn bestanden onherroepelijk
verwijderd.

> Belangrijke gegevens regelmatig op externe stations opslaan

Ga als volgt te werk:
» Cursor verplaatsen naar de gereedschapstabel die u wilt

importeren
@ > Softkey WISSEN indrukken
X > De besturing vraagt of het bestand gewist moeten
worden.

» Softkey OK indrukken
> De besturing wist het bestand.
> In plaats daarvan de softkey AFBREKEN indrukken
> De besturing breekt de afwerking af.

Directory wissen

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

Met de functie WIS ALLE wist u alle bestanden in de directory
definitief. De besturing voert véor het wissen geen automatische
back-up van de bestanden uit, bijv. in een prullenbak. Hiermee zijn
bestanden onherroepelijk verwijderd.

> Belangrijke gegevens regelmatig op externe stations opslaan

Ga als volgt te werk:
» Cursor verplaatsen naar de directory die u wilt importeren
> Softkey WIS ALLE indrukken

> De besturing vraagt of de directory met alle
subdirectory's en bestanden moet worden gewist.

> Softkey OK indrukken

> De besturing wist de directory.

> In plaats daarvan de softkey AFBREKEN indrukken
> De besturing breekt de afwerking af.
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Bestanden markeren

Softkey Markeringsfunctie
S Afzonderlijk bestand markeren
MARKEREM
ALLE Alle bestanden in de directory markeren
BESTANDEN
MARKEREN
T Markering voor afzonderlijk bestand opheffen
OPHEFFEN
ALLE Markering voor alle bestanden opheffen
MARK .
OPHEFFEN
KOPTEREN Alle gemarkeerde bestanden kopiéren
[ [
ol

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

» Cursor naar het eerste bestand verplaatsen

» Markeringsfuncties weergeven: softkey
MARKEREN indrukken

BESTAND > Bestand markeren: softkey BESTAND MARKEREN

MARKEREN

MARKEREN indrukken
3 » Cursor naar volgend bestand verplaatsen

BESTAND » Volgend bestand markeren: softkey
MARKEREN BESTAND MARKEREN indrukken etc.

Gemarkeerde bestanden kopiéren:

> Actieve softkeybalk verlaten

-

OO

KOPTEREN > SOftkey KOPlEREN indrukken

[ [
Saplly

Gemarkeerde bestanden wissen:

> Actieve softkeybalk verlaten

‘ WISSEN ‘ » SOftkeleSSEN indrukken
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Bestand hernoemen
» Verplaats de cursor naar het bestand dat moet worden
hernoemd
HERNOEMEN

» Functie voor het hernoemen selecteren: softkey
HERNOEMEN indrukken

» Nieuwe bestandsnaam invoeren; het
bestandstype kan niet worden gewijzigd

» Hernoemen uitvoeren: softkey OK of ENT-toets
indrukken

Bestanden sorteren

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

» Softkey met het desbetreffende
weergavecriterium selecteren

SORTEREN OP NAAM
SORTEREN OP GROOTTE
SORTEREN OP DATUM
SORTEREN OP TYPE
SORTEREN OP STATUS
ONGESORT.

SORTEREN
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Additionele functies

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

» Additionele functies kiezen:
softkey EXTRA FUNCTIES indrukken

EXTRA
FUNCTIES

BESCHERN. » Bestandsbeveiliging opheffen:
B softkey BESCHERM. indrukken
= > Het bestand wordt gemarkeerd als beveiligd.
ONBESCH. » Bestandsbeveiliging opheffen:
[ softkey ONBESCH. indrukken

Editor selecteren

» Cursor verplaatsen naar het te openen bestand

» 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

EXTRA
FUNCTIES

EDITOR
SELECT.

v

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

’

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's
testen en uitvoeren

Basisprincipes | Bestandsbeheer
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UITGEBR. TOEGANGS- RECHTEN

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

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s
testen en uitvoeren

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.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s
testen en uitvoeren

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:
> Softkey EXTRA FUNCTIES indrukken

EXTRA
FUNCTIES

VERBORGEN
BESTANDEN
WEERGEVEN

» Softkey VERBORGEN BESTANDEN WEERGEVEN
indrukken

> De besturing toont de verborgen bestanden en
mappen.
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4.1 Gegevens gerelateerd aan gereedschap

Aanzet F

De aanzet F is de snelheid waarmee het gereedschapsmiddelpunt
zich op zijn baan verplaatst. De maximale aanzet kan voor elke
machine-as verschillend zijn en wordt door de machineparameters
vastgelegd.

Invoer

De aanzet kan in de TOOL CALL-regel (gereedschapsoproep) en in
elke positioneerregel worden ingevoerd.

Verdere informatie: '"NC-regels met de baanfunctietoetsen maken ",
Pagina 142

In millimeter-programma’s moet de aanzet F in mm/min worden
ingevoerd, in inch-programma’s vanwege de resolutie in 1/10 inch/
min. Als alternatief kunt u met de desbetreffende softkeys de aanzet
in millimeter per omwenteling (mm/1) FU of in millimeter per tand
(mm/tand) FZ definiéren.

IJlgang

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

Programmeer ijlgangbewegingen uitsluitend met de
NC-functie FMAX en niet met behulp van zeer hoge
getalwaarden. Alleen zo kunt u ervoor zorgen dat de ijlgang
per regel actief is en dat u de ijlgang gescheiden van de
bewerkingsaanzet kunt regelen.

Werkingsduur

De met een getalwaarde geprogrammeerde aanzet geldt tot de
NC-regel waarin een nieuwe aanzet wordt geprogrammeerd. F MAX
geldt alleen voor de NC-regel waarin hij geprogrammeerd werd.

Na de NC-regel met F MAX geldt weer de laatste met getalwaarde
geprogrammeerde aanzet.

Verandering tijdens de programma-afloop

Tijdens de programma-afloop kan de aanzet worden veranderd met
de aanzet-potentiometer F voor de aanzet.

De aanzet-potentiometer reduceert de geprogrammeerde aanzet,
niet de door de besturing berekende aanzet.
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Spiltoerental S

Het spiltoerental S wordt in omwentelingen per minuut (omw/min)
in een TOOL CALL-regel ingevoerd (gereedschapsoproep).Als
alternatief kan er ook een snijsnelheid Vc in meters per minuut
(m/min) worden gedefinieerd.

Geprogrammeerde verandering

In het NC-programma kan het spiltoerental met een TOOL CALL-
regel veranderd worden, waarbij uitsluitend het nieuwe spiltoerental
wordt ingevoerd:

Ga als volgt te werk:
» toets TOOL CALL indrukken

Dialoog Gereedschapsnummer? met toets
NO ENT overslaan

» Dialoog Spilas parallel X/Y/Z ? met toets NO ENT
overslaan

» In de dialoog Spiltoerental S= ? het nieuwe
spiltoerental invoeren of met de VC omschakelen
naar invoer van de snijsnelheid

» Met toets END bevestigen

o In de volgende gevallen wijzigt de besturing alleen het
toerental:

® TOOL CALL-regel zonder gereedschapsnaam,
gereedschapsnummer en gereedschapsas

B TOOL CALL-regel zonder gereedschapsnaam,
gereedschapsnummer, met dezelfde gereedschapsas
zoals in de voorgaande TOOL CALL-regel

In de volgende gevallen voert de besturing de
gereedschapswisselmacro uit en voert, indien van
toepassing, een zustergereedschap in:

® TOOL CALL-regel met gereedschapsnummer

B TOOL CALL-regel met gereedschapsnaam

m TOOL CALL-regel zonder gereedschapsnaam of

gereedschapsnummer, met een gewijzigde richting van
de gereedschapsas

Verandering tijdens de programma-afloop

Tijdens de programma-afloop kan het spiltoerental veranderd
worden met de toerentalpotentiometer S voor het spiltoerental.
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4.2 Gereedschapsgegevens

Voorwaarde voor de gereedschapscorrectie

Zoals gebruikelijk is, worden de codrdinaten van de

baanverplaatsingen overeenkomstig de maten van het werkstuk in

de productietekening geprogrammeerd. Om de besturing in staat te

stellen de baan van het gereedschapsmiddelpunt te berekenen, en % % %
dus een gereedschapscorrectie uit te voeren, moeten de lengte en

radius van elk ingezet gereedschap worden ingevoerd.

Gereedschapsgegevens kunnen of met de functie TOOL DEF
rechstreeks in het NC-programma of apart in gereedschapstabellen 4 \/ -
worden ingevoerd. Wanneer gereedschapsgegevens in tabellen
worden ingevoerd, is uitgebreidere, gereedschapsspecifieke

informatie beschikbaar. Wanneer het NC-programma draait, houdt [R]
de besturing rekening met alle ingevoerde informatie.

<V

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. 0 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.
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Gereedschapslengte L

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

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

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

L2

L3

x Y

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
eerst nog worden gemaakt.

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

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

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

» Referentiepunt op Z vastleggen

De gereedschapslengte kan hierna als volgt worden bepaald:
» Gereedschap inspannen

» Vlak aanraken

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

» Meetklok op O zetten

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

De gereedschapslengte kan hierna als volgt worden bepaald:

» Gereedschap inspannen

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

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

Gereedschapsradius R

De gereedschapsradius R moet direct worden ingevoerd.

Deltawaarden voor lengten en radiussen

Deltawaarden duiden afwijkingen voor lengte en radius van
gereedschappen aan.

Een positieve deltawaarde staat voor een overmaat (DL, DR>0). Bij
een bewerking met overmaat voert u de waarde voor de overmaat
in het NC-programma met TOOL CALL of met behulp van een
correctietabel in.

Een negatieve deltawaarde betekent een ondermaat (DL, DR<0).
Een ondermaat wordt in de gereedschapstabel voor slijtage van een
gereedschap ingevoerd.

Deltawaarden worden als getalwaarden ingevoerd, in een TOOL
CALL-regel kan de waarde ook met een Q-parameter worden
ingevoerd.

Invoerbereik: deltawaarden mogen max. + 99,999 mm zijn.

o Deltawaarden uit de gereedschapstabel beinvloeden de
grafische weergave van de afnamesimulatie.

Deltawaarden uit het NC-programma veranderen de
weergavegrootte van het gereedschap tijdens de

simulatie niet. De geprogrammeerde deltawaarden
verschuiven echter het gereedschap in de simulatie met de
gedefinieerde waarde.

o Deltawaarden uit de TOOL CALL-regel beinvlioeden
de digitale uitlezing afhankelijk van de optionele
machineparameter progToolCallDL (nr. 124507; sprong
CfgPositionDisplay nr. 124500).

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens

Z=0

.

DL<O¥ |

6
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Gebruik van gereedschapsspecifieke Q-parameters als
deltawaarde

De besturing berekent tijdens de uitvoering van een
gereedschapsoproep alle Q-parameters die specifiek zijn voor
gereedschap. De betreffende Q-parameters kunnen pas als
deltawaarde worden gebruikt nadat de gereedschapsoproep is
voltooid.

Mogelijke gereedschapsspecifieke Q-parameters

Q-parameters Functie
Q108 ACTIEVE GS-RADIUS
Q114 ACTIEVE GS-LENGTE

Om gereedschapsspecifieke Q-parameters als deltawaarde te
gebruiken, moet u een tweede gereedschapsoproep programmeren.

Voorbeeld kogelfrees:

U kunt Q108 (actieve gereedschapsradius) gebruiken om de lengte
van een kogelfrees via DL-Q108 op het midden ervan te corrigeren.

1 TOOL CALL "BALL_MILL_D4" Z S10000
2 TOOL CALL DL-Q108

Gereedschapsgegevens:in het NC-programma invoeren

Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant bepaalt de beschikbare functies TOOL
DEF-functie.

Nummer, lengte en radius voor een bepaald gereedschap worden in
het NC-programma één keer in een TOOL DEF-regel vastgelegd:

Ga bij de definitie als volgt te werk:
» Toets TOOL DEF indrukken

» Gewenste softkey indrukken
= GEREEDSCH NUMMER
® GEREEDSCH NAAM
5 QS
» Gereedschapslengte: correctiewaarde voor de
lengte

» Gereedschapsradius: correctiewaarde voor de
radius

GEREEDSCH
NUMMER

Voorbeeld
4 TOOL DEF 5L+10 R+5
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Gereedschapsgegevens oproepen

Voordat u het gereedschap oproept, hebt u het in een TOOL DEF-
regel of in de gereedschapstabel vastgelegd.

Een gereedschapsoproep TOOL CALL in het NC-programma wordt
door middel van onderstaande gegevens geprogrammeerd:

» Toets TOOL CALL indrukken

» Gereedschapsoproep: Nummer of naam van
het gereedschap invoeren. Met de softkey
GEREEDSCH NAAM kunt u een naam invoeren,
met de softkey QS voert u een stringparameter
in. Een gereedschapsnaam wordt door de
besturing automatisch tussen aanhalingstekens
gezet. Aan een stringparameter moet u eerst
een gereedschapsnaam toewijzen. De naam
heeft betrekking op een registratie in de actieve
gereedschapstabel TOOL.T.

‘ KiEzen ‘ » In plaats daarvan de softkey KIEZEN indrukken

De besturing opent een venster waarin u een
gereedschap direct uit de gereedschapstabel
TOOL.T kunt selecteren.

» Om een gereedschap met andere
correctiewaarden op te roepen, de in de
gereedschapstabel vastgelegde index na een
decimaalteken invoeren

» Spilas parallel X/Y/Z: gereedschapsas invoeren

» Spiltoerental S in omwentelingen per minuut
(omw/min) invoeren. Als alternatief kan er een
snijsnelheid Vc in meters per minuut (m/min)
worden gedefinieerd. Druk daarvoor op de softkey
vC

» Aanzet F: aanzet F in millimeter per minuut
(mm/min) invoeren. Als alternatief kunt u met de
desbetreffende softkeys de aanzet in millimeter
per omwenteling (mm/1) FU of in millimeter per
tand (mm/tand) FZ definiéren. De aanzet werkt
net zolang totdat in een positioneerregel of in
een TOOL CALL-regel een nieuwe aanzet wordt
geprogrammeerd

» Overmaat gereedschapslengte DL: deltawaarde
voor de gereedschapslengte

» Overmaat gereedschapsradius DR: deltawaarde
voor de gereedschapsradius

» Overmaat gereedschapsradius DR2:
deltawaarde voor gereedschapsradius 2

A\

De volledige omvang van de besturingsfuncties is
uitsluitend bij gebruik van gereedschapsas Z beschikbaar,
bijv. patroondefinitie PATTERN DEF.

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en
geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.
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o In de volgende gevallen wijzigt de besturing alleen het
toerental:

= TOOL CALL-regel zonder gereedschapsnaam,
gereedschapsnummer en gereedschapsas

B TOOL CALL-regel zonder gereedschapsnaam,
gereedschapsnummer, met dezelfde gereedschapsas
zoals in de voorgaande TOOL CALL-regel

In de volgende gevallen voert de besturing de
gereedschapswisselmacro uit en voert, indien van
toepassing, een zustergereedschap in:

= TOOL CALL-regel met gereedschapsnummer
B TOOL CALL-regel met gereedschapsnaam

B TOOL CALL-regel zonder gereedschapsnaam of
gereedschapsnummer, met een gewijzigde richting van
de gereedschapsas

Gereedschapsselectie in het aparte venster

Wanneer u het aparte venster voor de gereedschapsselectie opent,
markeert de besturing alle in het gereedschapsmagazijn beschikbare
gereedschappen groen.

U kunt als volgt in het aparte venster naar een gereedschap
zoeken:

» Toets GOTO indrukken
» In plaats daarvan softkey ZOEKEN indrukken

» Gereedschapsnaam of gereedschapsnummer
invoeren

ENT-toets indrukken

De besturing springt naar het eerste gereedschap
met het ingevoerde zoekcriterium.

v Vv

De volgende functies kunt u met een aangesloten muis uitvoeren:

® Door te klikken in een kolom van de tabelkop sorteert de
besturing de gegevens in op- of aflopende volgorde.

m Door te klikken in een kolom van de tabelkop en deze
vervolgens te verplaatsen met de muisknop ingedrukt, kunt u de
kolombreedte wijzigen

U kunt het getoonde aparte venster bij het zoeken naar

gereedschapsnummer en naar gereedschapsnaam apart van elkaar

configureren. De sorteervolgorde en de kolombreedtes blijven ook na
het uitschakelen van de besturing behouden.

Gereedschapsoproep

Opgeroepen wordt gereedschap nummer 5 in de gereedschapsas
Z met het spiltoerental 2500 omw/min en een aanzet van

350 mm/min.De overmaat voor de gereedschapslengte en de
gereedschapsradius 2 is 0,2 resp. 0,05 mm, en de ondermaat voor
de gereedschapsradius T mm.

Voorbeeld
20 TOOL CALL 5.2 7 S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

De D voor L, R en R2 staat voor deltawaarde.
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Voorselectie van gereedschappen

Raadpleeg uw machinehandboek!

De voorselectie van de gereedschappen met TOOL DEF is
een machine-afhankelijke functie.

Bij toepassing van gereedschapstabellen wordt met een TOOL
DEF-regel een voorselectie gedaan voor het volgende te gebruiken
gereedschap. Daarvoor moet het gereedschapsnummer resp. een
Q-parameter of een gereedschapsnaam tussen aanhalingstekens
worden ingevoerd.
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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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Invoerparameter BT (Block Tolerance)

Door controle van de standtijd en het berekenen van de
automatische gereedschapswissel kan de bewerkingstijd, afhankelijk
van het NC-programma, langer zijn. Hierop kunt u met de optionele
invoerparameter BT (Block Tolerance) invloed uitoefenen.

Wanneer u de functie M101 invoert, zet de besturing de dialoog
voort met de vraag naar BT. Hier definieert u het aantal NC-regels
(1-100) waarmee de automatische gereedschapswissel mag
worden vertraagd. De daaruit volgende vertragingstijd voor de
gereedschapswissel is afhankelijk van de inhoud van de NC-regels
(bijv. aanzet, baantraject). Wanneer u BT niet definieert, gebruikt
de besturing de waarde 1 of evt. een door de machinefabrikant
vastgelegde standaardwaarde.

Hoe groter de waarde BT, des te geringer is het effect

van een eventuele verlenging van de looptijd door de
functie M101. Houd er rekening mee dat de automatische
gereedschapswissel daardoor later wordt uitgevoerd!

Om een geschikte uitgangswaarde voor BT te berekenen,
gebruikt u de formule: BT =10+ t t: Gemiddelde
bewerkingstijd van een NC-regel in seconden Rond het
resultaat af naar een geheel getal. Als de berekende waarde
groter is dan 100, gebruikt u de maximale invoerwaarde
100.

Wanneer u de actuele standtijd van een gereedschap wilt
resetten, voert u in de kolom CUR_TIME de waarde O in,
bijv. na het wisselen van de snijplaten.

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
® gedurende de tijd dat er SL-cycli worden uitgevoerd
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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.

Voorwaarden voor NC-regels met vlaknormaalvectoren
en 3D-correctie

De actieve radius (R + DR) van het zustergereedschap mag niet
afwijken van de radius van het originele gereedschap. Deltawaarden
(DR) kunnen in de gereedschapstabel of in het NC-programma
(correctietabel of de TOOL CALL-regel) worden ingevoerd. Bij
afwijkingen meldt de besturing dit en wordt het gereedschap niet
gewisseld. Met de M-functie M107 wordt deze melding onderdrukt;
met M108 wordt zij weer geactiveerd.

Verdere informatie: 'Driedimensionale gereedschapscorrectie (optie
#9)", Pagina 495

Gereedschappen | Gereedschapsgegevens
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4.3 Gereedschapscorrectie

Inleiding

De besturing corrigeert de gereedschapsbaan met de
correctiewaarde voor de gereedschapslengte in de spilas en met de
gereedschapsradius in het bewerkingsvlak.

Wanneer het NC-programma rechstreeks op de besturing gemaakt
wordt, dan is de radiuscorrectie van het gereedschap alleen in het
bewerkingsvlak actief.

De besturing houdt daarbij rekening met maximaal vijf assen,
inclusief de rotatie-assen.

Gereedschapslengtecorrectie

De gereedschapslengtecorrectie werkt, zodra een gereedschap
wordt opgeroepen. Ze wordt opgeheven, als een gereedschap met
lengte L=0 (bijv. TOOL CALL 0) wordt opgeroepen.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing gebruikt voor de correctie van de
gereedschapslengte de gedefinieerde gereedschapslengte in

de gereedschapstabel. Verkeerde gereedschapslengtes zorgen
ook voor een foutieve correctie van de gereedschapslengte. Bij
gereedschappen met lengte 0 en na een TOOL CALL 0 voert de
besturing geen correctie van de gereedschapslengte en geen
botsingstest uit. Tijdens volgende gereedschapspositioneringen
bestaat er gevaar voor botsingen!

> Gereedschappen altijd met de werkelijke gereedschapslengte
definiéren (niet alleen afwijkingen)

» TOOL CALL 0 uitsluitend voor het leegmaken van de spil
gebruiken

Bij de lengtecorrectie worden de deltawaarden zowel uit het NC-
programma als uit de gereedschapstabel meeberekend.

Correctiewaarde = L + DLyg + DLpog met

L: Gereedschapslengte L uit TOOL DEF-regel of
gereedschapstabel

DL 145 Overmaat DL voor lengte uit de gereedschapstabel

DLpog: Overmaat DL voor lengte uit TOOL CALL-regel of

uit de correctietabel
De laatst geprogrammeerde waarde is actief.
Verdere informatie: 'Correctietabel’, Pagina 410

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023

133



Gereedschapsradiuscorrectie
Een NC-regel kan de volgende gereedschapsradiuscorrecties
bevatten:

= RL of RR voor een radiuscorrectie van een willekeurige
baanfunctie

RO wanneer er geen radiuscorrectie moet worden uitgevoerd

= R+ verlengt een asparallelle beweging met de
gereedschapsradius

®  R- verkort een asparallelle beweging met de gereedschapsradius

De besturing geeft een actieve
gereedschapsradiuscorrectie weer in de algemene
statusweergave.

De radiuscorrectie wordt actief zodra een gereedschap

wordt opgeroepen en met een van de genoemde
gereedschapsradiuscorrecties, binnen een rechte-regel of een
asparallelle beweging in het bewerkingsvlak wordt verplaatst.

De besturing heft de radiuscorrectie in de volgende gevallen
op:

® Rechte-regel met RO

m Functie DEP voor het verlaten van een contour

B Selectie van een nieuw NC-programma via PGM MGT

Bij de radiuscorrectie worden de deltawaarden zowel uit de
TOOL CALL-regel als uit de gereedschapstabel door de besturing
meeberekend:

Correctiewaarde = R+ DRyp + DRpog Met

R: Gereedschapsradius R uit TOOL DEF-regel of gereed-
schapstabel

DR 1pg: Overmaat DR voor radius uit de gereedschapstabel

DRp/oq: Overmaat DR voor radius uit TOOL CALL -regel of uit

de correctietabel
Verdere informatie: 'Correctietabel’, Pagina 410

Bewegingen zonder radiuscorrectie: RO

Het gereedschap verplaatst zich in het bewerkingsvlak met zijn
middelpunt naar de geprogrammeerde codrdinaten.

