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1.1  Med denne handbog

Sikkerhedsinformation

Bemeerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

Sikkerhedsinformationer advarer om fare i omgang med Software og
udstyr og giver information til at undga det. De er klassificeret efter
farens alvorlighed og er opdelt i fglgende grupper:

A FARE

Fare informerer om fare for personer. Hvis De ikke fglger
vejledningen for information af fare, sa fgre faren sikker til ded
eller sveer legemsbeskadigelser

Advarsel informerer om fare for personer. Hvis De ikke fglger
vejledningen for information af fare, sa fgre faren forventelig til
dad eller svaer legemsbeskadigelser

A PAS PA

Forsigtig informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fgre faren forventelig til
lettere legemsbeskadigelser

Information informerer om fare for objekter eller data. Hvis De
ikke fglger vejledningen for information af fare, sa fgre faren
forventelig til en skade

Informationsraekkefglge indenfor sikkerhedsinformationer
Alle sikkerhedsinformationer indeholder fglgende afsnit:

® Signalordet viser svaerhedsgraden af faren

® Type og arsag til fare

= Konsekvenser, hvis faren ignoreres, f.eks. "Ved efterfglgende
bearbejdning opstér kollisionsfare"

Escape - foranstaltninger for at afveerge faren

Grundlaggende | Med denne handbog
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Informationstips

Bemeerk informationstips i denne vejledning for en fejlfri og effektiv
brug af Softwaren.

I denne vejledning finder De fglgende informationstips:

o Informationssymbolet stéar for et Tip.

Et Tip giver yderlige eller tilfgjende vaesentlige
informationer.

@ Dette symbol beder Dem fglge maskinproducentens
sikkerhedsanvisninger. Symbolet peger ogsa pa maskine-
afhaengige funktioner. Mulige fare for brugeren og
maskinen er beskrevet i maskinhandbogen.

@ Bogsymbolet stér for en Krydshenvisning til
ekstern dokumentation, f.eks. maskinproducentens
dokumentation eller tredjeparts.

AZndringer gnsket eller har sztternissen vaeret pa spil?

Vi anstrenger os hele tiden for at forbedre vores dokumentation for
Dem. De vil hjeelpe os ved venligst at sende Deres andrings gnsker
pa felgende E-mail-adresse:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Grundlzeggende | Styrings-type, software og funktioner

1.2  Styrings-type, software og funktioner

Denne handbog beskriver programmerings funktioner, som er til
radighed i styringen fra fglgende NC-software-numre.

Styringstype: NC-software-nr.
TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
TNC 640 Programmeringsplads 340595-16

Kendebogstavet E kendetegner eksportudgaven af styringen.
Fglgende Software-optioner er ikke eller kun begreenset tilgeengelig i
eksportversion:

®  Avanceret Funktion Set 2 (Option #9) begraenset til 4-akset
interpolation
® KinematicsComp (Option #52)

Maskinfabrikanten tilpasser omfanget af styringens tilladte ydelser
med maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der i denne
handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rAdighed i alle
styringer.

Styrings-funktioner, der ikke er til radighed i alle maskiner, er
eksempelvis:

® Veerktgjs-opmaling med TT
For at laerer det konkrete funktionsomfang af Deres maskine, skal de
seette dem i kontakt med Deres maskinproducent.

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder HEIDENHAIN
programmerings-kurser. For at fa en intensivt fortrolighed med
styrings-funktionerne, anbefales det at De deltager i sédanne kurser.

@ Bruger-handbog:
Alle Cyklusfunktioner, som ikke star i forbindelse
med Malecyklus , er beskrevet i Brugerhadndbog
Bearbejdningscyklus programmering . Nar De benytter
disse brugerhandbgger, s& er De maske ngdt til at
kontakte HEIDENHAIN.

ID-Brugerhéndbog Programmering Bearbejdningscyklus:
1303406-xx

@ Bruger-handbog:
Alle styrings-funktioner, der ikke stér i forbindelse med
Cykluser, er beskrevet i TNC 640 bruger-hdndbogen. Nar
De benytter disse brugerhandbgger, sd er De méaske ngdt
til at kontakte HEIDENHAIN.
ID-Brugerh&ndbog Klartextprogrammering: 892903-xx
ID-Brugerhéndbog DIN/ISO-programmering: 892909-xx

ID-Brugerh@ndbog oprette, NC-Programmer test og
afvikling: 1261174-xx
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Software-Optionen

Den TNC 640 har forskellige software-optioner, som din maskinfabrikant kan aktivere separat. Indstillingerne

indeholder hver fglgende funktioner:

Ekstra akse (Option #0 til Option #7)
Yderlig akse

Avanceret Funktion (Option #8)
Udvidede funktioner gruppe 1

Avanceret Funktion set 2 (Option #9)

Udvidede funktioner gruppe 2
Eksport tilladelse

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Yderligere styringskredse 1 til 8

Rundbords-bearbejdning:

Konturer pa afviklingen af en cylinder
Tilspaending i mm/min

Koordinatomregning:
Transformering af bearbejdningsplan

3D-bearbejdning:

3D-veerktgjs-korrektur med fladenormal-vektorer

/Zndring af svinghovedstilling med det elektroniske handhjul under
programafviklingen;

Positionen af vaerktgjsspidsen forbliver uzendret (TCPM = Tool Center
Point Management)

Hold veerktgjet vinkelret pa konturen
Veerktgjs-radiuskorrektur vinkelret pé veerktgjsretning
Manuel kgrsel i veerktgjsaksesystem

Interpolation:
Retlinje i > 4 akser (export godkendelsespligtig)

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

Dynamic Collision Monitoring — DCM (Option #40)

Dynamisk kollisionsovervagning

CAD Import (Option #42)
CAD Import

Global PGM Settings — GPS (Option #44)

Globale programindstillinger

Maskinfabrikanten definerer objekter der skal overvages
Advarsel i manuel drift

Kollisionsovervagning i program-test
Programafbrydelse i automatikdrift

Overvagning ogsa af 5-akse-bevaegelser

Understgtter DXF, STEP og IGES

Overfgrsel af kontur og punktmgnster
Komfortabel henfgringspunkt-fastlaeggelse
Veelg grafisk konturafsnit fra Klartekst-program

Overlejring af koordinattransformation i programafvikling
Handhjulsoverlejring
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Adaptive Feed Control — AFC (Option #45)

Adaptiv tilspaendingsregulering Fraesebearbejdning:
®  Konstatering af den virkelige spindelbelastning med et laeresnit

m Definition af graenser, i hvilke den automatiske tilspaendingsregulering
finder sted

m  Fuldautomatisk tilspaendingsregulering ved bearbejdning
Drejebearbejdning (option #50):
m  Skeerekraftovervagning ved afvikling

KinematicsOpt (Option #48)

Optimering af maskinkinematik m Aktiv kinematik sikre/genfremstille
= Teste aktiv kinematik
®  Optimere aktiv kinematik

Mill-Turning (Option #50)

Fraese-/drejedrift Funktioner:
= Skift mellem freesedrift / drejedrift

®  Konstant snithastighed

B Skeerradiuskompensation

m Drejecykler

® Cyklus 880G880 TANDHJUL SNAEKKEF. (Option #50 og Option #131)
KinematicsOpt (Option #52)
3D-rumkompensation Kompensation for position og komponentfejl

OPC UA NC Server 1 til 6 (Optionen #56 til #61)

Standardiseret Interface OPC UA NC Server tilbyder et standardiseret Interface (OPC UA) for
ekstern adgang ad data og funktioner af styringen

Med denne Software-option kan opbygges op til seks parallelle Client-
forbindelser

3D-ToolComp (Option #92)

Indstiksvinkelafhaengig = afvigelse af veerktgjsradius afhaengig af kompenseret indstiksvinkel
3D-vaerktgjsradiuskorrektur » Korrekturveerdi i separat korrekturvaerditabel
Eksport tilladelse = Forudsaetning: Arbejde med fladenormalvektor (LN-blokke)

Extended Tool Management (Option #93)
Udvidet vaerktgjs-styring Python-baseret

Advanced Spindle Interpolation (Option #96)

Interpolerende Spindel Interpolationsdrejning:
m Zyklus 291G291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG
m Cyklus 292G292 CONTOUR.TURNG.INTRP.

Spindle Synchronism (Option #131)

Spindelsynkronigh = Synkronlgb for freese- og dreje-spindel
® Cyklus 880G880 TANDHJUL SNAEKKEF. (Option #50 og Option #131)
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Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjernbetjening ekstern computer = Windows péa en separat computer enhed
® [ndlagret i styringsoverfladen

Synchronizing Functions (Option #135)

Synkroniseringsfunktion Realtids-koblingsfunktion (Real Time Coupling - RTC)
Kobling af akser

Visual Setup Control — VSC (Option #136)

Kamera kontrol af opspaendings m QOptagelse af opspaendings situationen med et HEIDENHAIN-
situationen kamerasystem
B QOptisk sammenligning mellem aktuel og nominel tilstand af
arbejdsrummet