Toepassingsmogelijkheden: boren, voorpositioneren.

Gereedschappen | Gereedschapscorrectie
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Baanbewegingen met radiuscorrectie: RR en RL
RR:  Het gereedschap verplaatst zich rechts van de contour
RL:  Het gereedschap verplaatst zich links van de contour

Het gereedschapsmiddelpunt heeft daarbij de afstand van

de gereedschapsradius van de geprogrammeerde contour.
Rechts en links duiden de positie aan van het gereedschap in de
verplaatsingsrichting langs de werkstukcontour.

Tussen twee NC-programmaregels met verschillende
gereedschapsradiuscorrectie RR en RL moet minstens
één verplaatsingsregel in het bewerkingsvlak zonder
gereedschapsradiuscorrectie (dus met R0) staan.

De besturing activeert een radiuscorrectie aan het einde
van de NC-regel waarin u de correctie de eerste keer hebt
geprogrammeerd.

Bij het activeren van de radiuscorrectie RR/RL en bij het
opheffen met RO positioneert de besturing het gereedschap
altijd loodrecht op het geprogrammeerde start- of eindpunt.
Positioneer het gereedschap zodanig véor het eerste
contourpunt of achter het laatste contourpunt, dat de
contour niet wordt beschadigd.

Invoer van de radiuscorrectie binnen baanbewegingen

De radiuscorrectie wordt in een L-regel ingevoerd. Coordinaten van
het eindpunt invoeren en met de ENT-toets bevestigen.
RADIUSKORR.: RL/RR/KEINE KORR.?

‘ - ‘ » Gereedschapsverplaatsing links van de

geprogrammeerde contour: softkey RL indrukken
of
» Gereedschapsverplaatsing rechts van de

s geprogrammeerde contour: softkey RR indrukken
of

Nt » Gereedschapsverplaatsing zonder radiuscorrectie
of radiuscorrectie opheffen: ENT-toets indrukken

» NC-regel beé€indigen: END-toets indrukken
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Invoer van de radiuscorrectie binnen asparallelle bewegingen
De radiuscorrectie wordt in een positioneerregel ingevoerd.
Codrdinaat van het eindpunt invoeren en met de ENT bevestigen.
RADIUSKORR.: R+/R-/KEINE KORR.?

» De verplaatsing van het gereedschap wordt met

i de gereedschapsradius verlengd

De verplaatsing van het gereedschap wordt met
de gereedschapsradius verkort

» Gereedschapsverplaatsing zonder radiuscorrectie
of radiuscorrectie opheffen: ENT-toets indrukken

D I .
m
z
B
v

END > NC-regel be€indigen: END-toets indrukken

Radiuscorrectie: hoeken bewerken

m Buitenhoeken:
wanneer een radiuscorrectie geprogrammeerd is, leidt de
besturing het gereedschap naar de buitenhoeken op een
overgangscirkel. Indien nodig reduceert de besturing de aanzet
op de buitenhoeken, bijv. bij grote richtingsveranderingen

= Binnenhoeken:
bij de binnenhoeken berekent de besturing het snijpunt van de
banen waarop het gereedschapsmiddelpunt zich gecorrigeerd
verplaatst. Vanaf dit punt wordt het gereedschap langs het
volgende contourelement verplaatst. Dit voorkomt beschadiging
van het werkstuk op de binnenhoeken. De gereedschapsradius
mag dus voor een bepaalde contour niet willekeurig groot
gekozen worden

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing heeft veilige benader- en verlaatposities nodig om
een contour te kunnen benaderen of verlaten. Deze posities
moeten de compensatiebewegingen bij het activeren en
deactiveren van de radiuscorrectie mogelijk maken. Verkeerde
posities kunnen leiden tot beschadigingen van de contour. Tijdens
de bewerking bestaat er gevaar voor botsingen!

> Veilige benader- en verlaatposities buiten de contour
programmeren

> Rekening houden met gereedschapsradius
> Rekening houden met benaderingsstrategie
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5.1 Gereedschapsbewegingen

Baanfuncties

Een werkstukcontour is meestal samengesteld uit meerdere
contourelementen zoals rechten en cirkelbogen. Met de
baanfuncties worden gereedschapsverplaatsingen geprogrammeerd
voor rechten en cirkelbogen.

Vrije contourprogrammering FK (optie #19)

Wanneer geen tekening met op NC afgestemde maatvoering
beschikbaar is en de maatgegevens voor het NC-programma
onvolledig zijn, dan wordt de werkstukcontour met de vrije
contourprogrammering geprogrammeerd. De besturing berekent de
ontbrekende gegevens.

Ook met de FK-programmering worden gereedschapsverplaatsingen
voor rechten en cirkelbogen geprogrammeerd.

Additionele M-functies

Met de additionele functies van de besturing bestuurt u

® de programma-afloop, bijv. onderbreking van de programma-
afloop

= de machinefuncties, zoals het in- en uitschakelen van de
spilrotatie en de koelmiddeltoevoer

® de baaninstelling van het gereedschap

YA
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Subprogramma's en herhalingen van programmadelen

Bewerkingsstappen hoeven slechts eenmaal als subprogramma

of als herhaling van een programmadeel te worden ingevoerd.
Wanneer u een deel van het NC-programma slechts onder
bepaalde voorwaarden wilt laten uitvoeren, dan legt u deze
programmastappen ook in een subprogramma vast. Daarnaast kan
een NC-programma een volgend NC-programma oproepen en laten
uitvoeren.

Verdere informatie: 'Subprogramma's en herhalingen van
programmadelen®, Pagina 245

Programmeren met Q-parameters

In het NC-programma staan Q-parameters in plaats van
getalwaarden: aan een Q-parameter wordt op een andere plaats een
getalwaarde toegekend. Met de Q-parameters kunnen wiskundige
functies worden geprogrammeerd die de programma-afloop
besturen of een contour beschrijven.

Bovendien kunt u via het programmeren van Q-parameters tijdens de
programma-afloop metingen met het 3D-tastsysteem uitvoeren.

Verdere informatie: 'Q-parameters programmeren®, Pagina 269
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5.2 Basisprincipes van de baanfuncties

Gereedschapsverplaatsing voor een bewerking
programmeren

Wanneer u een NC-programma maakt, programmeert u
achtereenvolgens de baanfuncties voor de afzonderlijke elementen
van de werkstukcontour. U voert daarvoor de codrdinaten voor

de eindpunten van de contourelementen uit de maattekening in.

Uit deze coordinaatgegevens, de gereedschapsgegevens en de
radiuscorrectie stelt de besturing de daadwerkelijke verplaatsing van
het gereedschap vast.

De besturing verplaatst tegelijkertijd alle machine-assen die in de NC-
regel van een baanfunctie geprogrammeerd zijn.

Verplaatsingen parallel aan de machine-assen

Wanneer de NC-regel één coordinaatgegeven bevat, verplaatst
de besturing het gereedschap parallel aan de geprogrammeerde
machine-as.

Afhankelijk van de constructie van uw machine verplaatst zich

bij het afwerken &f het gereedschap 6f de machinetafel met het
opgespannen werkstuk. Bij het programmeren van de baanbeweging
gaan we ervan uit dat het gereedschap zich verplaatst.

Voorbeeld
50 L X+100
50 Regelnummer
L Baanfunctie Rechte
X+100 Coordinaten van het eindpunt

Het gereedschap onthoudt de Y- en Z-codrdinaten en verplaatst zich
naar de positie X=100.

Verplaatsingen in de hoofdvlakken

Wanneer de NC-regel twee codrdinaatgegevens bevat, verplaatst de
besturing het gereedschap in het geprogrammeerde vlak.

Voorbeeld
L X+70 Y+50

Het gereedschap onthoudt de Z-coordinaat en verplaatst zich in het
XY-vlak naar de positie X=70, Y=50.

50

z A

70
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Driedimensionale verplaatsing

Wanneer de NC-regel drie coordinaatgegevens bevat, verplaatst de
besturing het gereedschap ruimtelijk naar de geprogrammeerde
positie.

Voorbeeld
L X+80 Y+0 Z-10

Cirkels en cirkelbogen

Bij cirkelbewegingen verplaatst de besturing twee machine-assen
tegelijkertijd: het gereedschap beweegt zich ten opzichte van

het werkstuk via een cirkelbaan. Voor cirkelbewegingen kan een
cirkelmiddelpunt CC worden ingevoerd.

Met de baanfuncties voor cirkelbogen programmeert u cirkels in het
bewerkingsvlak. U definieert het hoofdbewerkingsvlak met de spilas
bij de gereedschapsoproep TOOL CALL.

Spilas Hoofdvlak

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

Cirkelbeweging in een ander vlak

Cirkels die niet in het hoofdbewerkingsvlak liggen, kunnen ook
worden geprogrammeerd met de functie Bewerkingsvlak zwenken
of met Q-parameters.

o Verdere informatie: "De PLANE-functie: zwenken van het
bewerkingsvlak (optie #8)", Pagina 445

Verdere informatie: "Principe en functieoverzicht',
Pagina 270

Rotatierichting DR bij cirkelbewegingen

Voor cirkelbewegingen zonder tangenti€le overgang naar andere
contourelementen voert u de rotatierichting als volgt in:

Rotatie met de klok mee: DR-
Rotatie tegen de klok in: DR+
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Radiuscorrectie

De radiuscorrectie moet in de NC-regel staan waarmee het eerste
contourelement benaderd wordt. De radiuscorrectie mag niet in een
NC-regel voor een cirkelbaan worden geactiveerd. Deze moet vooraf
in een rechte-regel geprogrammeerd worden.

Verdere informatie: "Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten’,
Pagina 154

Verdere informatie: "Contour benaderen en verlaten', Pagina 144

Voorpositioneren

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest tussen het
gereedschap en het werkstuk uit. Verkeerde voorpositionering
kan bovendien tot contourbeschadigingen leiden. Tijdens de
benaderingsbeweging bestaat er gevaar voor botsingen!

> Geschikte voorpositie programmeren

> Verloop en contour met behulp van de grafische simulatie
controleren

NC-regels met de baanfunctietoetsen maken

Met de grijze baanfunctietoetsen wordt de dialoog geopend. De [ Frabeaiaing @ roszameron [r-:}g
besturing vraagt na elkaar om alle informatie en voegt de NC-regel e
aan het NC-programma toe. Erae 1 s [ ]

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y¥+100 Zs0

e
o
9 333
11 CYCL DEF 4.5 Y
12 CYCL DEF 4.0 Feos DR- RADIUSS
13 L 2+2 RO FNAK M99
14 CYCL DEF 5.0 RONDKAMER
15 GYCL DEF 5.1 AFSTZ
16 CYCL DEF 5.2 DIEPTE-10
17 CYCL DEF 5.3 VERPLIO F313
TUS15

8 GYGL DEF 5.4 RAD
19 CYCL DEF 5.5 F988 DR-
2 93

| E— — -]

23 CYCL DEF 3.1 AF
24 GYL DEF 3.2 DIEPTE.B

—

M94 M103 Mi18 M120
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Voorbeeld - Programmeren van een rechte
» Programmeerdialoog openen: bijv. rechte

COORDINATEN?

- » Coordinaten van het eindpunt van de rechte
invoeren, bijv. -20 in X

COORDINATEN?

v » Coordinaten van het eindpunt van de rechte
invoeren, bijv. 30 in Y, met toets ENT bevestigen

RADIUSCORR.: RL/RR/GEEN CORR.?
» Radiuscorrectie kiezen, bijv. softkey RO indrukken,
het gereedschap verplaatst zich ongecorrigeerd.
AANZET F=? / F MAX = ENT

ENT » 100 invoeren (aanzet bijv. 100 mm/min;bij INCH-
programmering: invoer van 100 komt overeen met
een aanzet van 10 inch/min.) en met de ENT-toets
bevestigen of

» Inijlgang verplaatsen: softkey FMAX indrukken, of

F MAX

> met de aanzet verplaatsen die in de TOOL CALL-
- regel gedefinieerd is: softkey F AUTO indrukken.
ADDITIONELE M-FUNCTIE?

» 3 (additionele functie, bijv. M3) invoeren en de
dialoog met de END-toets afsluiten

Voorbeeld
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

5.3 Contour benaderen en verlaten

Start- en eindpunt

Het gereedschap verplaatst zich van het startpunt naar het eerste
contourpunt. Eisen aan het startpunt:

®  Zonder radiuscorrectie geprogrammeerd

m  Zonder botsingsgevaar te benaderen

= Dicht bij het eerste contourpunt

Voorbeeld in afbeelding rechts:

als het startpunt wordt vastgelegd in het donkergrijze gebied, dan
wordt de contour bij het benaderen van het eerste contourpunt
beschadigd.

Eerste contourpunt

Voor de verplaatsing van het gereedschap naar het eerste vi
contourpunt moet er een radiuscorrectie geprogrammeerd worden.

oAl

Startpunt in de spilas benaderen

Bij het benaderen van het startpunt moet het gereedschap

in de spilas naar de bewerkingsdiepte worden verplaatst. Bij
botsingsgevaar moet het startpunt in de spilas afzonderlijk worden
benaderd.

[

N

S
RN & /
T A
S—
Spmm———
Y )
) A
———

Voorbeeld
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

Eindpunt

Eisen ten aanzien van de keuze van het eindpunt:
m  Zonder botsingsgevaar te benaderen

= Dicht bij het laatste contourpunt

® Beschadiging van de contour uitsluiten: het optimale eindpunt
ligt in het verlengde van de gereedschapsbaan voor de bewerking
van het laatste contourelement

Voorbeeld in afbeelding rechts:

als het eindpunt wordt vastgelegd in het donkergrijze gebied, dan
wordt de contour bij het benaderen van het eindpunt beschadigd.
Eindpunt in de spilas verlaten:

bij het verlaten van het eindpunt moet de spilas afzonderlijk
geprogrammeerd worden.

Voorbeeld

Gemeenschappelijk start- en eindpunt

Voor een gemeenschappelijk start- en eindpunt moet er een
radiuscorrectie geprogrammeerd worden.

Beschadiging van de contour uitsluiten: het optimale startpunt ligt
tussen de verlengden van de gereedschapsbanen voor de bewerking
van het eerste en het laatste contourelement.

Voorbeeld in afbeelding rechts:

als het eindpunt wordt vastgelegd in het donkergrijze gebied, dan
wordt de contour bij het benaderen of verlaten van de contour
beschadigd.
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

Overzicht: baanvormen voor het benaderen en verlaten
van de contour

De functies APPR (Engels: approach = benaderen) en DEP (Engels: [ Feraseaisning @3 zoozamezen @m
departure = verlaten) worden met de APPR DEP-toets geactiveerd. T |
Daarna kunnen de onderstaande baanvormen via de softkeys Y b |
worden geselecteerd: o CI
Benaderen Verlaten Functie ) I
APPR LT ;:@ Rechte met tangentiéle aanslui- D
tin
P 9 z I ]
APPR LN oer L Rechte loodrecht op het contour- e 1 l
s 40 punt e T T e T e e
el s WS MRS .»@\@ /ﬁ@]
APPR CT oep o Cirkelbaan met tangentié|e
&' aansluiting
APPR_LCT pep LoT Cirkelbaan met tangentiéle
' aansluiting op de contour, benade-

ren en verlaten van een hulppunt
buiten de contour op een tangenti-
eel aansluitende rechte

Schroeflijn benaderen en verlaten

Bij het benaderen en verlaten van een schroeflijn (helix) verplaatst
het gereedschap zich in het verlengde van de schroeflijn en sluit zo
via een tangentiéle cirkelbaan op de contour aan. Gebruik hiervoor de
functie APPR CT en DEP CT.
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

Belangrijke posities bij het benaderen en verlaten

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing verplaatst zich van de actuele positie (startpunt
Ps) naar het hulppunt Py met de laatst geprogrammeerde
aanzet. Wanneer u in de laatste positioneerregel vooér de
benaderingsfunctie FMAX hebt geprogrammeerd, benadert de
besturing ook het hulppunt Py met ijlgang.

> Voor de benaderingsfunctie een andere aanzet als FMAX . PyRL
programmeren

® Startpunt Pg
Deze positie moet direct voor de APPR-regel worden
geprogrammeerd.Pg ligt buiten de contour en moet zonder
radiuscorrectie (RO) worden benaderd.

= Hulppunt Py
Het benaderen en verlaten gaat bij sommige baanvormen via een
hulppunt Py dat de besturing uit gegevens in de APPR- en DEP-
regel berekent.

m  Eerste contourpunt P, en laatste contourpunt Pg
Het eerste contourpunt P, wordt geprogrammeerd in de
APPR-regel, het laatste contourpunt Pg met een willekeurige
baanfunctie. Wanneer de APPR-regel ook de Z-coordinaat bevat,
verplaatst de besturing het gereedschap simultaan naar het
eerste contourpunt Pa.

= Eindpunt Py
Positie Py ligt buiten de contour en volgt uit uw gegevens in de
DEP-regel. Wanneer de DEP-regel ook de Z-coordinaat bevat,
verplaatst de besturing het gereedschap simultaan naar het
eindpunt Py.

Aanduiding Betekenis

APPR Engels APPRoach = benaderen

DEP Engels DEParture = verlaten

L Engels Line = rechte

C Engels Circle = cirkel

T Tangentieel (geleidelijke, soepele overgang)
N Normaal (loodrecht)
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest tussen het
gereedschap en het werkstuk uit. Verkeerde voorpositionering
en verkeerde hulppunten Py kunnen bovendien tot
contourbeschadigingen leiden. Tijdens de benaderingsbeweging
bestaat er gevaar voor botsingen!

> Geschikte voorpositie programmeren
» Hulppunt Py, verloop en contour met behulp van de grafische
simulatie testen

Bij de functies APPR LT, APPR LN en APPR CT verplaatst de
besturing het hulppunt Py met de laatst geprogrammeerde
aanzet/ijlgang (ook FMAX). Bij de functie APPR LCT
benadert de besturing hulppunt Py met de in de APPR-regel
geprogrammeerde aanzet. Wanneer voor de startregel nog
geen aanzet geprogrammeerd is, dan komt de besturing
met een foutmelding.

Poolcoordinaten

De contourpunten voor de volgende functies t.b.v. het benaderen
en verlaten kunnen tevens via de poolcodrdinaten worden
geprogrammeerd:

APPR LT wordt APPR PLT
APPR LN wordt APPR PLN
APPR CT wordt APPR PCT
APPR LCT wordt APPR PLCT
® DEP LCT wordt DEP PLCT

Druk hiervoor op de oranje toets P, nadat u met de softkey een
functie voor het benaderen of verlaten geselecteerd hebt.

Radiuscorrectie

De radiuscorrectie wordt samen met het eerste contourpunt
P, in de APPR-regel geprogrammeerd.De DEP-regels heffen de
radiuscorrectie automatisch op!

0 Wanneer u APPR LN of APPR CT met RO programmeert,
stopt de besturing de bewerking of simulatie met een
foutmelding.

Dit gedrag is anders dan bij de besturing iTNC 530!
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

Benaderen via een rechte met tangentiéle aansluiting:
APPR LT

De besturing verplaatst het gereedschap via een rechte van startpunt Yi
Ps naar een hulppunt Py. Van daaruit wordt het eerste contourpunt 35
P, via een rechte tangentieel benaderd. Hulppunt Py heeft afstand
LEN tot het eerste contourpunt Pa.

» Willekeurige baanfunctie: startpunt Pg benaderen
» Dialoog met toets APPR DEP en softkey APPR LT openen

» Coordinaten van het eerste contourpunt Py
G\g » LEN: afstand van hulppunt Py tot het eerste

contourpunt Py

» Radiuscorrectie RR/RL voor de bewerking

Voorbeeld

; Ps met RO benaderen
; PA met RR benaderen, afstand Py tot P, LEN15

; Eerste contourelement afsluiten

Benaderen via een rechte loodrecht op het eerste
contourpunt: APPR LN

> Willekeurige baanfunctie: startpunt P5 benaderen Yi
» Dialoog met toets APPR DEP en softkey APPR LN openen %

APPR LN » Coordinaten van het eerste contourpunt Py
s

> Lengte: afstand van hulppunt Py. LEN altijd 20
positief invoeren

» Radiuscorrectie RR/RL voor de bewerking

@

T

<Y

Voorbeeld

; Ps met RO benaderen
; Po met RR benaderen, afstand Py tot P, LEN+15

; Eerste contourelement afsluiten
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

Benaderen via een cirkelbaan met tangentiéle
aansluiting: APPR CT

De besturing verplaatst het gereedschap via een rechte van startpunt
Ps naar een hulppunt Py. Van daaruit benadert de TNC via een

cirkelbaan, die tangentieel in het eerste contourelement overgaat, het
eerste contourpunt PA.

De cirkelbaan van Py naar P, wordt vastgelegd door radius R en

middelpuntshoek CCA. De rotatierichting van de cirkelbaan wordt
door het verloop van het eerste contourelement bepaald.

»  Willekeurige baanfunctie: startpunt Pg benaderen
> Dialoog met toets APPR DEP en softkey APPR CT openen
» Coordinaten van het eerste contourpunt Py
%}l » Radius R van de cirkelbaan
® Benaderen aan de zijkant van het werkstuk

die door de radiuscorrectie gedefinieerd is: R
positief invoeren

m  Benaderen vanaf de zijkant van het werkstuk:
R negatief invoeren.

» Middelpuntshoek CCA van de cirkelbaan
m CCA alleen positief invoeren
®  Maximale invoerwaarde: 360°

» Radiuscorrectie RR/RL voor de bewerking

Voorbeeld

Yi

; Ps met RO benaderen
; Po met CCA180 en RR benaderen, afstand Py, tot Px: R+10

: Eerste contourelement afsluiten
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

Benaderen via een cirkelbaan met tangentiéle aansluiting
op de contour en de rechte: APPRLCT

De besturing verplaatst het gereedschap via een rechte van
startpunt Pg naar een hulppunt Py. Van daaruit wordt het eerste
contourpunt P4 via een cirkelbaan benaderd. De in de APPR-regel
geprogrammeerde aanzet is actief voor de totale afstand die de
besturing in de startregel aflegt (baan Pg — Py).

Wanneer u in de startregel alle drie hoofdascodrdinaten X, Y en Z
hebt geprogrammeerd, dan verplaatst de besturing zich van de voor
de APPR-regel gedefinieerde positie in alle drie assen gelijktijdig naar
hulppunt Py. Aansluitend verplaatst de besturing zich van Py naar Py
alleen in het bewerkingsvlak.

De cirkelbaan sluit zowel op de rechte Ps - Py als op het eerste
contourelement tangentieel aan. Zo wordt deze door de radius R
eenduidig vastgelegd.

> Willekeurige baanfunctie: startpunt Pg benaderen
» Dialoog met toets APPR DEP en softkey APPR LCT openen

» Coordinaten van het eerste contourpunt Py
G\ﬁ. » Radius R van de cirkelbaan. R positief invoeren

» Radiuscorrectie RR/RL voor de bewerking

Voorbeeld
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; Ps met RO benaderen

; Po met RR benaderen, afstand Py, tot Px: R10

10 20 40

; Eerste contourelement afsluiten
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

Verlaten via een rechte met tangentiéle aansluiting:

DEP LT
De besturing verplaatst het gereedschap via een rechte van het Yi
laatste contourpunt Pg naar het eindpunt Py. De rechte ligt in het -
verlengde van het laatste contourelement. Py bevindt zich op
afstand LEN van Pg.
20
> Laatste contourelement met eindpunt Pg en radiuscorrectie I . :;
programmeren i i
> Dialoog met toets APPR DEP en softkey DEP LT openen [ >
Y
» LEN: afstand van het eindpunt Py van het laatste N s RO
G/G—PI contourelement Pg invoeren ;
Voorbeeld
; Laatste contourelement P met RR benaderen
; Py benaderen, afstand Pg tot Py: LEN12.5
Verlaten via een rechte loodrecht op het laatste
contourpunt: DEP LN
De besturing verplaatst het gereedschap via een rechte van het Yi
laatste contourpunt Pg naar het eindpunt Py. De rechte verlaat het :
laatste contourpunt Pg loodrecht. Py bevindt zich op afstand LEN + o AR
gereedschapsradius van pE. Rg
. . . 20 e P
» Laatste contourelement met eindpunt Pg en radiuscorrectie R;
programmeren ~—20
» Dialoog met toets APPR DEP en softkey DEP LN openen
> LEN: afstand van eindpunt Py invoeren Belangrijk: N
40 LEN positief invoeren ;

Voorbeeld

; Laatste contourelement Pg met RR benaderen

; Py benaderen, afstand Pg tot Py: LEN+20
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Contouren programmeren | Contour benaderen en verlaten

Verlaten via een cirkelbaan met tangentiéle aansluiting:

DEP CT

De besturing verplaatst het gereedschap via een cirkelbaan van het
laatste contourpunt Pg naar het eindpunt Py. De cirkelbaan sluit
tangentieel aan op het laatste contourelement.

» Laatste contourelement met eindpunt Pg en radiuscorrectie
programmeren

» Dialoog met toets APPR DEP en softkey DEP CT openen

‘ oee ot » Middelpuntshoek CCA van de cirkelbaan
» Radius R van de cirkelbaan

® Het gereedschap moet zich bij het verlaten
langs de zijkant van het werkstuk verplaatsen
die door de radiuscorrectie is vastgelegd: R
positief invoeren.

® Het gereedschap moet zich bij het verlaten
langs de tegenovergestelde zijkant van
het werkstuk verplaatsen die door de
radiuscorrectie is vastgelegd: R negatief
invoeren.

Voorbeeld

11 L Y+20 RR F100
12 DEP CT CCA180 R+8 F100

Verlaten via een cirkelbaan met tangentiéle aansluiting
op contour en rechte: DEP LCT

De besturing verplaatst het gereedschap via een cirkelbaan van
het laatste contourpunt Pg naar een hulppunt Py. Van daaruit
wordt het via een rechte naar eindpunt Py verplaatst. Het laatste
contourelement en de rechte van Py — Py hebben tangentiéle
overgangen met de cirkelbaan. Zo wordt de cirkelbaan door de
radius R eenduidig vastgelegd.
» Laatste contourelement met eindpunt P en radiuscorrectie
programmeren

» Dialoog met toets APPR/DEP en softkey DEP LCT openen

DEP LCT

0

[N » Radius R van de cirkelbaan. R positief invoeren

» Coordinaten van eindpunt Py invoeren

Voorbeeld

11 L Y+20 RR F100
12 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100
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; Py benaderen, afstand Pg tot Py: R8

Yi
20
5\ -
X
; Laatste contourelement P met RR benaderen
; Py benaderen met CCA180, afstand Pg tot Py: R+8
Yi
20
o« RR
12 })
— “ ==
X
10
; Laatste contourelement P met RR benaderen
153



Contouren programmeren | Baanbewegingen - rechthoekige coordinaten

5.4 Baanbewegingen - rechthoekige

coordinaten

Overzicht van de baanfuncties

Toets Functie Gereedschapsverplaatsing Benodigde Bladzijde
gegevens
Rechte L Rechte Codrdinaten van 155
Eng.: Line het eindpunt
oHF g Afkanting: CHF Afkanting tussen twee rechten Afkantingslengte 156
Engels: CHamFer
cc 4 Cirkelmiddelpunt CC; geen Coordinaten van 158
Eng.: Circle Center het cirkelmiddel-
punt of de pool
Cirkelboog C Cirkelbaan om cirkelmiddelpunt Coordinaten van 159
Eng.: Circle CC naar eindpunt van de cirkel- eindpunt cirkel,
baan rotatierichting
Cirkelboog CR Cirkelbaan met bepaalde radius Coordinaten van 161
Eng.: Circle by Radius eindpunt cirkel,
cirkelradius,
rotatierichting
o p Cirkelboog CT Cirkelbaan met tangenti€le Codrdinaten van 163
Eng.: Circle Tangential aansluiting op vorig en volgend eindpunt cirkel
contourelement
RND g Hoeken afronden RND Cirkelbaan met tangentiéle Hoekradius R 157
Eng.: RouNDing of Corner  aansluiting op vorig en volgend
contourelement
Vrije contour- Rechte of cirkelbaan met wille- Invoer afhankelijk 178

FK

154

programmering FK

keurige aansluiting op vorig
contourelement
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Contouren programmeren | Baanbewegingen - rechthoekige coérdinaten

Rechte L

De besturing verplaatst het gereedschap via een rechte van zijn
actuele positie naar het eindpunt van de rechte. Het startpunt is het
eindpunt van de voorafgaande NC-regel.

> Druk op de toets L om een NC-regel te openen
voor een rechteverplaatsing

» Coordinaten van het eindpunt van de rechte,
indien nodig

» Radiuscorrectie RL/RR/RO
» Aanzet F
» Additionele M-functie

Voorbeeld

Actuele positie overnemen

Een rechte-regel (L-regel) kan ook met de toets
Actuele positie overnemen worden gegenereerd:

v

Verplaats het gereedschap in de werkstand Handbediening
naar de positie die moet worden overgenomen

Beeldschermweergave op Programmeren zetten

NC-regel selecteren waarachter de rechte-regel moet worden
ingevoegd

v Vv

> Toets Actuele positie overnemen indrukken

> De besturing genereert een GO1-regel met de
coordinaten van de actuele positie.

H
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Contouren programmeren | Baanbewegingen - rechthoekige coérdinaten

Afkanting tussen twee rechten invoegen

Contourhoeken die door het elkaar snijden van twee rechten Y A 12
ontstaan, kunnen worden afgekant. \4”"\

B n de rechte-regels voor en na de CHF-regel worden steeds beide
coordinaten van het vlak geprogrammeerd waarin de afkanting B

wordt uitgevoerd o _ i
= De radiuscorrectie voor en na de CHF-regel moet dezelfde zijn 307 i -
= De afkanting moet met het actuele gereedschap kunnen worden

uitgevoerd

o ¢ > Afkantingsgedeelte: lengte van de afkanting,
indien nodig: —

» Aanzet F (werkt alleen in de CHF-regel) 2

<V

Een contour mag niet met een CHF-regel beginnen.

Een afkanting wordt alleen in het bewerkingsvlak
uitgevoerd.

Het door de afkanting afgesneden hoekpunt wordt niet
benaderd.

Een in de CHF-regel geprogrammeerde aanzet werkt alleen
in deze CHF-regel. Daarna geldt weer de voor de CHF-regel
geprogrammeerde aanzet.
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Contouren programmeren | Baanbewegingen - rechthoekige coérdinaten

Hoeken afronden RND

Met de functie RND worden contourhoeken afgerond.

Het gereedschap verplaatst zich via een cirkelbaan die zowel op
het voorafgaande als op het volgende contourelement tangentieel
aansluit.

De afrondingscirkel moet met het opgeroepen gereedschap kunnen
worden uitgevoerd.

25

D g » Afrondingsradius: radius van de cirkelboog,
indien nodig:
> Voeding F (werkt alleen in de RND-regel)

x ¥

Het voorafgaande en het volgende contourelement
moeten beide codrdinaten van het vlak bevatten waarin
de hoeken worden afgerond. Wanneer de contour
zonder gereedschapsradiuscorrectie moet worden
bewerkt, moeten beide codrdinaten van het vlak worden
geprogrammeerd.

Het hoekpunt wordt niet benaderd.

Een in de RND-regel geprogrammeerde aanzet werkt alleen
in deze RND-regel. Daarna geldt weer de voor de RND-regel
geprogrammeerde aanzet.

Een RND-regel kan ook worden toegepast voor het
voorzichtig benaderen van de contour.
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Contouren programmeren | Baanbewegingen - rechthoekige coérdinaten

Cirkelmiddelpunt CC
Van cirkelbanen die met behulp van de C-toets (cirkelbaan C), kan
het cirkelmiddelpunt worden vastgelegd. Hiertoe

B moeten de rechthoekige coordinaten van het cirkelmiddelpunt in
het bewerkingsvlak worden ingevoerd of

moet de laatst geprogrammeerde positie worden overgenomen
of

moeten de codrdinaten met de toets
Actuele posities overnemen worden overgenomen

cc 4 » Coordinaten voor het cirkelmiddelpunt invoeren
of om de laatst geprogrammeerde positie over te
nemen: Geen codrdinaten invoeren

De programmaregels 10 en 11 hebben geen betrekking op
de afbeelding.

Geldigheid

Het cirkelmiddelpunt geldt totdat een nieuw cirkelmiddelpunt wordt
geprogrammeerd.

Cirkelmiddelpunt incrementeel invoeren

Een incrementeel ingevoerde coordinaat voor het cirkelmiddelpunt
is altijd gerelateerd aan de laatst geprogrammeerde
gereedschapspositie.

o Met CC wordt een positie als cirkelmiddelpunt gekenmerkt:
het gereedschap verplaatst zich niet naar deze positie.

Het cirkelmiddelpunt is tevens de pool voor
poolcodrdinaten.
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Cirkelbaan C om cirkelmiddelpunt CC

Het cirkelmiddelpunt CC moet worden vastgelegd voordat de
cirkelbaan geprogrammeerd wordt. De laatst geprogrammeerde
gereedschapspositie voor de cirkelbaan is het startpunt van de
cirkelbaan.

» Gereedschap naar het startpunt van de cirkelbaan verplaatsen
cc+ » Coordinaten van het cirkelmiddelpunt invoeren

G » Coordinaten van het eindpunt van de cirkelboog
invoeren, indien nodig:

> Rotatierichting DR
> Voeding F
» Additionele M-functie

N

Cirkelbeweging in een ander viak

De besturing voert cirkelbewegingen gewoonlijk in het actieve
bewerkingsvlak uit. U kunt echter ook cirkels programmeren die niet
in het actieve bewerkingsvlak liggen.

Voorbeeld

Wanneer u deze cirkelbewegingen gelijktijdig roteert, ontstaan
ruimtelijke cirkels (cirkels in drie assen).

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023 159



Contouren programmeren | Baanbewegingen - rechthoekige coérdinaten

Volledige cirkel

Programmeer voor het eindpunt dezelfde codrdinaten als voor het
startpunt.

Start- en eindpunt van de cirkelbeweging moeten op de
cirkelbaan liggen.

De maximale waarde van de invoertolerantie bedraagt
0,016 mm. De invoertolerantie kunt u instellen in de
machineparameter circleDeviation (nr. 200901).

Kleinst mogelijke cirkel die de besturing kan maken:
0,016 mm.
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Cirkelbaan CR met vastgelegde radius
Het gereedschap verplaatst zich via een cirkelbaan met radius R.

» Coordinaten van het eindpunt van de cirkelboog

» Radius R Let op: met het voorteken wordt de
grootte van de cirkelboog vastgelegd!

» Rotatierichting DRLet op: met het voorteken
wordt de concave of convexe kromming
vastgelegd!

» Additionele M-functie
» Voeding F

Volledige cirkel
Voor een volledige cirkel programmeert u twee cirkelregels na elkaar:

Het eindpunt van de eerste halve cirkel is het startpunt van de
tweede halve cirkel. Het eindpunt van de tweede halve cirkel is het
startpunt van de eerste halve cirkel.

Centreerhoek CCA en cirkelboogradius R

Startpunt en eindpunt op de contour kunnen door vier verschillende Yi
cirkelbogen met dezelfde radius met elkaar worden verbonden:

Kleinere cirkelboog: CCA<180° 1
Radius heeft positief voorteken R>0 DR~

Grotere cirkelboog: CCA>180° @_. jhi
40 R+

Radius heeft negatief voorteken R<0 CCA

Met de rotatierichting wordt vastgelegd of de cirkelboog naar buiten
gebogen (convex) of naar binnen gebogen (concaaf) is: 2

Convex: rotatierichting DR- (met radiuscorrectie RL)
Concaaf: rotatierichting DR+ (met radiuscorrectie RL)

<Y

40 70
De afstand tussen start- en eindpunt van de cirkeldiameter

mag niet groter zijn dan de cirkeldiameter.
De maximale radius bedraagt 99,9999 m.
Hoekassen A, B en C worden ondersteund.

De besturing voert cirkelbewegingen gewoonlijk in het
actieve bewerkingsvlak uit. U kunt echter ook cirkels
programmeren die niet in het actieve bewerkingsvlak
liggen. Wanneer u deze cirkelbewegingen gelijktijdig roteert,
ontstaan ruimtelijke cirkels (cirkels in drie assen).
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; Cirkelbaan 1

; Cirkelbaan 2

; Cirkelbaan 3

; Cirkelbaan 4
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Cirkelbaan CT met tangentiéle aansluiting

Het gereedschap verplaatst zich op een cirkelboog die tangentieel op
het eerder geprogrammeerde contourelement aansluit.

Een overgang is tangentieel wanneer op het snijpunt van de
contourelementen geen knik- of hoekpunt ontstaat, d.w.z. dat de
contourelementen vloeiend in elkaar overgaan.

Het contourelement waarop de cirkelboog tangentieel aansluit,
wordt direct voor de CT-regel geprogrammeerd. Hiervoor zijn
minstens twee positioneerregels nodig

T » Coordinaten van het eindpunt van de cirkelboog,
indien nodig:
» Voeding F

» Additionele M-functie

o In de CT-regel en het daarvoor geprogrammeerde
contourelement moeten beide coordinaten van het vlak
staan waarin de cirkelboog wordt uitgevoerd!
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Lineaire overlapping van een cirkelbaan

U kunt cirkelbanen met rechthoekige codrdinaten met een lineaire
beweging overlappen, bijv. voor het maken van een helix.

Lineaire overlapping is bij de volgende cirkelbanen mogelijk:

m Cirkelbaan C

Verdere informatie: 'Cirkelbaan C om cirkelmiddelpunt CC',
Pagina 159

m Cirkelbaan CR
Verdere informatie: 'Cirkelbaan CR met vastgelegde radius’,
Pagina 161

= Cirkelbaan CT

Verdere informatie: "Cirkelbaan CT met tangentiéle aansluiting",
Pagina 163

De tangenti€le overgang werkt alleen op de assen van
het cirkelvlak en niet extra op de lineaire overlapping.

Als alternatief kunt u cirkelbanen met poolcodrdinaten combineren
met lineaire bewegingen.

Verdere informatie: "Schroeflijn (helix)", Pagina 171

Opmerking over de invoer

U overlapt cirkelbanen met rechthoekige coordinaten met een
lineaire beweging, doordat u bovendien het optionele syntaxelement
LIN programmeert. U kunt een lineaire, rotatie- of parallelle as
definiéren, bijv. LIN_Z.

U definieert het syntaxelement LIN met behulp van de vrije
syntaxinvoer.

Verdere informatie: "NC-programma vrij bewerken", Pagina 197

Voorbeeld
11 CR X+50 Y+50 R+50 ; cirkelbaan met lineaire
LIN_Z-3 DR- overlapping van de Z-as

164 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023



Contouren programmeren | Baanbewegingen - rechthoekige coérdinaten

10

20

5 95

Definitie van het onbewerkte werkstuk voor simulatie van de
bewerking

Gereedschapsoproep met spilas en spiltoerental
Gereedschap in de spilas terugtrekken met ijlgang FMAX
Gereedschap voorpositioneren

Naar bewerkingsdiepte verplaatsen met aanzet F = 1000 mm/
min

Contour op punt 1 benaderen via een rechte lijn met
tangentiéle aansluiting

Punt 2 benaderen
Eerste rechte lijn voor hoek 3 programmeren
Afkanting met lengte 10 mm programmeren

Tweede rechte lijn voor hoek 3 en eerste rechte lijn voor hoek
4 programmeren

Afkanting met lengte 20 mm programmeren

Tweede rechte lijn voor hoek 4 programmeren en laatste
contourpunt 1 benaderen

Contour verlaten via een rechte lijn met tangenti€le aansluiting

Gereedschap terugtrekken, einde programma
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Voorbeeld: cirkelbeweging cartesiaans

Definitie van het onbewerkte werkstuk voor simulatie van de
bewerking

Gereedschapsoproep met spilas en spiltoerental
Gereedschap in de spilas terugtrekken met ijlgang FMAX
Gereedschap voorpositioneren

Naar bewerkingsdiepte verplaatsen met aanzet F = 1000 mm/
min

Contour op punt 1 benaderen via een cirkelbaan met
tangentié€le aansluiting

Eerste rechte lijn voor hoek 2 programmeren

Radius met R = 10 mm programmeren, aanzet F = 150 mm/
min

Punt 3 startpunt van de cirkelbaan CR benaderen

Punt 4 eindpunt van de cirkelbaan CR met radius R = 30 mm
benaderen

Punt 5 benaderen
Punt 6 startpunt van de cirkelbaan CT benaderen

Punt 7 eindpunt van de cirkel CT benaderen, cirkelboog met
tangentiéle aansluiting op punt 6, besturing berekent de radius
zelf

Laatste contourpunt 1 benaderen

Contour verlaten via een cirkelbaan met tangenti€le
aansluiting

Gereedschap terugtrekken, einde programma

—
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Definitie van onbewerkt werkstuk

Gereedschapsoproep
Cirkelmiddelpunt definiéren
Gereedschap terugtrekken
Gereedschap voorpositioneren
Naar bewerkingsdiepte verplaatsen

Startpunt van de cirkel benaderen op een cirkelbaan met
tangentiéle aansluiting

Eindpunt van de cirkel (= startpunt cirkel) benaderen

Contour verlaten via een cirkelbaan met tangentié€le
aansluiting

Gereedschap terugtrekken, einde programma
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Overzicht
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Baanbewegingen — poolcoordinaten

Met poolcodrdinaten wordt een positie via een hoek PA en afstand
PR t.0.v. een vooraf gedefinieerde pool CC vastgelegd.

Poolcoordinaten kunnen goed worden ingezet bij:
m Posities op cirkelbogen

®  Productietekeningen met hoekmaten, bijv. bij gatencirkels

Overzicht van de baanfunctie met poolcodrdinaten

168

rechte
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cirkel, coordinaat eindpunt in de gereed-
schapsas

Toets Gereedschapsverplaatsing Benodigde gegevens Bladzijde
L + Rechte Poolradius, poolhoek van het eindpunt 169
@ van de rechte
5| * @ Cirkelbaan om cirkelmiddelpunt/pool Poolhoek van eindpunt cirkel, rotatierich- 170
naar eindpunt van cirkelbaan ting
el * @ Cirkelbaan met tangentiéle aansluiting Poolradius, poolhoek van eindpunt cirkel 170
op vorig contourelement
+ @ Overlapping van een cirkelbaan met een  Poolradius, poolhoek van eindpunt 171
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Oorsprong poolcoordinaten: pool CC

De pool CC kan op een willekeurige plaats in het NC-programma
worden vastgelegd, voordat de posities door poolcoodrdinaten
worden aangegeven. Handel bij het vastleggen van de pool zoals bij
het programmeren van het cirkelmiddelpunt.

cc+ > Coordinaten: rechthoekige codrdinaten voor de
pool invoeren of om de laatst geprogrammeerde
positie over te nemen: geen coordinaten invoeren.
De pool moet worden vastgelegd voordat er
poolcodrdinaten worden geprogrammeerd.
Programmeer de pool uitsluitend in rechthoekige
coordinaten. De pool is actief totdat er een nieuwe
pool wordt vastgelegd.

Rechte LP

Het gereedschap verplaatst zich via een rechte van zijn actuele
positie naar het eindpunt van de rechte. Het startpunt is het eindpunt
van de voorafgaande NC-regel.

o » Poolcoordinatenradius PR: afstand tussen het
eindpunt van de rechte en pool CC invoeren

> Poolcoordinatenhoek PA: hoekpositie van het
eindpunt van de rechte tussen -360° en +360°

..

Het voorteken van PA wordt bepaald door de hoekreferentieas:
® Hoek van de hoekreferentieas t.0.v. PR tegen de klok in: PA>0
m Hoek van de hoekreferentieas t.o.v. PR met de klok mee: PA<0
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Cirkelbaan CP om pool CC

De poolcoordinatenradius PR is tevens radius van de cirkelboog. PR
wordt door de afstand van het startpunt tot pool CC vastgelegd.De
laatst geprogrammeerde gereedschapspositie voor de cirkelbaan is
het startpunt van de cirkelbaan.

¢ - » Poolcoordinatenhoek PA: hoekpositie van het
eindpunt van de cirkelbaan tussen —99999,9999°
en +99999,9999°

> Rotatierichting DR

Bij incrementele invoer moet u DR en PA met hetzelfde
voorteken gebruiken.

Houd rekening met dit gedrag bij het importeren van
NC-programma'’s van oudere besturingen en pas eventueel
de NC-programma's aan.

Cirkelbaan CTP met tangentiéle aansluiting

Het gereedschap verplaatst zich via een cirkelbaan die tangentieel
op een voorafgaand contourelement aansluit.

» Poolcoordinatenradius PR: afstand tussen
eindpunt cirkelbaan en pool CC

> Poolcoordinatenhoek PA: hoekpositie van
eindpunt cirkelbaan

S

6 De pool is niet het middelpunt van de contourcirkel!

—
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Schroeflijn (helix)

Een schroeflijn ontstaat uit de combinatie van een cirkelbeweging
met poolcodrdinaten en een verplaatsing in rechte lijn loodrecht
daarop. De cirkelbaan wordt in een hoofdvlak geprogrammeerd.

Als alternatief kunt u cirkelbanen met cartesische coordinaten met
lineaire bewegingen overlappen.

Verdere informatie: 'Lineaire overlapping van een cirkelbaan",
Pagina 164

Toepassing
B Binnen- en buitendraad met grotere diameters
® Smeergroeven

Berekening van de schroeflijn

Voor het programmeren moet worden ingevoerd: de totale
incrementele hoek waaronder het gereedschap zich op de schroeflijn
verplaatst en de totale hoogte van de schroeflijn.

Aantal gangen n: Aantal gangen inclusief in- en uitloop

Totale hoogte h: Spoed P x aantal gangen n

Incrementele totale hoek  Aantal gangen x 360° + hoek voor begin

IPA: van de draad + hoek voor inloop

Startcoordinaat Z: Spoed P x (aantal gangen inclusief
inloop)

Vorm van de schroeflijn

De tabel toont de relatie tussen werkrichting, rotatierichting en
radiuscorrectie voor bepaalde baanvormen.

Binnendraad Werkrichting Rotatierichting Radiuscorrectie
rechtse draad Z+ DR+ RL
linkse draad Z+ DR- RR
rechtse draad Z- DR- RR
linkse draad Z- DR+ RL

Buitendraad

rechtse draad Z+ DR+ RR
linkse draad Z+ DR- RL
rechtse draad Z- DR- RL
linkse draad Z- DR+ RR
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Schroeflijn programmeren

o Definieer voor de rotatierichting DR en de incrementele
totale hoek IPA hetzelfde voorteken, omdat anders het
gereedschap eventueel een verkeerde baan aflegt.

Voor de totale hoek IPA kan een waarde tussen
-99 999,9999° en +99 999,9999° worden ingevoerd. 95

> Poolcoordinatenhoek: totale hoek incrementeel
invoeren waaronder het gereedschap zich op de
schroeflijn verplaatst.

» Na de invoer van de hoek gereedschapsas met
een astoets selecteren

» Coordinaat voor de hoogte van de schroeflijn
incrementeel invoeren

> Rotatierichting DR
Schroeflijn met de klok mee: DR—
Schroeflijn tegen de klok in: DR+

» Radiuscorrectie volgens tabel invoeren

=

Voorbeeld: schroefdraad M6 x 1T mm met 5 gangen
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Voorbeeld: rechteverplaatsing polair

5 50 100

Definitie van onbewerkt werkstuk

Gereedschapsoproep

Referentiepunt voor poolcoordinaten definiéren
Gereedschap terugtrekken

Gereedschap voorpositioneren

Naar bewerkingsdiepte verplaatsen

Contour op punt 1 benaderen via een cirkelbaan met
tangentié€le aansluiting

Punt 2 benaderen
Punt 3 benaderen
Punt 4 benaderen
Punt 5 benaderen
Punt 6 benaderen
Punt 1 benaderen

Contour verlaten via een cirkelbaan met tangentiéle
aansluiting

Gereedschap terugtrekken, einde programma
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Voorbeeld: helix

50

M64 x 1,5

50 100

Definitie van onbewerkt werkstuk

Gereedschapsoproep

Gereedschap terugtrekken

Gereedschap voorpositioneren

Laatste geprogrammeerde positie als pool overnemen

Naar bewerkingsdiepte verplaatsen

Contour benaderen via een cirkel met tangenti€le aansluiting
Helix maken

Contour verlaten via een cirkel met tangenti€le aansluiting

Gereedschap terugtrekken, einde programma

—
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5.6 Baanbewegingen - Vrije
contourprogrammering FK (optie #19)

Basisprincipes

Productietekeningen waarvan de maatvoering niet op NC is
afgestemd, hebben vaak codrdinaatgegevens die niet via de grijze
dialoogtoetsen kunnen worden ingevoerd.

Zulke gegevens worden direct in de vrije contourprogrammering FK
geprogrammeerd, bijv.

= wanneer bekende codrdinaten op het contourelement of in de
buurt liggen,

®  wanneer codrdinaatgegevens aan een ander contourelement
gerelateerd zijn,

B wanneer richtingsgegevens en gegevens over contourverloop
bekend zijn.

De besturing berekent de contour uit de bekende
coordinaatgegevens en ondersteunt de programmeerdialoog met
de interactieve grafische weergave van de FK-programmering. De
afbeelding rechtsboven toont een maatvoering die het eenvoudigst
via de FK-programmering kan worden ingevoerd.

Programmeerinstructies

Voer voor elk contourelement alle beschikbare gegevens in.
Programmeer ook de gegevens in elke NC-regel die u niet
wijzigt: niet-geprogrammeerde gegevens gelden als niet
bekend!

Q-parameters zijn in alle FK-elementen toegestaan, behalve
in elementen met gegevens met verwijzing (bijv. RX of
RAN), dus elementen die gerelateerd zijn aan andere NC-
regels.

Wanneer in het NC-programma conventionele en vrije
contourprogrammering gecombineerd gebruikt wordt,
moet elk FK-contourgedeelte eenduidig bepaald zijn

Programmeer alle contouren voordat u ze bijv. met de SL-
cycli combineert. Zo zorgt u er eerst voor dat de contouren
correct zijn gedefinieerd en omzeilt u dus onnodige
foutmeldingen.

De besturing heeft een vast uitgangspunt voor alle
berekeningen nodig. Programmeer direct voor het FK-
gedeelte met de grijze dialoogtoetsen een positie die beide
coordinaten van het bewerkingsvlak bevat. In deze NC-regel
mogen geen Q-parameters geprogrammeerd worden.

Wanneer de eerste NC-regel in het FK-gedeelte een
FCT- of FLT-regel is, dan moet u daarvoor ten minste
twee NC-regels via de grijze dialoogtoetsen hebben
geprogrammeerd. Hiermee is de benaderingsrichting
eenduidig bepaald.

Een FK-gedeelte mag niet direct na een label LBL beginnen.

U kunt de cyclusoproep M89 niet met FK-programmering
combineren.
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Bewerkingsvlak vastleggen

Contourelementen kunnen met de vrije contourprogrammering

alleen in het bewerkingsvlak geprogrammeerd worden.

De besturing bepaalt het bewerkingsvlak van de FK-programmering

volgens de onderstaande hiérarchie:

= Via de in de functie BLK FORM geselecteerde gereedschapsas

® Door het in een FPOL-regel beschreven vlak

® Door het in de TOOL CALL vastgelegde, gedefinieerde
bewerkingsvlak (bijv. Z = X/Y-vlak)

Als geen van de opties van toepassing is, is het standaardvlak X/Y

actief.

De weergave van de FK-softkeys is hoofdzakelijk afhankelijk van
de spilas in de definitie van het onbewerkte werkstuk. Als u in de
definitie van het onbewerkte werkstuk spilas Z invoert, toont de
besturing bijv. alleen FK-softkeys voor het X/Y-vlak.

De volledige omvang van de besturingsfuncties is
uitsluitend bij gebruik van gereedschapsas Z beschikbaar,
bijv. patroondefinitie PATTERN DEF.

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en
geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.

Bewerkingsvlak wisselen

Wanneer u voor het programmeren een ander bewerkingsvlak dan
het op dat moment actieve vlak nodig hebt, gaat u als volgt te werk:
» Softkey VLAK XY ZX YZ indrukken

> De besturing toont de FK-softkeys in het nieuw
geselecteerde vlak.

VLAK

Bl zx vz
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Grafische weergave van de FK-programmering

Handbedieninn angrameIen

o Om de grafische weergave bij de FK-programmering te
kunnen gebruiken, moet de beeldschermindeling PGM +
GRAFISCH worden geselecteerd.

Verdere informatie: 'Programmeren’, Pagina 69

e

o Programmeer alle contouren voordat u ze bijv. met de SL-
cycli combineert. Zo zorgt u er eerst voor dat de contouren
correct zijn gedefinieerd en omzeilt u dus onnodige
foutmeldingen.

Met onvolledige coordinaatgegevens kan een werkstukcontour vaak
niet eenduidig worden vastgelegd. In dit geval toont de besturing

de verschillende mogelijkheden in de grafische weergave van

de FK-programmering, waaruit de juiste oplossing kan worden
geselecteerd.

De besturing gebruikt in de grafische weergave van de FK-
programmering verschillende kleuren:

= blauw: contourelement is eenduidig bepaald

Het laatste FK-element wordt pas na de vrijzetbeweging blauw
weergegeven.

violet: contourelement is nog niet eenduidig bepaald
oker: gereedschapsmiddelpuntbaan

rood: ijlgangverplaatsing

groen: meerdere oplossingen mogelijk

Als de gegevens meerdere oplossingen opleveren en het
contourelement groen getoond wordt, moet de juiste contour als
volgt worden geselecteerd:

» Softkey TOON OPLOSSING zo vaak indrukken
totdat het juiste contourelement getoond
wordt. Gebruik de zoomfunctie als mogelijke
oplossingen in de standaardweergave niet
onderscheiden kunnen worden

TOON
OPLOSSING

OPLOSSING

» Het getoonde contourelement komt overeen met
de tekening: met softkey OPLOSSING KIEZEN
vastleggen

KIEZEN

Als een groen weergegeven contour nog niet moet worden
vastgelegd, drukt u op de softkey START AFZ. STAP om verder te
gaan met de FK-dialoog.

o De groen weergegeven contourelementen moeten zo vroeg
mogelijk met OPLOSSING KIEZEN worden vastgelegd, om
het aantal verschillende oplossingen voor de volgende
contourelementen te reduceren.

Regelnummers in het grafische venster weergeven
Om regelnummers in het grafisch venster weer te geven:

» Softkey REGELNR. TONEN op AAN zetten
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FK-dialoog openen
Ga als volgt te werk om de FK-dialoog te openen:

" » Toets FK indrukken
> De besturing opent de softkeywerkbalk met de
FK-functies

Wanneer u de FK-dialoog met één van deze softkeys opent, dan
toont de besturing meer softkeywerkbalken. Hiermee kunt u bekende
coodrdinaten invoeren, en richtingsgegevens en gegevens over
contourverloop maken.

Softkey FK-element
FLT 1 Rechte met tangentiéle aansluiting
FL Rechte zonder tangentiéle aansluiting
il
FoT Cirkelboog met tangentiéle aansluiting

Cirkelboog zonder tangentiéle aansluiting

v

FroL Pool voor FK-programmering
i Bewerkingsvlak selecteren
o] zx vz

FK-dialoog afsluiten

Om de softkeywerkbalk van de FK-programmering af te sluiten,
gaat u als volgt te werk:

> Softkey EIND indrukken
EIND

Als alternatief
> toets FK nogmaals indrukken.
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Pool voor FK-programmering

» Softkeys voor vrije contourprogrammering
weergeven: toets FK indrukken

» Dialoog voor de definitie van de pool openen:
softkey FPOL indrukken

> De besturing toont de as-softkeys van het actieve
bewerkingsvlak

» Met deze softkeys de poolcodrdinaten invoeren

FPOL

De pool voor de FK-programmering blijft actief totdat u met
FPOL een nieuwe definieert.

Rechten vrij programmeren

Rechte zonder tangentiéle aansluiting

» Softkeys voor vrije contourprogrammering
weergeven: toets FK indrukken

FL » Dialoog voor vrije rechte openen: softkey FL
il indrukken

> De besturing toont meer softkeys

» Via deze softkeys alle bekende gegevens in de
NC-regel invoeren

> De grafische weergave van de FK-programmering
geeft de geprogrammeerde contour violet weer
totdat er voldoende gegevens ingevoerd zijn.
Meerdere oplossingen worden grafisch in de kleur
groen weergegeven.
Verdere informatie: 'Grafische weergave van de
FK-programmering", Pagina 177

Rechte met tangentiéle aansluiting

Wanneer de rechte tangentieel op een ander contourelement
aansluit, wordt de dialoog geopend d.m.v. de softkey FLT:

- » Softkeys voor vrije contourprogrammering
weergeven: toets FK indrukken

FLT » Dialoog openen: softkey FLT indrukken
) ‘

» Via de softkeys alle bekende gegevens in de
NC-regel invoeren
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Cirkelbanen vrij programmeren

Cirkelbaan zonder tangentiéle aansluiting

> Softkeys voor vrije contourprogrammering
weergeven: toets FK indrukken

» Dialoog voor vrije cirkelboog openen: softkey FC
indrukken.

> De besturing toont softkeys voor directe
gegevens voor de cirkelbaan of gegevens voor het
cirkelmiddelpunt

> Via deze softkeys alle bekende gegevens in de
NC-regel invoeren

> De grafische weergave van de FK-programmering
geeft de geprogrammeerde contour violet weer
totdat er voldoende gegevens ingevoerd zijn.
Meerdere oplossingen worden grafisch in de kleur
groen weergegeven.
Verdere informatie: "Grafische weergave van de
FK-programmering', Pagina 177

Cirkelbaan met tangentiéle aansluiting

Wanneer de cirkelbaan tangentieel op een ander contourelement
aansluit, wordt de dialoog geopend d.m.v. de softkey FCT:

> Softkeys voor vrije contourprogrammering
weergeven: toets FK indrukken

For » Dialoog openen: softkey FCT indrukken
J

> Via de softkeys alle bekende gegevens in de
NC-regel invoeren
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Invoermogelijkheden

Eindpuntcoordinaten

Softkeys Bekende gegevens

Rechthoekige codrdinaten X en Y

Poolcoordinaten gerelateerd aan
FPOL

=

Richting en lengte van contourelementen

Softkeys Bekende gegevens

Lengte van de rechten

Hellingshoek van de rechten

bl

LEN

Koordelengte LEN van het cirkelbooggedeelte

N

Hellingshoek AN van de intree-raaklijn

AN

@

Middelpuntshoek van het cirkelbooggedeelte

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Incrementele hellingshoeken IAN relateert de besturing aan de
richting van de vorige verplaatsingsregel. NC-programma van
vorige besturing (ook iTNC 530) is niet compatibel. Tijdens het
afwerken van geimporteerde NC-programma's bestaat er gevaar
voor botsingen!

> Verloop en contour met behulp van de grafische simulatie
controleren

> Geimporteerde NC-programma'’s, indien nodig, aanpassen
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Cirkelmiddelpunt CC, radius en rotatierichting in de FC-/FCT-regel

Voor vrij programmeerbare cirkelbanen berekent de besturing uit de
door u opgegeven gegevens een cirkelmiddelpunt. Hiermee kan ook
met FK-programmering een volledige cirkel in een NC-regel worden
geprogrammeerd.

Als het cirkelmiddelpunt in poolcodrdinaten gedefinieerd moet
worden, moet de pool met de functie FPOL in plaats van met CC
gedefinieerd worden. FPOL blijft tot en met de volgende NC-regel
met FPOL actief en wordt door rechthoekige codrdinaten vastgelegd.

Een geprogrammeerd of automatisch berekend
cirkelmiddelpunt of pool werkt alleen in samenhangende
conventionele of FK-gedeelten. Wanneer een FK-gedeelte
twee conventioneel geprogrammeerde programmadelen
deelt, gaat daarbij de informatie over een cirkelmiddelpunt
of pool verloren. Beide conventioneel geprogrammeerde
programmadelen moeten eigen en eventueel ook identieke
CC-regels bevatten. Omgekeerd leidt ook een conventioneel
programmadeel tussen twee FK-gedeelten ertoe dat deze
informatie verloren gaat.

Softkeys Bekende gegevens

Middelpunt in rechthoekige

@‘rﬂ e | coordinaten

Middelpunt in poolcodrdinaten

o oAr Rotatierichting van de cirkelbaan
-
@R Radius van de cirkelbaan
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Gesloten contouren

Met de softkey CLSD worden het begin en het einde van een gesloten Y
contour gemarkeerd.Hierdoor wordt voor het laatste contourelement

het aantal mogelijke oplossingen gereduceerd.

CLSD wordt additioneel bij een ander contourgegeven in de eerste en
laatste NC-regel van een FK-gedeelte ingevoerd.

Softkey Bekende gegevens
cLsD Contourbegin: CLSD+
- Contoureinde: CLSD-
X
Voorbeeld
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Hulppunten

Zowel voor vrije rechten als voor vrije cirkelbanen kunnen
coordinaten voor hulppunten op of naast de contour worden
ingevoerd.

Hulppunten op een contour

De hulppunten bevinden zich direct op de rechte resp. op het Yi
verlengde van de rechte of direct op de cirkelbaan.

60.071
Softkeys Bekende gegevens 53

X-codrdinaat van een hulppunt P1
of P2 van een rechte

o
=
o
N
>

7 —h Y-codrdinaat van een hulppunt P1
P1Y P2y of P2 van een rechte

o

i pZ: X-codrdinaat van een hulppunt P1,
Q P2 of P3 van een cirkelbaan

€

42.929

e

0 2, Y-coordinaat van een hulppunt P1,
@7 P2 of P3 van een cirkelbaan

e

Hulppunten naast een contour

Softkeys Bekende gegevens

- X-en Y-coordinaat van het
FoX | POY hulppunt naast een rechte

Afstand van hulppunt tot rechte

<,

X-en Y-coordinaat van een
o PoY hulppunt naast een cirkelbaan

Afstand van hulppunt tot cirkel-
baan

%

Voorbeeld
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Gegevens met verwijzing

Gegevens met verwijzing zijn gegevens die aan een ander
contourelement zijn gerelateerd. Softkeys en programmawoorden
voor gegevens met verwijzing beginnen met een R. De afbeelding
rechts toont maatgegevens die als gegevens met verwijzing moeten
worden geprogrammeerd.

Coordinaten met verwijzing moeten altijd incrementeel
worden ingevoerd. Bovendien moet het NC-regelnummer
van het contourelement worden ingevoerd waarnaar
verwezen wordt.

Het contourelement waarvan u het NC-regelnummer
opgeeft, mag niet meer dan 64 positioneerregels
voor de NC-regel staan waarin de verwijzing wordt
geprogrammeerd.

Als een NC-regel gewist wordt waarnaar verwezen is,
komt de besturing met een foutmelding. Wijzig het
NC-programma voordat u deze NC-regel wist.

Gegevens met verwijzing naar NC-regel N: eindpuntcoérdinaten

Softkeys Bekende gegevens

Rechthoekige coordinaten gerelateerd aan

’ e ' ’ TS NC-regel N

_ ' Poolcoordinaten gerelateerd aan NC-regel N
Rea ]

-
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Gegevens met verwijzing naar NC-regel N: richting en afstand van
het contourelement

Softkey Bekende gegevens Y

Hoek tussen rechte en ander contourelement
resp. tussen intree-raaklijn van cirkelboog en
ander contourelement

Rechte parallel aan een ander contourele-
ment

Afstand tussen rechte en parallel contourele-
ment

<
o
o
=
o
']
o
Q.

Gegevens met verwijzing naar NC-regel N: cirkelmiddelpunt CC

Softkey Bekende gegevens

Rechthoekige codrdinaten van het cirkelmid-
delpunt gerelateerd aan NC-regel N

it
i

I

Poolcoodrdinaten van het cirkelmiddelpunt
gerelateerd aan NC-regel N

10 1

<
o
]
=
o
[1°]
(-
Q.

—

86 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023



Contouren programmeren | Baanbewegingen — Vrije contourprogrammering FK (optie #19)

Voorbeeld: FK-programmering 1

Definitie van onbewerkt werkstuk

Gereedschapsoproep

Gereedschap terugtrekken

Gereedschap voorpositioneren

Naar bewerkingsdiepte verplaatsen

Contour benaderen via een cirkel met tangenti€le aansluiting
FK-gedeelte:

Van elk contourelement de bekende gegevens programmeren

Contour verlaten via een cirkel met tangentié€le aansluiting

Gereedschap terugtrekken, einde programma
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Voorbeeld: FK-programmering 2

Definitie van onbewerkt werkstuk

Gereedschapsoproep

Gereedschap terugtrekken

Gereedschap voorpositioneren

Gereedschapsas voorpositioneren

Naar bewerkingsdiepte verplaatsen

Contour benaderen via een cirkel met tangenti€le aansluiting
FK-gedeelte:

Van elk contourelement de bekende gegevens programmeren

Contour verlaten via een cirkel met tangentié€le aansluiting

Gereedschap terugtrekken, einde programma

—
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Voorbeeld: FK-programmering 3

-10

12 44 Xais 110

Definitie van onbewerkt werkstuk

Gereedschapsoproep

Gereedschap terugtrekken

Gereedschap voorpositioneren

Naar bewerkingsdiepte verplaatsen

Contour benaderen via een cirkel met tangentiéle aansluiting
FK-gedeelte:

Van elk contourelement de bekende gegevens programmeren

Contour verlaten via een cirkel met tangentié€le aansluiting
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Gereedschap terugtrekken, einde programma
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6.1 GOTO-functie

Toets GOTO gebruiken

Springen met de toets GOTO

Met de toets GOTO kunt u, onafhankelijk van de actieve werkstand, in
het NC-programma naar een bepaalde plaats springen.

Ga als volgt te werk:

Toets GOTO indrukken

De besturing toont een apart venster.
Nummer invoeren

Met de softkey de gewenste sprongfunctie
selecteren, bijv. ingevoerd aantal omlaag springen

vV vyVvVv Yy

N REGELS

De besturing biedt de volgende mogelijkheden:

Softkey Functie
N REGELS Aantal ingevoerde regels naar boven springen
N REGELS Aantal ingevoerde regels naar beneden springen
coTo Naar ingevoerde regelnummer springen
REGEL
NUMMER

o Gebruik de sprongfunctie GOTO alleen bij het
programmeren en testen van NC-programma’s. Bij het
afwerken gebruikt u de functie Regelsprong.
Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-
programma's testen en uitvoeren

Snelkeuze met de toets GOTO

Met de toets GOTO kunt u het Smart Select-venster openen,
waarmee u speciale functies of cycli eenvoudig kunt selecteren.

Ga voor het selecteren van speciale functies als volgt te werk:

» Toets SPEC FCT indrukken
» Toets GOTO indrukken

> De besturing toont een apart venster met de
boomstructuur van alle speciale functies

» Gewenste functie selecteren

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

Selectievenster met de toets GOTO openen

Wanneer de besturing het keuzemenu opent, kunt u het
selectievenster openen met de toets GOTO. Zo kunt u mogelijke
invoer weergeven.

Programmeerondersteuning | GOTO-functie
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6.2 Beeldschermtoetsenbord

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

Tekst via het beeldschermtoetsenbord invoeren

Ga als volgt te werk om het beeldschermtoetsenbord weer te

geven:

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

> De besturing opent een venster waarin het
numerieke toetsenbord van de besturing met de
bijpehorende letters wordt weergegeven.
n » Cijfertoets meerdere malen indrukken, totdat de
cursor op de gewenste letter staat
» Wachten totdat de besturing het geselecteerde
teken in het invoerveld overneemt, alvorens het
volgende teken in te voeren
» Met de softkey OK de tekst in het geopende
- dialoogvenster overnemen
Met de softkey abc/ABC kiest u hoofdletters of kleine letters.
Wanneer uw machinefabrikant extra speciale tekens heeft
gedefinieerd, kunt u deze met de softkey SPECIALE TEKENS
oproepen en invoegen. Druk op de softkey BACKSPACE als u
afzonderlijke tekens wilt wissen.
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6.3 Weergave van de NC-programma's

Syntaxis accentueren

De besturing geeft syntaxiselementen, afhankelijk van de betekenis, [OIEETE T - [— @m
met verschillende kleuren weer. Door de kleuraccentuering zijn NC- T

programma'’s beter leesbaar en overzichtelijker. TS ” = C]
Kleuraccentuering van syntaxiselementen : mw D
-
Standaardkleur Zwart ]
Weergave van commentaar Groen " Eagm. [ \:]
Weergave van getalwaarden Blauw s m S | — |
Weergave van het regelnummer Violet - “ - ] = ” i m‘ “ H I
Weergave van FMAX Oranje

Weergave van de aanzet Bruin

Schuifbalk

Met de schuifbalk aan de rechterzijde van het programmavenster
kunt u de beeldscherminhoud met de muis verschuiven. Bovendien
kunt u door de grootte en positie van de schuifbalk conclusies
trekken over de programmalengte en de cursorpositie.
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6.4 Commentaren invoegen

Toepassing

U kunt in een NC-programma commentaar invoegen met als doel [Erancseaiening Brzoozemoren =
programmastappen te verklaren of om aanwijzingen te geven.

P

De besturing laat, afhankelijk van de machineparameter
lineBreak (nr. 105404), verschillend commentaar langer
zien. De regels van het commentaar lopen door naar de
volgende regel, of het teken >> geeft aan dat er nog meer
is.

Het laatste teken in een commentaarregel mag geen tilde
(~) Zijn.

BEGIN EINDE LAATSTE VOLGEND

Er kan op verschillende manieren commentaar worden toegevoegd.

Commentaar tijdens de programma-invoer
Gegevens voor een NC-regel invoeren

; (puntkomma) op het lettertoetsenbord indrukken
De besturing toont de vraag Commentaar?
Commentaar invoeren

NC-regel met de toets END afsluiten

vV vy Vv y

Commentaar achteraf toevoegen
» De NC-regel selecteren waarachter het commentaar moet
worden gezet

» Met de toets Pijl naar rechts het laatste woord in de NC-regel
selecteren:

; (puntkomma) op het lettertoetsenbord indrukken
De besturing toont de vraag Commentaar?
Commentaar invoeren

NC-regel met de toets END afsluiten

vV vV y

Commentaar in een eigen NC-regel

» De NC-regel kiezen waarachter het commentaar moet worden
toegevoegd

» De programmeerdialoog met de toets ; (puntkomma) op het
alfanumerieke toetsenbord openen

» Commentaar invoeren en de NC-regel met de toets END afsluiten
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NC-regel achteraf uitcommentariseren
Wanneer u het commentaar van een bestaande NC-regel wilt wijzi-
gen, gaat u als volgt te werk:
> De NC-regel selecteren die u wilt uitcommentariseren
> Softkey COMMENTAAR INVOEGEN indrukken
Als alternatief
> Toets < op het lettertoetsenbord indrukken

> De besturing genereert een ; (puntkomma) aan
het begin van de regel.

» Toets END indrukken

Commentaar bij een NC-regel wijzigen

Om een uitgecommentariseerde NC-regel in een actieve NC-regel
te wijzigen, gaat u als volgt te werk:

» Commentaarregel selecteren die u wilt wijzigen

> Softkey COMMENTAAR VERWIJDEREN indrukken
Als alternatief

> Toets > op het lettertoetsenbord indrukken

> De besturing verwijdert de ; (puntkomma) aan het
begin van de regel.

» Toets END indrukken

Functies bij het bewerken van het commentaar

Softkey Functie
BEGIN Naar het begin van het commentaar springen
et
EINDE Naar het einde van het commentaar springen
=]
LAATSTE Naar het begin van een woord springen. Woorden
WOORD . .
- scheidt u met een spatie
VOLGEND Naar het einde van een woord springen. Woorden
WOORD . .
— scheidt u met een spatie
— Omschakelen tussen invoeg- naar overschrijfmo-
OVERSCHR. dUS
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6.5 NC-programma vrij bewerken

De invoer van bepaalde syntaxiselementen is niet direct met behulp
van de beschikbare toetsen en softkeys in de NC-editor mogelijk,
bijv. LN-regels.

Om het gebruik van een externe teksteditor te voorkomen, biedt de
besturing de volgende mogelijkheden:

= Vrije syntaxisinvoer in de teksteditor van de besturing

B Vrije syntaxisinvoer in de NC-editor met de toets ?

Vrije syntaxisinvoer in de teksteditor van de besturing
Om een bestaand NC-programma met extra syntaxis aan te vullen,
gaat u als volgt te werk:
{@ » Toets PGM MGT indrukken
> De besturing opent het bestandsbeheer.
e » Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken

FUNCTIES

Softkey EDITOR SELECT. indrukken

De besturing opent een selectievenster.
Optie TEKSTEDITOR selecteren
Selectie met OK bevestigen

Gewenste syntaxis aanvullen

EDITOR
SELECT.

OK

vV v v Vv Yy

De besturing voert in de teksteditor geen syntaxiscontrole
door. Controleer hieronder uw gegevens in de NC-editor.

Vrije syntaxisinvoer in de NC-editor met de toets ?

Voor deze functie hebt u een via USB aangesloten
alfanumeriek toetsenbord nodig.

Om een bestaand geopend NC-programma met extra syntaxis aan
te vullen, gaat u als volgt te werk:

E » ?invoeren

> De besturing opent een nieuwe NC-regel.

» Gewenste syntaxis aanvullen
» Invoer met END bevestigen

De besturing voert na de bevestiging een syntaxiscontrole
door. Fouten leiden tot ERROR-regels.
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6.6 NC-regels overslaan

/-teken invoegen
U kunt NC-regels naar keuze verbergen.

Om NC-regels in de werkstand Programmeren te verbergen, gaat u
als volgt te werk:

> Gewenste NC-regel selecteren

> Softkey TUSSENV. indrukken
[Tusseny. ] ) )
VERWIZD. > De besturing voegt het teken / in.

/-teken wissen

Om NC-regels in de werkstand Programmeren opnieuw te active-
ren, gaat u als volgt te werk:

» Verborgen NC-regel selecteren

> Softkey VERWIJD. indrukken
> De besturing verwijdert het teken /.

Programmeerondersteuning | NC-regels overslaan
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6.7 NC-programma's structureren

Definitie, toepassingsmogelijkheid

De besturing maakt het mogelijk NC-programma'’s met [@Fancveazening @ rosrameren =
structureringsregels te becommentariéren. Structureringsregels zijn
teksten (max. 252 tekens) die bedoeld zijn als uitleg of titels voor de
daaropvolgende programmaregels.

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

Dit vergemakkelijkt in het bijzonder latere veranderingen in het
NC-programma. Indelingsregels worden op een willekeurige plaats in
het NC-programma ingevoegd.

Zij kunnen additioneel in een eigen venster weergegeven en

ook bewerkt of aangevuld worden. Gebruik hiervoor de juiste
beeldschermindeling.

De ingevoegde indelingspunten worden door de besturing in een
apart bestand beheerd (extensie .SEC.DEP). Hierdoor neemt de
snelheid bij het navigeren in het indelingsvenster toe.

In de volgende werkstanden kunt u de beeldschermindeling PGM +
VERDELING selecteren:

= PGM-afloop regel voor regel

= Automatische programma-afloop

® Programmeren

INVOEGEN

Structureringsvenster weergeven/wisselen van het
actieve venster

PGM
+
VERDELING

» Indelingsvenster weergeven: voor
beeldschermindeling softkey PGM + VERDELING
indrukken

» Ander actief venster selecteren: softkey
VENSTER WISSELEN indrukken

=

Indelingsregel in het programmavenster invoegen

» Gewenste NC-regel kiezen waarachter de structureringsregel
moet worden ingevoegd

» Toets SPEC FCT indrukken
PROGRAN- » Op de softkey PROGRAM- MEER- ONDERST.
c:;:nﬂs-r J drukken
INDELING » Softkey INDELING INVOEGEN indrukken

INVOEGEN

» Structureringstekst invoeren

Eventueel indelingsdiepte (inspringen) met de
softkey veranderen

U kunt indelingspunten uitsluitend tijdens het bewerken
inschuiven.

U kunt indelingsregels ook met de toetscombinatie Shift +
8 invoegen.
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Regels in structureringsvenster selecteren

Als in het indelingsvenster van regel naar regel wordt gesprongen,
voert de besturing de regeluitlezing in het progammavenster mee.
Zo kunnen in enkele stappen grote programmadelen worden
overgeslagen.
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6.8 De calculator

Bediening

De besturing beschikt over een calculator met de belangrijkste

wiskundige functies.

> Met de toets CALC de calculator activeren
> Rekenfuncties selecteren: verkort commando via softkey

selecteren of via een extern alfanumeriek toetsenbord invoeren.

» Met de toets CALC de calculator deactiveren

Rekenfunctie

Verkort commando
(softkey)

Optellen +
Aftrekken -
Vermenigvuldigen *
Delen /
Berekening tussen haakjes 0O
Arc-cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Waarden machtsverheffen XrY
Vierkantswortel trekken SQRT
Inversefunctie 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Waarde bij buffergeheugen optellen M+
Waarde tijdelijk opslaan MS
Buffergeheugen oproepen MR
Buffergeheugen wissen MC
Natuurlijk logaritme LN
Logaritme LOG
Exponenti€le functie erx
Voorteken controleren SGN
Absolute waarde vormen ABS

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023

e =

TNG: \nc_prog\BHBAKLax text)\1GB. n

|=168.n

0 BEGIN PGM 1GB WM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Ys100 Zeo
3~ . Machine nole 10 27343k

9 CYCL DEF 262 SCHROEFDRAAD FREZEN
a335=+10

2
iNOMINALE DIAMETER

|| Pr

NN

e

|

ERREE:

WAARDE
oven-
NEWEN

201




Programmeerondersteuning | De calculator

Rekenfunctie Verkort commando
(softkey)

Cijfers na de komma afbreken INT

Cijfers voor de komma afbreken FRAC

Modulogetal MQOD

Aanzicht selecteren Aanzicht

Waarde wissen CE

Maateenheid MM of INCH

Hoekwaarde in boogmaat weergeven RAD

(standaard: hoekwaarde in graden)

Weergavewijze van getalwaarde DEC (decimaal) of HEX

selecteren (hexadecimaal)

Berekende waarde in het NC-programma overnemen

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

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

» Softkey WAARDE OVER- NEMEN indrukken

> De besturing neemt de waarde over in het actieve invoerveld en
sluit de calculator.

o U kunt ook waarden uit een NC-programma in
de calculator overnemen. Wanneer u de softkey
ACTUELE WAARDE HALEN of de toets GOTO indrukt,
neemt de besturing de waarde uit het actieve invoerveld in
de calculator over.

De calculator blijft ook na omschakeling naar een andere
werkstand actief. Druk op de softkey END om de calculator
af te sluiten.
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Functies van de calculator

Softkey Functie
Waarde van de desbetreffende aspositie als
ASWAARDEN N . .
d nominale waarde of referentiewaarde in de calcu-
lator overnemen
| aomee | Getalwaarde uit het actieve invoerveld in de calcu-
WAARDE
HALEN lator overnemen
| waanoe | Getalwaarde uit het actieve invoerveld in het actie-
OVER- .
NENEN ve invoerveld overnemen
AGTUELE Getalwaarde uit de calculator kopiéren
WAARDE
KOPIEREN
GEKoP. Gekopieerde getalwaarde in de calculator
WAARDE .
INVOEGEN Invoegen
sn13- Snijgegevenscalculator openen
GEGEV.
BEREK.

U kunt de calculator ook met de pijltoetsen van uw
alfanumerieke toetsenbord verschuiven. Als u een muis
hebt aangesloten, kunt u de calculator ook daarmee
positioneren.
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6.9 Snijgegevenscalculator
Toepassing

Met de snijgegevenscalculator kunt u het spiltoerental en de aanzet
voor een bewerkingsproces berekenen. De berekende waarden
kunt u dan in het NC-programma in een geopende aanzet- of
toerentaldialoog overnemen.

Om de snijgegevenscalculator te openen, drukt u op de softkey
SNIJ- GEGEV. BEREK..

De besturing toont de softkey, wanneer u:

m de toets CALC indrukt

Toerentallen definiéren

Aanzetten definiéren

de softkey F in de werkstand Handbediening indrukt
de softkey S in de werkstand Handbediening indrukt

Weergaven van shijgegevenscalculator

Afhankelijk van of u een toerental of een aanzet berekent, wordt de
snijgegevenscalculator met verschillende invoervelden weergegeven:

Venster voor toerentalberekening:

Shortcut Betekenis

T: Gereedschapsnummer

D: Diameter van het gereedschap
VC: Snijsnelheid

S= Resultaat voor spiltoerental

Wanneer u de toerentalcalculator opent in een dialoog waarin al

een gereedschap is gedefinieerd, neemt de toerentalcalculator
automatisch het gereedschapsnummer en de diameter over. U hoeft
dan alleen VC in het dialoogveld in te voeren.

Venster voor aanzetberekening:

Shortcut Betekenis
T Gereedschapsnummer
D: Diameter van het gereedschap
VC: Snijsnelheid
Spiltoerental
Aantal snijkanten
FZ aanzet per tand
FU: Voeding per omwenteling
F= Resultaat voor aanzet

U kunt de aanzet uit de TOOL CALL-regel met de behulp
van de softkey F AUTO automatisch laten invullen in de
daarop volgende NC-regels. Indien u de aanzet naderhand
moet wijzigen, hoeft u alleen maar de aanzetwaarde in de
TOOL CALL-regel aan te passen.
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Functies in de snijgegevenscalculator

Afhankelijk van waaruit u de snijgegevenscalculator opent, hebt u de
volgende mogelijkheden:

Softkey Functie

e Waarde uit de snijgegevenscalculator in het
NC-programma overnemen

Omschakelen tussen aanzet- en toerentalbereke-
ning

I¥

NGAVE Omschakelen tussen aanzet per tand en aanzet
AANZET .
per omwenteling

bl
(=

Werken met snijgegevenstabel inschakelen of
uitschakelen

KIezen Gereedschap uit de gereedschapstabel selecteren
TUH

Snijgegevenscalculator in pijlrichting verschuiven

caLcu- Omschakelen naar calculator

LATOR

Inch-waarden in de snijgegevenscalculator gebrui-
ken

INCH

Snijgegevenscalculator afsluiten
EIND
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Werken met snijgegevenstabellen

Toepassing

Wanneer u op de besturing tabellen voor materialen, snijmaterialen
en snijgegevens markeert, kan de snijgegevenscalculator deze
tabelwaarden verrekenen.

Voordat u met automatische toerental- en aanzetberekening werkt,
dient u het volgende te doen:

» Werkstukmateriaal in de tabel WMAT .tab invoeren
» Snijmateriaal in de tabel TMAT .tab invoeren

» Materiaal-snijmateriaal-combinatie in een snijgegevenstabel
invoeren

» Gereedschap in de gereedschapstabel met de benodigde
waarden definiéren

® gereedschapsradius
= Aantal snijkanten

= Snijmateriaal

B Snijgegevenstabel

Werkstukmateriaal WMAT

Werkstukmaterialen kunt u definiéren in de tabel WMAT .tab. Deze TNG: \ table\WNAT , TAB _
tabel moet u in de directory TNC:\table opslaan. R 1‘“ ——
De tabel bevat een kolom voor het materiaal WMAT en een 21.0038 10
kolom MAT_CLASS, waarin u de materialen in materiaalklassen e .
met dezelfde snij-omstandigheden kunt opsplitsen, bijv. in 51.0177 10
overeenstemming met DIN EN 10027--2. 0143 10
75t 37-2 10
In de snijgegevenscalculator kunt u het werkstukmateriaal als volgt 8st 373 N 10
II’]VOEFEH 9X 14 CtMo S 17 20
B A 101.1404 20
» Snijgegevenscalculator kiezen 111.4305 20
> Selecteer in het aparte venster Snijgegevens uit tabel activeren | e .
> WMAT uit het keuzemenu selecteren . L ALCu4 PG tag
| 15/Aluminium 100
16|PTFE 200

Snijmateriaal van het gereedschap TMAT

U kunt snijmaterialen definiéren in de tabel TMAT .tab. Deze tabel
moet u in de directory TNC:\table opslaan.

U kunt het snijmateriaal in de gereedschapstabel toewijzen in de
kolom TMAT. U kunt met andere kolommen ALIAS1, ALIAS2 etc. een
alternatieve naam voor hetzelfde snijmateriaal toekennen.
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Snijgegevenstabel

De combinaties van materiaal/snijmateriaal met de bijbehorende M —
snijgegevens worden in een tabel gedefinieerd met de extensie .CUT. oo "
Deze tabel moet u in de directory TNC:\system\cutting-data B
opslaan.

U kunt de passende snijgegevenstabel toewijzen in de T . g

10 Rough HSS coated 78
" 100 Finish v 440

gereedschapstabel in de kolom CUTDATA. «

20 Finish v 82

20 Rough H 90
14

Met behulp van de vereenvoudigde snijgegevenstabel
bepaalt u toerentallen en aanzetten met van de
gereedschapsradius onafhankelijke snijgegevens,
bijvoorbeeld VC en FZ.

Wanneer u afhankelijk van de gereedschapsradius

verschillende snijgegevens nodig hebt voor de berekening,
gebruik dan de diameterafhankelijke snijgegevenstabel.

Verdere informatie: 'Diameterafhankelijke
snijgegevenstabel ", Pagina 207

De snijgegevenstabel bevat de volgende kolommen:
MAT_CLASS: materiaalklasse

MODE: bewerkingsmodus, bijvoorbeeld nabewerken
TMAT: snijmateriaal

VC: snijsnelheid

FTYPE: aanzettype FZ of FU

F: voeding

Diameterafhankelijke snijgegevenstabel

In veel gevallen hangt het van de diameter van het gereedschap T i b e el T s T 0] (B
af met welke snijgegevens u kunt werken. U kunt daarvoor
gebruikmaken van de snijgegevenstabel met de extensie .CUTD.
Deze tabel moet u in de directory TNC:\system\cutting-data

opslaan. : s =

U kunt de passende snijgegevenstabel toewijzen in de u i o

gereedschapstabel in de kolom CUTDATA. T

17 0.0020
18 0.0010 0.0010

De diameterafhankelijke snijgegevenstabel bevat bovendien de i ame

2 0.0010 0.0010

kolommen: =

23 0.0020
24 0.0010 0.0010

= F_D_0: aanzet bij@ 0 mm o

® F_D_0_1:aanzet bij@ 0,1 mm L
B F_D_0_12: aanzet bij@ 0,12 mm

1
2 0.0020
3 0.0010 0.0010
4 0.0010 0.0010

0.0020
5 0.0010 0.0010
7 0.0010 0.0010
8 0.0020

U hoeft niet alle kolommen in te vullen. Wanneer een
gereedschapsdiameter tussen twee gedefinieerde
kolommen ligt, dan interpoleert de besturing de aanzet
lineair.

Aanwijzing

De besturing bevat in de betreffende mappen voorbeeldtabellen
voor de automatische berekening van snijgegevens. U kunt de
tabellen aan de omstandigheden aanpassen, bijvoorbeeld gebruikte
materialen en gereedschappen invoeren.
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6.10 Grafische programmeerweergave

Wel of geen grafische programmeerweergave

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

» Toets Beeldschermindeling indrukken
» Softkey PGM + GRAFISCH indrukken
> De besturing toont het NC-programma links en de grafiek

AUTOM.
TEKENEN

AAN

rechts.
» Softkey AUTOM. TEKENEN op AAN zetten

> Tijdens het invoeren van de programmaregels
toont de besturing elke geprogrammeerde
beweging in het grafisch venster rechts.

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

Wanneer AUTOM. TEKENEN op AAN is ingesteld, houdt de
besturing bij het maken van de 2D-lijngrafiek geen rekening
met:

Herhaling van programmadelen
Spronginstructies

M-functies, zoals M2 of M30
Cyclusoproepen

Waarschuwingen vanwege geblokkeerde
gereedschappen

Gebruik het automatisch tekenen daarom uitsluitend
tijdens de contourprogrammering.

De besturing zet de gereedschapsgegevens terug, als u een
NC-programma nieuw opent of de softkey RESET + START indrukt.

De besturing gebruikt in de grafische programmeerweergave
verschillende kleuren:

Blauw: volledig gedefinieerd contourelement

Violet: contourelement dat nog niet eenduidig is gedefinieerd, dat

bijv. door een RND nog kan worden veranderd
lichtblauw: boringen en schroefdraad

oker: gereedschapsmiddelpuntbaan

rood: ijlgangverplaatsing

Verdere informatie: 'Grafische weergave van de FK-
programmering", Pagina 177
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Een bestaand NC-programma grafisch laten weergeven

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

™ meser ‘ » Tot nu toe actieve gereedschapsgegevens

. terugzetten en grafische weergave maken:
softkey RESET + START indrukken

START

Overige functies:

Softkey Functie
ReseT Tot nu toe actieve gereedschapsgegevens terug-
sTaRT zetten Grafische programmeerweergave maken
sTART Grafische programmeerweergave regelgewijs
AFZ. STAP
= | maken

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

START

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

STOP

AANZIGHTEN Aanzichten kiezen
E o ® Bovenaanzicht

= \ooraanzicht
= Afdrukvoorbeeld

Gereedschapsbhanen weergeven of verbergen

FIAX -BANEN Gereedschapsbanen in ijlgang weergeven of
TONEN
ARN verbergen

Regelnummers weergeven/verbergen
@ > Softkeybalk omschakelen

REGELNR.
TONEN

AAN

» Regelnummers weergeven: softkey
REGELNR. Zet REGELNR. TONEN op AAN

> Regelnummers verbergen: softkey REGELNR. Zet
REGELNR. TONEN op UIT

Grafische weergave wissen
@ > Softkeybalk omschakelen

GRAF.W. WISSEN indrukken

WISSEN

—— ‘ > Grafische weergave wissen: softkey
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Rasterlijnen weergeven
@ > Softkeybalk omschakelen

> Rasterlijnen weergeven: softkey
Rasterlijnen weergeven indrukken

Vergroting of verkleining van een detail

U kunt zelf bepalen hoe de grafische weergave moet worden ) anaseaoning @3 <oszameren =]
afgebeeld. e e S S

» Softkeybalk omschakelen = -

Hil-

U beschikt dan over de volgende functies:

/
i
I

I

Softkey Functie

Detail verschuiven
' e

o | Detail verkleinen

Detail vergroten

] Detail terugzetten

Met de softkey RESET RUWDEEL wordt het oorspronkelijke detail
hersteld.

U kunt de grafische weergave ook met de muis veranderen.De
volgende functies zijn beschikbaar:

= Om het weergegeven model te verschuiven, houdt u de middelste
muisknop of het muiswieltje ingedrukt en beweegt u de muis.
Wanneer u tegelijkertijd de Shift-toets indrukt, kunt u het model
alleen horizontaal of verticaal verplaatsen.

B Om een bepaald gedeelte te vergroten, selecteert u het gedeelte
met ingedrukte linkermuisknop. Zodra de linkermuisknop wordt
losgelaten, vergroot de besturing de weergave.

®m Om een willekeurig gedeelte snel vergroten of verkleinen, draait u
het muiswieltje naar voren of naar achteren.
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6.11 Foutmelding: hulp bijFoutmeldingen

Fouten tonen

De besturing geeft fouten weer o.a. bij:

m Verkeerde invoer

m | ogische fouten in het NC-programma
= Niet-uitvoerbare contourelementen
®  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
) Rood Fout De besturing toont een dialoogvenster met keuzemogelijkheden
Ay Type vraag waaruit u moet kiezen.
Verdere informatie: "Uitgebreide foutmeldingen®, Pagina 212
- 00 esetfou e besturing moet opnieuw worden gestart.
© Rood Resetfout De best 1 d tart
U kunt het bericht niet wissen.
0 Rood Fout Het bericht moet worden gewist om verder te kunnen gaan.
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

‘?‘ > Op de softkey EXTRA INFO drukken

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

— » Info be€indigen: nogmaals op de softkey
EXTRA INFO drukken

INFO

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.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's
testen en uitvoeren

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:
> 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 beéindigen: nogmaals op de softkey
INTERNE INFO drukken

INTERNE
INFO

INTERNE
INFO

[EJAutonatische Fai:| B rzoorammatest :/a
e o 3

toetsen 21jn gedefinieard
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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

> Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken

EXTRA

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.

- » 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 fouthummer
invoeren
B Actief: vinkje plaatsen, servicebestand wordt
automatisch aangemaakt
® Commentaar: evt. commentaar bij het
foutnummer invoeren
> Op de softkey OPSLAAN drukken
> De besturing slaat automatisch een

servicebestand op bij het optreden van het
opgeslagen foutnummer.

» Op de softkey TERUG drukken

OPSLAAN
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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 sommige 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 ‘

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

WISSEN

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
o » 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
ToETSEN > Toetsenprotocol openen: op de softkey
PROTOCOL TOETSEN PROTOCOL drukken

voR1G > Eventueel vorig toetsenprotocol instellen: op de
BESTAND softkey VORIG BESTAND drukken.

softkey ACTUELE BESTAND drukken.

IE » Eventueel actueel toetsenprotocol instellen: op de

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

[ neemn Sprong naar begin van toetsenprotocol
Emnoe Sprong naar einde van toetsenprotocol

Tekst zoeken

ZOEKEN

Huidige toetsenprotocol

VoR1a 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
/R » 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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6.12 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 223

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.

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:

m Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering
(BHBKlartext.chm)

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

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

m  Gebruikershandboek Bewerkingscycli programmeren
(BHBcycle.chm)

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

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

®  Lijst met NC-foutmeldingen (errors.chm)

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

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

TNCguide oproepen

De TNCguide kan op meerdere manieren worden gestart:

= 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.

PAGE

DIRECTORY

eI

2

1TCH

| END |

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 Functie

BLADZII0E 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

VENSTER

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

TNCguide afsluiten
EIND

Trefwoordenregister

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

Het linkervenster is actief.

Seitch o the power supgty ko THC and machine. The THC then desiays the fllowing dilog
sv ARTUR

THC mesiage that the powe s ntorpod—cloa the message
COMPILE A FLC PROGRAM

The PLC program f the THC is automaticaly compled

> 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

RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

The ThC

Sui
STOP cvcut

MANUAL OPERATION
‘TRAVERSE REFERENCE POINTS.

Cross the rterence poins manually i the displaye saquence: For each axi prss the
maching START buron, o0

T
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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.

4

v Vv Vvy

4

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

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.

222
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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
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Taal

TNC-directory

Chinees (traditional)

TNC:\tncguide\zh-tw

Sloveens

TNC:\tncguide\sl

Noors

TNC:\tncguide\no

Slowaaks

TNC:\tncguide\sk

Koreaans

TNC:\tncguide\kr

Turks

TNC:\tncguide\tr

Roemeens

224
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7.1 Additionele functies M en STOP invoeren

Basisprincipes

Met de additionele functies van de besturing - ook M-functies
genoemd - bestuurt u

® de programma-afloop, bijv. onderbreking van de programma-
afloop

= machinefuncties, zoals het in- en uitschakelen van de spilrotatie
en de koelmiddeltoevoer

m de baaninstelling van het gereedschap

U kunt maximaal vier additionele M-functies aan het einde van
een positioneerregel of in een afzonderlijke NC-regel invoeren. De
besturing toont dan de dialoog: Additionele M-functie?

Normaal wordt in de dialoog alleen het nummer van de additionele
functie ingevoerd. Bij enkele additionele functies wordt de dialoog
voortgezet, zodat er parameters voor deze functies kunnen worden
ingevoerd.

In de werkstanden Handbediening en Elektronisch handwiel
worden de additionele functies via de softkey M ingevoerd.

Werking van de additionele functies

Onafhankelijk van de geprogrammeerde volgorde zijn enkele
additionele functies aan het begin van de NC-regel actief en enkele
aan het einde.

De additionele functies werken vanaf de NC-regel waarin ze
opgeroepen worden.

Enkele additionele functies werken regelgewijs en dus alleen in
de NC-regel, waarin de additionele functie is geprogrammeerd.
Wanneer een additionele functie modaal actief is, moet deze
additionele functie in een volgende NC-regel weer worden
opgeheven, bijv. door M8 ingeschakeld koelmiddel met M9 weer
uitschakelen. Wanneer er aan het einde van het programma nog
additionele functies actief zijn, heft de besturing de additionele
functies op.

o Wanneer meerdere M-functies in één NC-regel zijn
geprogrammeerd, wordt de volgorde bij de uitvoering als
volgt bepaald:

B M-functies die actief zijn aan het begin van de regel
worden uitgevoerd voorafgaand aan de M-functies die
actief zijn aan het einde van de regel

m Wanneer alle M-functies actief zijn aan het begin of

het einde van de regel, vindt de uitvoering plaats in de
geprogrammeerde volgorde
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Additionele functie in de STOP-regel invoeren

Een geprogrammeerde STOP-regel onderbreekt de programma-
afloop of de programmatest, bijv. voor gereedschapscontrole. In een
STOP-regel kan een additionele M-functie geprogrammeerd worden:

» Onderbreking van een pgm.-uitvoering
programmeren: STOP-toets indrukken

» Eventueel additionele functie M invoeren

Voorbeeld
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7.2 Additionele functies voor controle van
programma-afloop, spil en koelmiddel

Overzicht

Raadpleeg uw machinehandboek!

De machinefabrikant kan het gedrag van de hierna
beschreven additionele functies beinvioeden.

M Werking Actief aan regel- begin einde
M0 Programma STOP |
Spil STOP
M1 Optionele programma-STOP [
evt. spil-STOP

evt. koelmiddel uit (functie wordt door
machinefabrikant vastgelegd)

M2 Programma-STOP =
Spil-STOP
Koelmiddel uit
Terugspringen naar regel 0
Statusweergave wissen
De functieomvang is afhankelijk van
machineparameter
resetAt (nr. 100901)

M3 Spil AAN met de klok mee [

M4 Spil AAN tegen de klok in m

M5 Spil STOP m

M8 Koelmiddel AAN [

M9 Koelmiddel UIT =

M13  Spil AAN met de klok mee [
koelmiddel AAN

M14  Spil AAN tegen de klok in [
koelmiddel aan

M30 AlsM2 m
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7.3 Additionele functies voor
coordinaatgegevens

Machinegerelateerde coordinaten programmeren: M91/
M92

Nulpunt van de meetliniaal

Op de meetliniaal legt één referentiemerk de positie van het nulpunt
van de meetliniaal vast.

Machinenulpunt
Het machinenulpunt wordt gebruikt om:

® begrenzingen van verplaatsingen (software-eindschakelaars) vast
te leggen

®  machinevaste posities (bijv.positie gereedschapswissel) te
benaderen

® het referentiepunt van het werkstuk vast te leggen

De machinefabrikant voert voor elke as de afstand tussen
het machinenulpunt en het nulpunt van de meetliniaal in een
machineparameter in.

Standaardinstelling
De besturing relateert coordinaten aan het nulpunt van het werkstuk.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s
testen en uitvoeren

Instelling met M91 — machinenulpunt

Wanneer de codrdinaten in de positioneerregels aan het
machinenulpunt zijn gerelateerd, voer dan in deze NC-regels M91 in.

Wanneer u in een NC-regel met de additionele functie

M91 incrementele codrdinaten programmeert, hebben de
coordinaten betrekking op de laatst geprogrammeerde
positie met M91. Als het actieve NC-programma geen
geprogrammeerde positie M91 bevat, hebben de
coordinaten betrekking op de actuele gereedschapspositie.

De besturing toont de coordinatenwaarden gerelateerd aan het
machinenulpunt. In de statusweergave moet de coordinaatweergave
op REF worden gezet.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s
testen en uitvoeren
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Instelling met M92 — machinereferentiepunt

Raadpleeg uw machinehandboek!

In aanvulling op het machinenulpunt kan de
machinefabrikant nog een andere machinevaste positie
vastleggen als machinereferentiepunt.

De machinefabrikant legt voor elke as de afstand tussen
het machinereferentiepunt en het machinenulpunt vast.

Wanneer de coordinaten in positioneerregels aan het
machinereferentiepunt zijn gerelateerd, voer dan in deze NC-regels
MO2 in.

Ook met M91 of M92 voert de besturing de radiuscorrectie
correct uit. Er wordt daarbij geen rekening gehouden met
de gereedschapslengte.

Werking
M91 en M92 werken alleen in de NC-regels waarin M91 of M92 is
geprogrammeerd.

M91 en M92 werken vanaf het begin van de regel.

Referentiepunt van het werkstuk
Als coordinaten altijd aan het machinenulpunt zijn gerelateerd, zA
kan het "referentiepunt vastleggen" voor één of meerdere assen

geblokkeerd worden.

Wanneer het "referentiepunt vastleggen" voor alle assen geblokkeerd Y
is, dan wordt de softkey REF.- PUNT VASTL. in de werkstand Y
Handbediening niet meer getoond.

De afbeelding toont coordinatensystemen met machine- en

werkstuknulpunt.

M91/M92 in de werkstand Programmatest

Om M91/M92-bewegingen ook grafisch te kunnen simuleren, moet
de bewaking van het werkbereik worden geactiveerd en moet u

het onbewerkte werkstuk t.0.v. het ingestelde referentiepunt laten
weergeven,

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma'’s
testen en uitvoeren
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Posities in het niet-gezwenkte invoer-
coordinatensysteem bij gezwenkt bewerkingsvlak
benaderen: M130

Standaardinstelling bij gezwenkt bewerkingsvlak

De besturing relateert coordinaten in positioneerregels aan het
gezwenkte bewerkingsvlak-coordinatensysteem.

Verdere informatie: 'Bewerkingsvlak-coordinatensysteem WPL-CS",
Pagina 78

Instelling met M130

De besturing relateert codrdinaten in rechte-regels ondanks het
actieve, gezwenkte bewerkingsvlak aan het niet-gezwenkte invoer-
coordinatensysteem.

M130 negeert uitsluitend de functie Bewerkingsvlak zwenken,
maar houdt rekening met actieve transformaties voor en na het
zwenken. Dit betekent dat de besturing bij de berekening van de
positie rekening houdt met de ashoeken van de rotatie-assen die niet
in hun nulpositie staan.

Verdere informatie: "Invoercoordinatensysteem I-CS', Pagina 79

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De additionele functie M130 is alleen regelgewijs actief. De
volgende bewerkingen wordt door de besturing weer in het
gezwenkte bewerkingsvlak-coordinatensysteem WPL-CS
uitgevoerd. Tijdens de bewerking bestaat er botsingsgevaar!

» Verloop en posities testen met behulp van de simulatie

Programmeerinstructies

= De functie M130 is alleen bij actieve functie Bewerkingsvlak
zwenken toegestaan.

= Wanneer de functie M130 met een cyclusoproep gecombineerd
wordt, onderbreekt de besturing de afwerking met een
foutmelding.

Werking

M130 is regelgewijs actief in rechte-regels zonder
gereedschapsradiuscorrectie.
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7.4 Additionele functies voor baaninstelling

Contourtrapjes bewerken: M97

Standaardinstelling

De besturing voegt aan de buitenhoek een overgangscirkel toe. Bij

. . vi
zeer kleine contourtrapjes zou het gereedschap daardoor de contour
beschadigen

De besturing onderbreekt op deze plaatsen de programma-afloop en
komt met de foutmelding Gereedschapsradius te groot.

Instelling met M97

De besturing bepaalt een baansnijpunt voor de contourelementen — vi
zoals bij de binnenhoeken — en verplaatst het gereedschap over dit
punt.

M97 wordt in de NC-regel geprogrammeerd waarin het
buitenhoekpunt is vastgelegd.

o In plaats van M97 adviseert HEIDENHAIN u de krachtigere
functie M120 (optie #21). Verdere informatie: "Contour
met gecorrigeerde radius vooruitberekenen (LOOK AHEAD):
M120 (optie #21)", Pagina 237

Werking
M97 werkt alleen in de NC-regel waarin M97 geprogrammeerd is.

De contourhoek bewerkt de besturing bij M97 niet
volledig. Eventueel moet de contourhoek met een kleiner
gereedschap worden nabewerkt.

Voorbeeld

Grote gereedschapsradius

Contourpunt 13 benaderen
Contourtrapje 13 en 14 bewerken
Contourpunt 15 benaderen

Contourtrapje 15 en 16 bewerken

Contourpunt 17 benaderen

N
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Open contourhoeken volledig bewerken: M98

Standaardinstelling

De besturing bepaalt op binnenhoeken het snijpunt van de
freesbanen en verplaatst het gereedschap vanaf dit punt in de
nieuwe richting.

Wanneer de contour op de hoeken open is, resulteert dit in een
onvolledige bewerking:

Instelling met M98

Met de additionele functie M98 verplaatst de besturing het
gereedschap zo ver, dat elk contourpunt daadwerkelijk bewerkt
wordt:

Werking
M98 werkt alleen in de NC-regels waarin M98 geprogrammeerd is.
M98 wordt actief aan het einde van de regel.

Voorbeeld: achtereenvolgens de contourpunten 10, 11 en 12
benaderen
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Aanzetfactor voor insteekbewegingen: M103

Standaardinstelling

De besturing verplaatst het gereedschap onafhankelijk van de
bewegingsrichting met de laatst geprogrammeerde aanzet.

Instelling met M103

De besturing reduceert de baanaanzet wanneer het gereedschap
zich in negatieve richting van de gereedschapsas verplaatst.

De aanzet bij het insteken FZMAX wordt berekend uit de laatst
geprogrammeerde aanzet FPROG en een factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 invoeren

Wanneer in een positioneerregel M103 ingevoerd is, dan gaat de
besturing verder met de dialoog en vraagt om factor F.

Werking

M103 wordt actief aan het begin van de regel.
M103 opheffen: M103 zonder factor opnieuw programmeren.

o De functie M103 werkt ook in het gezwenkte
bewerkingsvlak-coordinatensysteem WPL-CS. De
aanzetreductie werkt dan bij aanzetbewegingen in de
virtuele gereedschapsas VT.

Voorbeeld
Aanzet bij het insteken is 20% van de vlakaanzet.

Werkelijke baanaanzet (mm/min):
500
500
100
141
500
500

N
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Aanzet in millimeter/spilomwenteling: M136

Standaardinstelling

De besturing verplaatst het gereedschap met de in het
NC-programma vastgelegde aanzet F in mm/min

Instelling met M136

o In NC-programma'’s met de eenheid inch is M136 in
combinatie met FU of FZ niet toegestaan.
Wanneer M136 actief is, mag de werkstukspil niet geregeld
zijn.
M136 is in combinatie met een spiloriéntatie niet mogelijk.
Omdat bij een spiloriéntatie geen toerental aanwezig is, kan
de besturing geen aanzet berekenen.

Met M136 verplaatst de besturing het gereedschap niet in mm/
min, maar met de in het NC-programma vastgelegde aanzet

F in millimeter/spilomwenteling. Wanneer het toerental via de
potentiometer wordt veranderd, past de besturing de aanzet
automatisch aan.

Werking
M136 wordt actief aan het begin van de regel.
M136 wordt opgeheven door M137 te programmeren.

Aanzetsnelheid bij cirkelbogen: M109/M110/M111

Standaardinstelling

De besturing relateert de geprogrammeerde aanzetsnelheid aan de
middelpuntsbaan van het gereedschap.

Instelling bij cirkelbogen met M109

De besturing houdt bij bewerkingen aan de binnen- en buitenzijde
de aanzet van cirkelbogen op de snijkant van het gereedschap
constant.

AANWIJZING

Let op: risico voor gereedschap en werkstuk!

Wanneer de functie M109 actief is, verhoogt de besturing bij de
bewerking van zeer kleine buitenhoeken (scherpe hoeken) de
aanzet voor een deel drastisch. Tijdens de uitvoering bestaat het
gevaar van gereedschapsbreuk en werkstukbeschadiging!

> M109 niet bij de bewerking van zeer kleine buitenhoeken
(scherpe hoeken) gebruiken
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Instelling bij cirkelbogen met M110

De besturing houdt de aanzet bij cirkelbogen uitsluitend bij
bewerking aan de binnenzijde constant. Bij een bewerking aan de
buitenzijde van cirkelbogen wordt de aanzet niet aangepast.

Wanneer voor M109 of M110 voor de oproep van een
bewerkingscyclus een getal groter dan 200 wordt
gedefinieerd, werkt de aanpassing van de aanzet ook bij
cirkelbanen binnen deze bewerkingscycli. Aan het einde
of na het afbreken van een bewerkingscyclus wordt de
oorspronkelijke toestand hersteld.

Werking

M109 en M110 werken vanaf het begin van de regel. M109 en M110
kunnen met M111 worden teruggezet.
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Contour met gecorrigeerde radius vooruitberekenen
(LOOK AHEAD): M120 (optie #21)

Standaardinstelling

Wanneer de gereedschapsradius groter is dan een contourtrap met
gecorrigeerde radius, dan onderbreekt de besturing de programma-
afloop en toont een foutmelding. M97 voorkomt weliswaar de
foutmelding, maar leidt tot een markering door vrije sneden en
bovendien tot verschuiving van de hoek.

Verdere informatie: "Contourtrapjes bewerken: M97", Pagina 232

Bij ondersnijdingen kan de besturing eventueel de contour
beschadigen.

Instelling met M120

De besturing controleert een contour met gecorrigeerde

contour op ondersnijdingen en overlappingen en berekent de
gereedschapsbaan vooruit, vanaf de actuele NC-regel. Plaatsen
waar het gereedschap de contour zou beschadigen, blijven
onbewerkt (in de afbeelding donker weergegeven). M120

kan ook worden toegepast om digitaliseringsgegevens of
gegevens uit een extern programmeersysteem te voorzien van
gereedschapsradiuscorrectie. Hierdoor kunnen afwijkingen van de
theoretische gereedschapsradius worden gecompenseerd.

Het aantal vooraf berekende NC-regels (max. 99) legt u vast met LA
(Engels: Look Ahead: kijk vooruit) na M120. Hoe groter u het aantal
NC-regels kiest dat de besturing vooraf moet berekenen, hoe langer
de regelverwerkingstijd wordt.

Invoer

Wanneer u in een positioneerregel M120 definieert, dan gaat de
besturing verder met de dialoog en vraagt het aantal vooruit te
berekenen NC-regels LA.

Werking

Programmeer de functie M120 in de NC-regel die ook de
radiuscorrectie RL of RR bevat. Hiermee bereikt u een constante en
overzichtelijke programmeerprocedure.

De volgende NC-functies zetten M120 terug:
M120 LAO

M120 zonder LA

B Radiuscorrectie RO

®  Functies voor verlaten, bijv. DEP LT

M120 werkt aan het begin van de regel en werkt verder na de cycli
voor freeshewerking(optie #19).
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Beperkingen

® Na een externe of interne stop kunt u alleen met de regelsprong
weer naar de contour gaan. Hef vdor de regelsprong M120 op,
anders toont de besturing een foutmelding.

®  Als u de contour tangentieel benadert, gebruikt u de functie APPR
LCT. De NC-regel met APPR LCT mag alleen codrdinaten van het
bewerkingsvlak bevatten.

= Wanneer u de contour tangentieel verlaat, gebruikt u de functie
DEP LCT. De NC-regel met DEP LCT mag alleen codrdinaten van
het bewerkingsvlak bevatten.

m Wanneer bij een actieve radiuscorrectie bijv. de volgende functies
worden uitgevoerd, breekt de besturing de programma-afloop af
en verschijnt een foutmelding:

PLANE-functies (optie #8)

M128 (optie #9)

FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) (optie #9)
CALL PGM

Cyclus 12 PGM CALL

Cyclus 32 TOLERANTIE

Cyclus 19 BEWERKINGSVLAK
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Handwielpositionering tijdens de programma-afloop laten
doorwerken: M118 (optie 21)

Standaardinstelling

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant moet de besturing voor deze functie
aanpassen.

De besturing verplaatst het gereedschap in de programma-
afloopmodi zoals in het NC-programma vastgelegd.

Instelling met M118

Met M118 kunt u tijdens de programma-afloop handmatige
correcties met het handwiel uitvoeren. Daarvoor moet M118 worden
geprogrammeerd en een asspecifieke waarde (lineaire as of rotatie-
as) worden ingevoerd.

Invoer

Als in een positioneerregel M118 ingevoerd wordt, dan gaat

de besturing verder met de dialoog en vraagt de asspecifieke
waarden. Gebruik de oranjekleurige astoetsen of het alfanumerieke
toetsenbord voor het invoeren van codrdinaten.

Werking

De handwielpositionering heft u op wanneer M118 zonder het
invoeren van codrdinaten opnieuw geprogrammeerd wordt of u het
NC-programma met M30 /M2 beéindigt.

Bij een programmaonderbreking wordt de
handwielpositionering eveneens opgeheven.

M118 wordt actief aan het begin van de regel.

Voorbeeld

Tijdens de programma-afloop moet met het handwiel in
bewerkingsvlak X/Y + 1T mm en in rotatie-as B +5° van de
geprogrammeerde waarde kunnen worden verplaatst:

L X+0 Y+38.5RL F125 M118 X1 Y1 B5

M118 uit een NC-programma werkt in principe in het
machinecoordinatensysteem.

De besturing toont in het tabblad POS HR van de
extra statusweergave de binnen M118 gedefinieerde
Max.waarde.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-
programma's testen en uitvoeren

De Handwiel-override werkt ook in de werkstand
Positioneren met handingave!
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Terugtrekken van de contour in gereedschapsasrichting:
M140

Standaardinstelling

De besturing verplaatst het gereedschap in de werkstanden PGM-
afloop regel v.regel en Automatische PGM-afloop, zoals in het
NC-programma vastgelegd.

Instelling met M140

Met M140 MB (move back) kunt u de contour via een in te voeren
baan in de richting van de gereedschapsas verlaten.

Invoer

Wanneer u in een positioneerregel M140 invoert, dan gaat de
besturing verder met de dialoog en vraagt via welke baan het
gereedschap de contour moet verlaten. Geef op via welke gewenste
baan het gereedschap de contour moet verlaten of druk op de
softkey MB MAX om tot de rand van het verplaatsingsbereik te gaan.

o De machinefabrikant definieert in de optionele
machineparameter moveBack (nr. 200903) hoe ver de
terugtrekbeweging MB MAX v&or een eindschakelaar of een
object met botsingsbewaking moet eindigen.

Bovendien kan er een aanzet worden geprogrammeerd waarmee
het gereedschap zich langs de ingevoerde baan verplaatst. Indien u
geen aanzet invoert, verplaatst de besturing zich in ijlgang langs de
geprogrammeerde baan.

Werking
M140 werkt alleen in de NC-regel waarin M140 geprogrammeerd is.
M140 wordt actief aan het begin van de regel.
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Voorbeeld

NC-regel 250: gereedschap 50 mm van de contour vandaan
verplaatsen

NC-regel 251: gereedschap tot de rand van het verplaatsingsbereik
verplaatsen

M140 werkt ook bij een gezwenkt bewerkingsvlak. Bij
machines met koprotatieassen beweegt de besturing het
gereedschap in het gereedschapscodrdinatensysteem T-
cs.

Met M140 MB MAX trekt de besturing het gereedschap
alleen in positieve richting van de gereedschapsas terug.

De besturing relateert de benodigde informatie voor de
gereedschapsas voor M140 uit de gereedschapsoproep.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Wanneer u met de functie M118 de positie van een rotatie-as

met het handwiel verandert en vervolgens de functie M140
afwerkt, negeert de besturing bij het terugtrekken de overlappende
waarden. Vooral bij machines met koprotatieassen ontstaan
daarbij ongewenste en onvoorspelbare bewegingen. Tijdens deze
terugtrekbewegingen bestaat gevaar voor botsingen!

> M118 met M140 niet bij machines met hoofdrotatieassen
combineren
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Tastsysteembewaking onderdrukken: M141

Standaardinstelling

De besturing komt bij een uitgeweken taststift met een foutmelding
zodra u een machine-as wilt verplaatsen.

Instelling met M141

De besturing verplaatst de machine-assen ook wanneer het
tastsysteem is uitgeweken. Deze functie is vereist wanneer u

een eigen meetcyclus in combinatie met cyclus 3 schrijft, om het
tastsysteem na het uitwijken met een positioneerregel weer terug te
trekken.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De additionele functie M141 onderdrukt bij een uitgeweken
taststift de betreffende foutmelding. De besturing voert

daarbij geen automatische botsingstest met de taststift door.
Vanwege de beide procedures moet u ervoor zorgen dat het
tastsysteem een veilige vrijloop heeft. Bij verkeerd geselecteerde
vrijlooprichting bestaat er gevaar voor botsingen!

> NC-programma of programmadeel in de werkstand PGM-
afloop regel voor regel voorzichtig testen

o M141 werkt alleen bij verplaatsingen met rechtelijn-regels.

Werking
M141 werkt alleen in de NC-regel waarin M141 geprogrammeerd is.
M141 wordt actief aan het begin van de regel.

Basisrotatie wissen: M143

Standaardinstelling

De basisrotatie blijft actief totdat deze wordt teruggezet of door een
nieuwe waarde wordt overschreven.

Instelling met M143
De besturing wist een basisrotatie uit het NC-programma.

o De functie M143 is bij een regelsprong niet toegestaan.

Werking
M143 werkt vanaf de NC-regel waarin M143 geprogrammeerd is.
M143 wordt actief aan het begin van de regel.

o M143 wist de invoergegevens in de kolommen SPA, SPB en
SPC in de referentiepunttabel. Wanneer de desbetreffende
regel opnieuw wordt geactiveerd, is de basisrotatie in alle
kolommen 0.
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Gereedschap bij NC-stop automatisch van de contour
vrijzetten: M148

Standaardinstelling

De besturing be€indigt bij een NC-stop alle verplaatsingen. Het
gereedschap blijft bij het onderbrekingspunt staan.

Instelling met M148

Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie wordt door de machinefabrikant
geconfigureerd en vrijgegeven.

Met de machineparameter CfgLiftOff (nr. 201400)
definieert de machinefabrikant de baan die de besturing bij
een LIFTOFF aflegt. Met behulp van de machineparameter
CfgLiftOff kan de functie ook worden gedeactiveerd.

U stelt in de gereedschapstabel in de kolom LIFTOFF voor het
actieve gereedschap de parameter Y in. De besturing verplaatst het
gereedschap dan met maximaal 2 mm terug in de richting van de
gereedschapsas van de contour.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's
testen en uitvoeren

LIFTOFF werkt in de volgende situaties:
® Bjj een door u veroorzaakte NC-stop

= Bij een door de software veroorzaakte NC-stop, bijv. als er in het
aandrijfsysteem een fout is opgetreden

® Bijj een stroomonderbreking

De besturing trekt bij het vrijzetten met M148 niet verplicht
terug in de richting van de gereedschapsas.

Met de functie M149 deactiveert de besturing de functie
FUNCTION LIFTOFF, zonder de vrijzetrichting te resetten.
Wanneer u M148 programmeert, activeert de besturing het
automatisch vrijzetten met de door FUNCTION LIFTOFF
gedefinieerde vrijzetrichting.

Werking

M148 werkt totdat de functie met M149 of FUNCTION LIFTOFF
RESET wordt gedeactiveerd.

M148 wordt actief aan het begin van de regel, M149 aan het einde
van de regel.
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Hoeken afronden: M197

Standaardinstelling

De besturing voegt bij actieve radiuscorrectie aan een buitenhoek
een overgangscirkel toe. Dit kan tot afronding van de kant leiden.

Instelling met M197

Met de functie M197 wordt de contour bij de hoek tangentieel
verlengd en wordt vervolgens een kleinere overgangscirkel
ingevoegd. Wanneer u de functie M197 programmeert en vervolgens
op de ENT-toets drukt, opent de besturing het invoerveld DL. In DL
definieert u de lengte waarmee de besturing de contourelementen
verlengt. Met M197 wordt de hoekradius kleiner, wordt de hoek
minder afgerond en wordt de verplaatsing desondanks nog
voorzichtig uitgevoerd.

Werking

De functie M197 is regelgewijs actief en werkt alleen bij
buitenhoeken.

Voorbeeld
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8.1 Subprogramma's en herhalingen van
programmadelen markeren

Eenmaal geprogrammeerde bewerkingsstappen kunnen met
subprogramma's en herhalingen van programmadelen herhaaldelijk
uitgevoerd worden.

Label

Subprogramma'’s en herhalingen van programmadelen beginnen
in het NC-programma met het label LBL, een afkorting van LABEL
(Engelse term voor merkteken, markering).

LABELS worden aangeduid met een nummer tussen 1 en 65535
of met een door u te definiéren naam. LABEL-namen mogen uit
maximaal 32 tekens bestaan.

o Toegestane tekens: #S$ % & ,-_. 0123456789 @abc
defghijklmnopqgrstuvwxyzABCDEFGHIJK
LMNOPQRSTUVWXYZ

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

Elk LABEL-nummer resp. elke LABEL-naam mag in het
NC-programma slechts eenmaal toegekend worden met de toets
LABEL SET. Het aantal labelnamen dat kan worden ingevoerd, wordt
uitsluitend door het interne geheugen begrensd.

Gebruik een labelnummer of een labelnaam niet meerdere
malen!

Label O (LBL 0) markeert het einde van een subprogramma en mag
derhalve willekeurig vaak worden toegepast.

Vergelijk de programmeertechnieken Subprogramma en
Herhaling van programmadelen met de zogenoemde als-
dan-beslissingen, voordat u een NC-programma aanmaakt.

Hiermee kunt u misverstanden en programmeerfouten
voorkomen.

Verdere informatie: "Als/dan-beslissingen met
Q-parameters", Pagina 283

markeren
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8.2 Subprogramma's

Werkwijze

1 De besturing voert het NC-programma tot aan een 0 BEGIN PGM ...
subprogramma-oproep CALL LBL uit. !

2 Vanaf deze plaats werkt de besturing het opgeroepen : @
subprogramma t/m het einde van het subprogramma LBL 0 af . CALL LBL1

3 Vervolgens gaat de besturing door met het NC-programma vanaf : % <
de NC-regel die op de subprogramma-oproep CALL LBL volgt. ' )

L Z+100 M2

Programmeerinstructies

® Een hoofdprogramma kan een willekeurig aantal
subprogramma'’s bevatten

®  Subprogramma's kunnen in willekeurige volgorde willekeurig vaak
opgeroepen worden

® Een subprogramma mag zichzelf niet oproepen

® Subprogramma's achter de NC-regel met M2 of M30
programmeren

®  Wanneer subprogramma'’s in het NC-programma voor de
NC-regel met M2 of M30 staan, worden zij zonder oproep
minstens eenmaal uitgevoerd
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Subprogramma programmeren

> Begin markeren: toets LBL SET indrukken
» Nummer van subprogramma invoeren. Wanneer
u LABEL-namen wilt gebruiken: softkey LBL-NAME
indrukken om naar tekstinvoer te gaan

» Inhoud invoeren

» Einde markeren: toets LBL SET indrukken en
labelnummer 0 invoeren

Subprogramma oproepen

> Subprogramma oproepen: toets LBL CALL
indrukken

» Subprogrammanummer van het op te roepen
subprogramma invoeren. Wanneer u LABEL-
namen wilt gebruiken: softkey LBL-NAME
indrukken om naar tekstinvoer te gaan.

» Wanneer u het nummer van een stringparameter
als doeladres wilt invoeren: softkey QS indrukken

> De besturing springt dan naar de labelnaam die in
de gedefinieerde stringparameter is aangegeven.

> Herhalingen REP met toets NO ENT overslaan.
Herhalingen REP alleen bij herhalingen van
programmadelen toepassen

CALL LBL O is niet toegestaan, omdat dit toegepast wordt
voor het oproepen van einde subprogramma

248 HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023



Subprogramma's en herhalingen van programmadelen | Herhalingen van programmadelen

8.3 Herhalingen van programmadelen

Label

Herhalingen van programmadelen beginnen met het label LBL. Een
herhaling van een programmadeel wordt met CALL LBL n REPn
afgesloten.

Werkwijze
1 De besturing voert het NC-programma tot het einde van het
programmadeel (sprongfunctie CALL LBL n REPn) uit.

2 Vervolgens herhaalt de besturing het programmadeel tussen het
opgeroepen LABEL en de labeloproep CALL LBL n REPn net zo
vaak als onder REP is aangegeven

3 Vervolgens werkt de besturing het NC-programma verder af.

Programmeerinstructies
®  Fen programmadeel kan max. 65 534 keer na elkaar herhaald
worden

®m Programmadelen worden door de besturing altijd eenmaal vaker
uitgevoerd dan het aantal herhalingen dat geprogrammeerd is,
omdat de eerste herhaling na de eerste bewerking begint.
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Herhaling van programmadeel programmeren

> Begin markeren: toets LBL SET indrukken
en LABEL-nummer invoeren voor het
programmadeel dat herhaald moet worden.
Wanneer u LABEL-namen wilt gebruiken: softkey
LBL-NAME indrukken om naar tekstinvoer te gaan

» Programmadeel invoeren

Herhaling van een programmadeel oproepen

» Programmadeel oproepen: toets LBL CALL

indrukken

» Programmadeelnummer van het te herhalen
programmadeel invoeren. Wanneer u LABEL-
namen wilt gebruiken: softkey LBL-NAME
indrukken om naar tekstinvoer te gaan

» Aantal herhalingen REP invoeren, met ENT-toets
bevestigen
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8.4 Extern NC-programma oproepen

Overzicht van de softkeys

Wanneer u de toets PGM CALL indrukt, toont de besturing de
volgende softkeys:

Softkey Functie Beschrijving
S NC-programma met CALL Pagina 254
OPROEPEN PGMoproepen
NULPUNT Nulpunttabel met SEL TABLE Pagina 409
srieer. selecteren

PUNTEN Puntentabel met SEL PATTERN  Pagina 258
sfiror. selecteren

S Contourprogramma met SEL Zie gebrui-
KIEZEN CONTOUR selecteren kershandboek

Bewerkingscy-
cli programme-

ren
e NC-programma met SEL PGM Pagina 255
KIEZEN selecteren
aEKOZEN Laatst geselecteerde bestand Pagina 255
i met CALL SELECTED PGM
oproepen
AR Willekeurig NC-programma met  Zie gebrui-
seLeet. SEL CYCLE als bewerkingscy- kershandboek

clus selecteren

Bewerkingscy-
cli programme-
ren
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Werkwijze

1 De besturing voert een NC-programma uit tot een ander NC-
programma met CALL PGM wordt opgeroepen

2 Aansluitend voert de besturing het opgeroepen NC-programma

tot het programma-einde uit

3 Vervolgens werkt de besturing weer het oproepende
NC-programma verder af met de NC-regel die volgt op de
programma-oproep

Wanneer u variabele programma-oproepen in combinatie
met stringparameters wilt programmeren, gebruikt u de
functie SEL PGM.

Programmeerinstructies

= Om een willekeurig NC-programma op te roepen, heeft de
besturing geen labels nodig.

B Het opgeroepen NC-programma mag geen oproep CALL PGM
naar het oproepende NC-programma bevatten (herhalingslus).

m Het opgeroepen NC-programma mag geen additionele functie
M2 of M30 bevatten. Als u in het opgeroepen NC-programma
subprogramma's met label hebt gedefinieerd, kunt u M2 of
M30 door de sprongfunctie FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99
vervangen.

= Wanneer een DIN/ISO-programma moet worden opgeroepen,
moet het bestandstype .| achter de programmanaam worden
ingevoerd.

B Een willekeurig NC-programma kan ook via de cyclus 12 PGM
CALL opgeroepen worden.

m U kunt een willekeurig NC-programma ook via de functie
Selecteer de cyclus oproepen (SEL CYCLE).

®  (Q-parameters werken bij een programma-oproep, bijv. met CALL

PGM in principe globaal. Houd er daarom rekening mee dat het
wijzigen van Q-parameters in het opgeroepen NC-programma
eventueel ook gevolgen voor het oproepende NC-programma

heeft. Gebruik eventueel QL-parameters, die alleen in het actieve

NC-programma actief zijn.

Als de besturing het oproepende NC-programma uitvoert,
is het bewerken van alle opgeroepen NC-programma'’s
geblokkeerd.

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

@

: CALL PGM B

: END PGM A E END PGM B
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Controle van de opgeroepen NC-programma's

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest

tussen het gereedschap en het werkstuk uit. Wanneer
coordinatenomrekeningen in opgeroepen NC-programma's niet
volgens een bepaalde procedure worden gereset, werken deze
transformaties eveneens op het oproepende NC-programma.
Tijdens de bewerking bestaat er botsingsgevaar!

> Gebruikte coordinaattransformaties in hetzelfde NC-
programma weer terugzetten

> Evt. verloop met behulp van de grafische simulatie testen

De besturing controleert de opgeroepen NC-programma's:

= Wanneer het opgeroepen NC-programma de additionele functie
M2 of M30 bevat, geeft de besturing een waarschuwing. De
besturing wist de waarschuwing automatisch zodra u een ander
NC-programma selecteert.

® De besturing controleert de opgeroepen NC-programma'’s voor
het afwerken op compleetheid. Wanneer de NC-regel END PGM
ontbreekt, breekt de besturing af met een foutmelding.

Meer informatie: Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's
testen en uitvoeren

Padgegevens

Wanneer u alleen de programmanaam invoert, moet het opgeroepen
NC-programma in dezelfde directory staan als het oproepende NC-
programma.

Wanneer het opgeroepen NC-programma niet in dezelfde directory
staat als het oproepende NC-programma, moet het volledige pad
worden ingevoerd, bijv. TNC:\ZW35\VOORBEW\PGM1.H.

Als alternatief programmeert u relatieve paden:

= vanaf de map van het oproepende NC-programma een map
omhoog ..\PGM1.H

® vanaf de map van het oproepende NC-programma een map
omlaag DOWN\PGM2.H

® vanaf de map van het oproepende NC-programma een map
omhoog en in een andere map ..\THERE\PGM3.H

Met de softkey SYNTAX kunt u paden binnen dubbele

aanhalingstekens zetten. De dubbele aanhalingstekens bepalen

het begin en het einde van het pad. Hierdoor herkent de besturing

mogelijke speciale tekens als onderdeel van het pad.

Verdere informatie: "Namen van bestanden’, Pagina 103

Wanneer het volledige pad binnen de dubbele aanhalingstekens
staat, kunt u zowel \ als / als scheiding voor de mappen en
bestanden gebruiken.
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Extern NC-programma oproepen

Oproep met CALL PGM

Met de NC-functie CALL PGM roept u een extern NC-programma op.
De besturing werkt het externe NC-programma af op de plaats waar
u het in het NC-programma hebt opgeroepen.

Ga als volgt te werk:
> toets PGM CALL indrukken

» Softkey PROGRAMMA OPROEPEN indrukken
OPROEPEM

> De besturing start de dialoog voor de definitie van
het op te roepen NC-programma.

» Padnaam via het beeldschermtoetsenbord
invoeren

Als alternatief

> Softkey BESTAND SELECT. indrukken
SELECT.

> De besturing toont een keuzevenster van
waaruit u het op te roepen NC-programma kunt
selecteren.

> Met de ENT-toets bevestigen

Als het opgeroepen bestand zich in dezelfde directory
bevindt als het oproepende bestand, kunt u ook alleen

de bestandsnaam zonder pad opnemen. Daarvoor

staat binnen het selectievenster van de softkey

BESTAND SELECT. de softkey BEST.NAAM OVERNEMEN ter
beschikking.
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Oproep met SEL PGM en CALL SELECTED PGM

Met de functie SEL PGM selecteert u een willekeurig NC-programma

als subprogramma en roept u het op een andere plaats in het NC-
programma apart op. De besturing werkt het opgeroepen NC-
programma af op de plaats waar u het in het NC-programma met
CALL SELECTED PGM hebt opgeroepen.

De functie SEL PGM is ook toegestaan met stringparameters, zodat
u programma-oproepen variabel kunt regelen.

U kunt het NC-programma als volgt selecteren:
pom > toets PGM CALL indrukken

» Softkey PROGRAMMA KIEZEN indrukken

> De besturing start de dialoog voor de definitie van
het op te roepen NC-programma.

» Softkey BESTAND SELECT. indrukken

> De besturing toont een keuzevenster van

waaruit u het op te roepen NC-programma kunt
selecteren.

» Met de ENT-toets bevestigen

PROGRAMMA
KIEZEN

BESTAND
SELECT.

Als het opgeroepen bestand zich in dezelfde directory
bevindt als het oproepende bestand, kunt u ook alleen

de bestandsnaam zonder pad opnemen. Daarvoor

staat binnen het selectievenster van de softkey

BESTAND SELECT. de softkey BEST.NAAM OVERNEMEN ter
beschikking.

U kunt het geselecteerde NC-programma als volgt oproepen:
pom » toets PGM CALL indrukken

GEKOZEN
PROGRAMMA
OPROEPEN

» Softkey GEKOZEN PROGRAMMA OPROEPEN
indrukken

> De besturing roept met CALL SELECTED PGM het
laatst geselecteerde NC-programma op.

Wanneer een met CALL SELECTED PGM opgeroepen
NC-programma ontbreekt, onderbreekt de besturing

het afwerken of de simulatie met een foutmelding. Om
ongewenste onderbrekingen tijdens de programma-afloop
te voorkomen, kunt u met behulp van de FN 18-functie
(ID10 NR110 en NR111) alle paden naar het begin van het
programma laten controleren.

Verdere informatie: 'FN 18: SYSREAD — Systeemgegevens
lezen", Pagina 311
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8.5 Puntentabellen

Toepassing

Met behulp van een puntentabel kunt u een of meer cycli na elkaar
op een onregelmatig puntenpatroon uitvoeren.

Puntentabel aanmaken

U maakt een puntentabel als volgt:
> Bedrijffsmodus PROGRAMMEREN selecteren

> Toets PGM MGT indrukken
> De besturing opent het bestandsbeheer.

» Gewenste map in de bestandsstructuur
selecteren

» Naam en bestandstype *.pnt invoeren
> Met de toets ENT invoer bevestigen

Softkey MM of INCH indrukken.
De besturing opent de tabeleditor en toont een
lege puntentabel.
—— » Softkey REGEL TUSSENV. indrukken
TUSSENY > De besturing voegt een lege regel in de
puntentabel in.
» Coodrdinaten van het gewenste bewerkingspunt
invoeren

» Deze stap herhalen totdat alle gewenste
codrdinaten zijn ingevoerd

v Vv

De naam van de puntentabel moet bij toewijzing van SQL
met een letter beginnen.
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Weergave van een puntentabel configureren
U configureert de weergave van een puntentabel als volgt:
» Bestaande puntentabel openen
Verdere informatie: "Puntentabel aanmaken', Pagina 256

KOLOMMEN 4
SORTEREN/
VERBERGEN
>
>
oK

Softkey KOLOMMEN SORTEREN/ VERBERGEN
indrukken

De besturing opent het venster Kolomvolgorde.
Weergave van de tabel configureren
Op de softkey OK drukken

De besturing toont de tabel overeenkomstig de
geselecteerde configuratie.

Wanneer u het sleutelgetal 555343 invoert, toont de
besturing de softkey FORMAAT EDITEREN. Met deze
softkey kunt u de eigenschappen van tabellen wijzigen.

Afzonderlijke punten voor de bewerking verbergen

In de puntentabel kunt u met behulp van de kolom FADE punten zo
markeren dat deze voor bewerking worden verborgen.

U verbergt punten op de volgende manier:

4
4
ENT >

ENT

Gewenste punt in de tabel selecteren
Kolom FADE selecteren
Met de toets ENT verbergen activeren

Met de toets NO ENT verbergen uitschakelen
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Puntentabel in het NC-programma selecteren

U selecteert als volgt een puntentabel in het NC-programma:

» In de werkstand Programmeren het NC-programma selecteren
waarvoor de puntentabel wordt geactiveerd.

» Toets PGM CALL indrukken

P » Softkey PUNTEN TABEL SELECT. indrukken
ABEL

> Softkey BESTAND SELECT. indrukken
SELECT.

» Puntentabel met behulp van de bestandsstructuur
selecteren

> Softkey OK indrukken

Wanneer de puntentabel niet in dezelfde directory als het NC-
programma opgeslagen is, moet u het volledige pad invoeren.

Als het opgeroepen bestand zich in dezelfde directory
bevindt als het oproepende bestand, kunt u ook alleen

de bestandsnaam zonder pad opnemen. Daarvoor

staat binnen het selectievenster van de softkey

BESTAND SELECT. de softkey BEST.NAAM OVERNEMEN ter
beschikking.

Voorbeeld
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Puntentabellen gebruiken
Om een cyclus op de in de puntentabel gedefinieerde punten op te
roepen, programmeert u de cyclusoproep met CYCL CALL PAT.

Met CYCL CALL PAT voert de besturing de puntentabel uit die u als
laatste hebt gedefinieerd.

U configureert een puntentabel op de volgende manier:
» Toets CYCL CALL indrukken

v

CYCLE
CALL
PAT

Softkey CYCL CALL PAT indrukken
Aanzet invoeren, bijv. F MAX

v

Met deze aanzet verplaatst de
besturing zich tussen de punten van
de puntentabel. Als u geen aanzet
definieert, verplaatst de besturing zich
met de laatst gedefinieerde aanzet.

v

Eventueel additionele functie invoeren
Toets END indrukken

v

Instructies

m U kunt in de functie GLOBAL DEF 125 met de instelling Q435=1
de besturing dwingen, bij het positioneren tussen de punten altijd
naar de 2e veiligheidsafstand uit de cyclus te bewegen.

= Wanneer u bij het voorpositioneren op de gereedschapsas met
gereduceerde aanzet wilt werken, moet u gebruikmaken van de
additionele functie M103.

® De besturing werkt met de functie CYCL CALL PAT de
puntentabel af die u als laatste hebt gedefinieerd, ook wanneer
u de puntentabel in een met CALL PGM genest NC-programma
hebt gedefinieerd).

Definitie

Bestandstype Definitie

*.pnt Puntentabel

HEIDENHAIN | TNC 620 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2023

259




Subprogramma's en herhalingen van programmadelen | Nestingen

8.6 Nestingen

Nestingswijzen
®  Subprogramma-oproepen in subprogramma'’s

B Herhaling van programmadelen in herhaling van
programmadelen

®  Subprogramma-oproepen in herhaling van programmadelen
® Herhaling van programmadelen in subprogramma's

Subprogramma's en herhaling van programmadelen
kunnen ook externe NC-programma's oproepen.

Nesting-diepte

Met de nesting-diepte legt u onder andere vast hoe vaak
programmadelen of subprogramma's, andere subprogramma's of
herhalingen van programmadelen mogen bevatten.

= Maximale nesting-diepte voor subprogramma's: 19

= Maximale nesting-diepte voor externe NC-programma's: 19,
waarbij een CYCL CALL werkt als een oproep van een extern
programma

B Herhalingen van programmadelen kunnen willekeurig vaak
genest worden
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Subprogramma bij LBL UP1 oproepen

Laatste programmaregel van het hoofdprogramma met M2

Begin van subprogramma UP1

Subprogramma bij LBL2 wordt opgeroepen

Einde van subprogramma 1

Begin van subprogramma 2

Einde van subprogramma 2
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Programma-uitvoering

Hoofdprogramma UPGMS wordt tot NC-regel 17 uitgevoerd
Subprogramma UP1 wordt opgeroepen en tot NC-regel 39
uitgevoerd

Subprogramma 2 wordt opgeroepen en tot NC-regel 62
uitgevoerd. Einde van subprogramma 2 en terugspringen naar het
subprogramma van waaruit het opgeroepen werd

Subprogramma UP1 wordt van NC-regel 40 tot NC-regel 45
uitgevoerd. Einde van subprogramma UP1 en terugspringen naar
het hoofdprogramma UPGMS

Hoofdprogramma UPGMS wordt van NC-regel 18 tot NC-regel 35
uitgevoerd. Programma-einde met terugspringen naar NC-regel 0.
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a
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Herhalingen van programmadelen herhalen

Voorbeeld

Begin van herhaling programmadeel 1
Begin van herhaling programmadeel 2
Oproep van programmadeel met 2 herhalingen

Programmadeel tussen deze NC-regel en LBL 1
(NC-regel 15) wordt 1 keer herhaald

Programma-uitvoering
Hoofdprogramma REPS wordt tot NC-regel 27 uitgevoerd

Programmadeel tussen NC-regel 27 en NC-regel 20 wordt 2 keer
herhaald:

Hoofdprogramma REPS wordt van NC-regel 28 tot NC-regel 35
uitgevoerd

Programmadeel tussen NC-regel 35 en NC-regel 15 wordt 1 keer
herhaald (omvat de herhaling van het programmadeel tussen NC-
regel 20 en NC-regel 27)

Hoofdprogramma REPS wordt van NC-regel 36 tot NC-regel 50
uitgevoerd. Programma-einde met terugspringen naar NC-regel 0.

N —

w

~

)]

N
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Begin van herhaling programmadeel 1
Oproep subprogramma

Oproep van programmadeel met 2 herhalingen

Laatste NC-regel van het hoofdprogramma met M2

Begin van het subprogramma

Einde van het subprogramma

Programma-uitvoering
Hoofdprogramma UPGREP wordt tot NC-regel 11 uitgevoerd
Subprogramma 2 wordt opgeroepen en uitgevoerd

Programmadeel tussen NC-regel 12 en NC-regel 10 wordt 2 keer
herhaald: subprogramma 2 wordt 2 keer herhaald

Hoofdprogramma UPGREP wordt van NC-regel 13 tot NC-regel
19 uitgevoerd. Programma-einde met terugspringen naar NC-
regel 0.

w N =

~
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8.7 Programmeervoorbeelden

Voorbeeld: contourfrezen in meerdere verplaatsingen

Programma-verloop: Y
®  Gereedschap voorpositioneren op de bovenkant van
100
het werkstuk

m Verplaatsing incrementeel invoeren 754
= Contourfrezen
m Verplaatsing en contourfrezen herhalen

30

20

T T T T 1 X
20 50 75 100
Gereedschapsoproep

Gereedschap terugtrekken

Voorpositioneren bewerkingsvlak

Voorpositioneren op de bovenkant van het werkstuk
Label voor herhaling van programmadeel
Incrementele diepteverplaatsing (buiten het werkstuk)
Contour benaderen

Contour

Contour verlaten
Vrijzetten
Terugspringen naar LBL 1; in totaal 4 keer

Gereedschap terugtrekken, einde programma

N
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Voorbeeld: boringgroepen

Programma-verloop:

Boringgroepen benaderen in het hoofdprogramma
Boringgroep (subprogramma 1) oproepen in het
hoofdprogramma

Boringgroep slechts 1 keer in subprogramma 1
programmeren

Gereedschapsoproep
Gereedschap terugtrekken

Cyclusdefinitie boren

Startpunt boringgroep 1 benaderen
Subprogramma voor boringgroep oproepen
Startpunt boringgroep 2 benaderen
Subprogramma voor boringgroep oproepen
Startpunt boringgroep 3 benaderen
Subprogramma voor boringgroep oproepen
Einde van het hoofdprogramma

Begin van het subprogramma 1: Boringgroep
Boring 1

Boring 2 benaderen, cyclus oproepen
Boring 3 benaderen, cyclus oproepen
Boring 4 benaderen, cyclus oproepen

Einde van subprogramma 1
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Voorbeeld: boringgroep met diverse gereedschappen

Programma-verloop:

Bewerkingscycli programmeren in het
hoofdprogramma

Compleet boorpatroon (subprogramma 1) oproepen
in het hoofdprogramma

Boringgroepen (subprogramma 2) benaderen in
subprogramma 1

Boringgroep slechts 1 keer in subprogramma 2
programmeren

Gereedschapsoproep centerboor
Gereedschap terugtrekken

Cyclusdefinitie centreren

Subprogramma 1 voor compleet boorpatroon oproepen

Gereedschapsoproep boor
Nieuwe diepte voor het boren
Nieuwe verplaatsing voor het boren

Subprogramma 1 voor compleet boorpatroon oproepen

Gereedschapsoproep ruimer

N
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Cyclusdefinitie ruimen

Subprogramma 1 voor compleet boorpatroon oproepen

Einde van het hoofdprogramma

Begin van het subprogramma 1: Compleet boorpatroon
Startpunt boringgroep 1 benaderen

Subprogramma 2 voor boringgroep oproepen
Startpunt boringgroep 2 benaderen

Subprogramma 2 voor boringgroep oproepen
Startpunt boringgroep 3 benaderen

Subprogramma 2 voor boringgroep oproepen

Einde van subprogramma 1

Begin van het subprogramma 2: Boringgroep
Boring 1 met actieve bewerkingscyclus
Boring 2 benaderen, cyclus oproepen

Boring 3 benaderen, cyclus oproepen

Boring 4 benaderen, cyclus oproepen

Einde van subprogramma 2
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9.1 Principe en functieoverzicht

Met de Q-parameters kunt u in slechts één NC-programma volledige
productfamilies definiéren door in plaats van getalwaarden variabele
Q-parameters te programmeren.

U kunt bijvoorbeeld Q-parameters op de volgende manier gebruiken:
®  Coordinatenwaarden

B Aanzetten

= Toerentallen

m Cyclusgegevens

De besturing biedt meer mogelijkheden om met Q-parameters te
werken:

m Contouren programmeren die via wiskundige functies worden
bepaald

m De uitvoering van bewerkingsstappen afhankelijk maken van
logische voorwaarden

B FK-programma's variabel inrichten
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Q-parametertypes

Q-parameters voor getalwaarden

Variabelen bestaan altijd uit letters en cijfers. Daarbij wordt het
variabelentype bepaald door de letters en het variabelenbereik door

de cijfers.

Uitgebreide informatie vindt u in de onderstaande tabel:

Variabelentype Variabelenbereik

Q-parameter:

Betekenis

Q-parameters zijn actief in alle NC-programma's in het geheugen
van de besturing.

0-99 Q-parameters voor de gebruiker wanneer er geen overlappingen
met de HEIDENHAIN-SL-cycli optreden
Q-parameters tussen 0 en 99 werken lokaal binnen
macro's en cycli. De besturing retourneert wijzigingen dus
niet aan het NC-programma.
Gebruik daarom voor cycli van de machinefabrikant het
Q-parameterbereik 1200 - 1399!
100 - 199 Q-parameters voor speciale functies van de besturing, die door
NC-programma's van de gebruiker of door cycli worden gelezen
200 - 1199 Q-parameters voor functies van HEIDENHAIN, bijv. cycli
1200 - 1399 Q-parameters voor functies van de machinefabrikant, bijv. cycli
1400 — 1999 Q-parameters voor de gebruiker
QL-parameters: Q-parameters zijn alleen lokaal binnen een NC-programma actief
0-499 Q-parameters voor de gebruiker
QR-parameters: QR-parameters zijn permanent (remanent) actief in alle
NC-programma's in het geheugen van de besturing, ook na een
stroomstoring
0-99 QR-parameters voor de gebruiker
100 - 199 QR-parameters voor functies van HEIDENHAIN, bijv. cycli
200 - 499 QR-parameters voor functies van de machinefabrikant, bijv. cycli

beschikbaar:
® pathQR (nr. 131201)
® pathSimQR (nr. 131202)

QR-parameters worden binnen een back-up opgeslagen.

Wanneer uw machinefabrikant geen afwijkend pad
definieert, slaat de besturing de QR-parameterwaarden
op onder het pad SYS:\Runtime\sys.cfg. Het station SYS:
wordt uitsluitend bij een volledige back-up opgeslagen.

De machinefabrikant heeft de volgende optionele
machineparameters voor het invoeren van het pad

Wanneer de machinefabrikant in de optionele

machineparameters een pad op het station TNC: definieert,
kunt u de Q-parameters met behulp van de functies NC/PLC
Backup ook zonder sleutelgetal opslaan.
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Q-parameters voor teksten

Bovendien zijn er QS-parameters (S staat voor string) beschikbaar,
waarmee u op de besturing ook teksten kunt verwerken.

U kunt de volgende tekens binnen QS-parameters gebruiken:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
kilmnopqgrstuvwxyz0123456789;!#S%&' ()+,-./:<

= > 7 @ [] A _ tx
Variabelentype Variabelenbereik Betekenis
QS-parameters: QS-parameters zijn actief in alle NC-programma'’s in het geheugen

van de besturing

0-99 QS-parameter voor de gebruiker wanneer er geen overlappingen
met de HEIDENHAIN-cycli optreden

QS-parameters tussen 0 en 99 werken in macro's en cycli
lokaal. De besturing retourneert wijzigingen dus niet aan
het NC-programma.

Gebruik daarom voor cycli van de machinefabrikant het
QS-parameterbereik 1200 - 1399!

100 - 199 QS-parameters voor speciale functies van de besturing, die door
NC-programma's van de gebruiker of door cycli worden gelezen

200 - 1199 QS-parameters voor functies van HEIDENHAIN, bijv. cycli

1200 - 1399 QS-parameters voor functies van de machinefabrikant, bijv. cycli

1400 - 1999 QS-parameters voor de gebruiker
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Programmeerinstructies

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

HEIDENHAIN-cycli, machinefabrikantcycli en functie van externe
leveranciers maken gebruik van Q-parameters. Daarnaast kunt
u Q-parameters programmeren binnen de NC-programma'’s.
Wanneer bij het gebruik van Q-parameters niet uitsluitend de
aanbevolen Q-parameterbereiken worden gebruikt, kan dit tot
overlappingen (interacties) en dus tot ongewenste instellingen
leiden. Tijdens de bewerking bestaat er botsingsgevaar!

> Uitsluitend door HEIDENHAIN aanbevolen Q-
parameterbereiken gebruiken

» Documentatie van HEIDENHAIN, de machinefabrikant en
andere leveranciers in acht nemen

> Verloop met behulp van de grafische simulatie testen

Q-parameters en getalwaarden mogen in één NC-programma
worden ingevoerd.

U kunt aan variabelen getalwaarden tussen —999 999 999 en

+999 999 999 toewijzen. Het invoerbereik is beperkt tot maximaal
16 tekens, waarvan maximaal negen tekens voor de komma mogen
staan. De besturing kan getalwaarden tot een grootte van 1010
berekenen.

Aan QS-parameters kunt u maximaal 255 tekens toewijzen.

De besturing wijst aan enkele Q- en QS-parameters
automatisch altijd dezelfde gegevens toe, bijv. aan Q-
parameter Q108 de actuele gereedschapsradius.

Verdere informatie: "Vooraf ingestelde Q-parameters’,
Pagina 328

De besturing slaat getalwaarden intern in een binair
getalformaat (norm IEEE 754) op. Door het gebruikte
gestandaardiseerde formaat geeft de besturing

sommige decimale getallen exact binair weer
(afrondingsfout). Wanneer u berekende variabelewaarden
bij sprongopdrachten of positioneringen gebruikt, moet u
hiermee rekening houden.

Met het syntaxiselement SET UNDEFINED wijst u variabelen de
status niet gedefinieerd toe. Wanneer u bijv. een positie met

een ongedefinieerde Q-parameter programmeert, negeert de
besturing deze beweging. Als u een ongedefinieerde Q-parameter in
rekenstappen in het NC-programma gebruikt, toont de besturing een
foutmelding en stopt de programma-afloop.
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Q-parameterfuncties oproepen

Tijdens het invoeren van een NC-programma moet de toets Q (in
het veld voor de invoer van getallen en asselectie onder de +/- toets)
worden ingedrukt. Dan toont de besturing onderstaande softkeys:

Softkey Functiegroep Bladzijde
BAsTs- Wiskundige basisfuncties 276
FUNCTIES .
— Hoekfuncties 280
oTAKEL- Functie voor cirkelberekening 282

BEREKE -
NING

Indien/dan-beslissingen, spron- 283

'SPRONGEN

. gen
SPECIALE Overige functies 293
FUNCTIES
Formule direct invoeren 286
FORMULE
contour Functie voor het bewerken van  Zie gebrui-
FORMULE ingewikkelde contouren kershandboek

Bewerkingscy-
cli programme-
ren

Wanneer u een Q-parameter definieert of toewijst, toont
de besturing de softkeys Q, QL en QR. Met deze softkeys
selecteert u het gewenste parametertype. Hieronder
definieert u het parameternummer.

Wanneer u via USB een alfanumeriek toetsenbord hebt
aangesloten, kunt u het dialoogvenster voor de invoer van
formules direct openen door op de toets Q te drukken.
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9.2 Productfamilies — Q-parameters in plaats
van getalwaarden

Toepassing

Met de Q-parameterfunctie FN 0: TOEWIJZING kunt u getalwaarden
aan Q-parameters toewijzen. In plaats van een getalwaarde wordt
dan in het NC-programma een Q-parameter toegepast.

Voorbeeld

Voor productfamilies worden bijv. karakteristieke afmetingen van het
werkstuk als Q-parameters geprogrammeerd.

Voor de bewerking van de afzonderlijke producten kan dan aan elke
van deze parameters een andere getalwaarde worden toegewezen.

Voorbeeld: Cilinder met Q-parameters

Cilinderradius: R=Q50

Cilinderhoogte: H=Q51

Cilinder Z1: Q50 =+30
Q51 =+10

Cilinder Z2: Q50 = +10 50
Q51 =+50

Q51
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9.3 Contouren d.m.v. wiskundige functies
beschrijven

Toepassing

Met de Q-parameters kunnen wiskundige basisfuncties in het
NC-programma geprogrammeerd worden:

n » Q-parameterfunctie selecteren: toets Q uit de
cijferinvoer indrukken

> De softkeybalk geeft de Q-parameterfuncties
weer.,

> Softkey BASIS- FUNCTIES indrukken
FUNCTIES

> De besturing geeft de softkeys van de wiskundige
basisfuncties weer.
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Softkey Functie

Fo FN 0: Toewijzing
i Bijv FN 0: Q5 = +60
Q5=60
Een waarde of de status niet gedefinieerd
toewijzen
e FN 1: Additie
e bijv. FN 1: Q1 =-Q2 + -5
Q1 =-Q2+(-5)
Som van twee waarden berekenen en toewijzen
e FN 2: Aftrekken
o bijv. FN 2: Q1 = +10 - +5
Q1 =+10-(+5)

Verschil van twee waarden berekenen en toewij-
zen

- FN 3: Vermenigvuldigen
Y bijv. FN 3: Q2 = +3 * +3
Q2 =3*3
Product van twee waarden berekenen en toewij-
zen
o FN 4: Delen
S bijv. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Q4 =8/Q2

Quotiént van twee waarden berekenen en toewij-
zen

Beperking: Geen deling door 0

s FN 5: Vierkantswortel
HORTEL bijv. FN 5: Q20 = SQRT 4
Q20 =4
Wortel uit een getal trekken en toewijzen

Beperking: Geen wortel uit een negatieve waarde
mogelijk

Rechts van het =-teken mag het volgende worden ingevoerd:
B twee getallen

® twee Q-parameters

m een getal en een Q-parameter

De Q-parameters en getalwaarden in de vergelijkingen kunnen van
een voorteken worden voorzien.
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Basisberekeningen programmeren

Voorbeeld toewijzing

» Q-parameterfunctie selecteren: toets Q indrukken

Wiskundige basisfuncties selecteren: softkey

BASIS-

v

FuNcTTES BASIS- FUNCTIES indrukken
o > Q-parameterfunctie TOEWIJZING selecteren:
x=y softkey FN 0 X =Y indrukken

> De besturing vraagt naar het nummer van de
resultaatparameter.

5 (nummer van de Q-parameter) invoeren

Met de ENT-toets bevestigen

De besturing vraagt naar de waarde of parameter.
10 (waarde) invoeren

Met de ENT-toets bevestigen

Zodra de besturing de NC-regel leest, is aan
parameter Q5 de waarde 10 toegewezen.

VvV v V.V vy

Voorbeeld vermenigvuldigen
» Q-parameterfunctie selecteren: toets Q indrukken

Wiskundige basisfuncties selecteren: softkey

BASIS-

v

FUNCTIES BASIS- FUNCTIES indrukken
cis » Q-parameterfunctie VERMENIGVULDIGEN
Xy selecteren: softkey FN 3 X * Y indrukken

> De besturing vraagt naar het nummer van de
resultaatparameter.

» 12 (nummer van de Q-parameter) invoeren
Met de ENT-toets bevestigen

> De besturing vraagt om de eerste waarde of
parameter.

> Q5 (parameter) invoeren
Nt » Met de ENT-toets bevestigen

> De besturing vraagt om de tweede waarde of
parameter.

» 7 als tweede waarde invoeren
enT » Met de ENT-toets bevestigen

v

NT
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Q-parameters herstellen
Voorbeeld

» Q-parameterfunctie selecteren: toets Q indrukken

. Wiskundige basisfuncties selecteren: softkey

v

FUNCTIES _ BASIS- FUNCTIES indrukken
-~ > Q-parameterfunctie TOEWIJZING selecteren:
Xy softkey FN 0 X =Y indrukken

> De besturing vraagt naar het nummer van de
resultaatparameter.

5 (nummer van de Q-parameter) invoeren

Met de ENT-toets bevestigen

De besturing vraagt naar de waarde of parameter.
SET UNDEFINED indrukken

vV v vVvy

SET
UNDEFINED

De functie FN 0 ondersteunt ook het doorgeven van

de waarde Undefined. Als u de ongedefinieerde Q-
parameter zonder FN 0 wilt doorgeven, geeft de besturing
de foutmelding Ongeldige waarde weer.
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9.4 Hoekfuncties

Definities

Sinus: sin a = overstaande rechthoekszijde/schuine zijde
sina=a/c

Cosinus: cos a = aanliggende rechthoekszijde/schuine
zijde
cosa=hb/c

Tangens: tan a = overstaande/aanliggende rechthoekszijde

tan a =a/bresp. tan a = sin a/cos a

Daarinis:

m ¢ de zijde tegenover de rechte hoek

B ade zijde tegenover de hoek a

® b de derde zijde

Uit de tangens kan de besturing de hoek bepalen:
a = arctan(a/b) resp. a = arctan(sin a/cos a)

Voorbeeld:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Bovendien geldt:

a%+b? = ¢? (waarbija2=axa)

c = V(a2+b?)

Hoekfuncties programmeren
U kunt met Q-parameters ook hoekfuncties berekenen.
n » Q-parameterfunctie selecteren: toets Q uit de

cijferinvoer indrukken

> De softkeybalk geeft de Q-parameterfuncties
weer.

> Softkey HOEK- FUNCTIES indrukken
FUNCTIES

> De besturing geeft de softkeys van de
hoekfuncties weer.
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Overzicht
Softkey Functie
FN 6: Sinus
iy Bijv FN 6: Q20 = SIN -Q5
Q20 = sin(-Q5)

Sinus van een hoek in graden berekenen en toewij-
zen

FN7
COS(X)

FN 7: Cosinus

Bijv FN 7: Q21 = COS -Q5

Q21 = cos(-Q5)

Cosinus van een hoek in graden berekenen en
toewijzen

FN8
X LEN Y

FN 8: Wortel uit som van kwadraten

bijv. FN 8: Q10 = +5 LEN +4

Q10 = \(52+42)

Lengte uit twee waarden berekenen en toewijzen,
bijv. derde zijde van een driehoek berekenen

FN13
X ANG Y

FN 13: Hoek
bijv. FN 13: Q20 = +25 ANG -Q1
Q20 = arctan(25/-Q1)

Hoek met arctan uit overstaande rechthoekszijde
en aanliggende rechthoekszijde of sin en cos van
de hoek (0 < hoek < 360°) berekenen en toewijzen
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9.5 Cirkelberekeningen

Toepassing

Met de functies voor cirkelberekening kunnen door de besturing
het cirkelmiddelpunt en de cirkelradius uit drie of vier cirkelpunten
berekend worden. De berekening van een cirkel uit vier punten is
nauwkeuriger.

Gebruik: deze functies kunnen bijv. worden gebruikt wanneer via de
programmeerbare tastfunctie positie en grootte van een boring of
steekcirkel moeten worden bep