State Reporting Interface — SRI (Option #137)

http-adgang til styringsstatus ® Udlaesning af tidspunkt for statusaendring
m  Udlaesning af aktive NC-program

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompensation af aksekoblinger m Pavisning af dynamisk betinget positionsafvigelse gennem
akseacceleration

m Kompensation af TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptiv positioneringaregulering B Tilpasning af Styringsparameter i afhaengighed af stillingen af aksen i
arbejdsrummet

m Tilpasning af Styringsparameter i afhaengighed af hastigheden eller
accelerationen af en akse
Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Adaptiv lastregulering m  Registrerer automatisk emnet masse og friktion kreefter
® Tilpasning af Styringsparameter i afhaengighed af den aktuelle af

emnemasse
Active Chatter Control — ACC (Option #145)

Aktiv vibrationsregulering Fuldautomatisk funktion for vibrationsdeempning under bearbejdning

Machine Vibration Control — MVC (Option #146)

Vibrationsdeempning af maskinen Daeempning af maskinsvingninger for at forbedre emneoverfladen ved
funktionen:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planlaegning af produktionsordrer
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Component Monitoring (Option #155)

Komponentovervagning uden ekstern  Overvagning konfigureret maskinkomponent for overbelastning
sensor

Slibning (Option #156)

Koordinatslibning m  Cyklus for pendulering
B Cyklus for afretning
m Understgtter vaerktgjstyper slibeveerktgj og afrettervaerkigj

Gear Cutting (Option #157)

Bearbejd fortanding m Cyklus 285G285 DEFINER GEAR
B Cyklus 286G286 GEAR SNEKKEFRAESNING
® Cyklus 287G287 GEAR SNEKKEFRAESNING

Advanced Function Set Turning (Option #158)
Udvidet drejefunktion Cyklus 883G883 DREJNING SIMULTANSLETNING

Opt. Kontur frasning (Option #167)

Optimeret konturcuklus Cyklus til feerdigggrelse af vilkarlig lomme og @’er i Virvelfraesekgrsel

Yderlige tilgaengelige optioner

@ HEIDENHAIN tilbyder yderlige Hardwareudvidelser og
software-optioner, som udelukkende maskinfabrikanten
kan aktivere og implementerer. Dette inkluderer f.eks.
Funktionel Sikkerhed FS.

Yderlig information finder De i maskinproducentens
dokumentation eller i datablad Optioner og tilbehgr.

ID: 827222-xx

(Upgrade-funktioner)

Udover Software-optioner bliver veesentlige videreudviklinger af
styrings-softwaren styret med Upgrade-funktionen, den sdkaldte
Feature Content Level (eng. begreb for udviklingsstand). Funktioner;
der ligger under FCL, stér ikke til rddighed, hvis De til Deres styring
har faet en Software-update.

o Néar De modtager en ny maskine, s star alle upgrade-
funktioner til Deres radighed omkostningsfrit.

Upgrade-funktioner er kendetegnet i hdndbogen med FCL n , hvor n
kendetegner det fortlgbende nummer for udviklingsstanden.

De kan med et nggletal som kan kgbes varigt frigive FCI-funktioner
Herfor skal De saette Dem i forbindelse med maskinfabrikanten eller
med HEIDENHAIN.

Forudset anvendelsesomrade

Styringen svarer til klasse A ifglge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industriomrader.
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Retslige anvisninger

Retslige anvisninger

Styringssoftwaren indeholder Open Source Software, hvis
anvendelse er underlagt seerlige brugsbetingelser. Disse
brugsbetingelser har forrang.

Yderligere informationer finder De pé styringen under:
» Tryk tast MOD , for at &bne Dialog Indstillinger og Information
» Veelg i Dialog Negletal-indlaesning

» Softkey LICENS-TIPS tryk eller veelg direkte i Dialog Indstilling og
Information, Generel Information — Licens-Information .

Stryringssoftwaren indeholder ogsa binzaere biblioteker med OPC UA
softwaren fra Softing Industrial Automation GmbH. For disse geaelder
de anvendelsesbetingelser, der er aftalt mellem HEIDENHAIN og
Softing Industrial Automation GmbH, og prioriteres ogsa.

Ved anvendelse af OPC UA NC Server, eller DNC Server, kan de
influerer styringens forhold. Inden De bruger disse Interfaces
produktivt, skal De derfor afggre, om styringen stadig kan

betjenes uden funktionsfejl eller ydelsesfald. Implementeringen af
systemtest er producentens ansvar for softwaren, der bruger disse
kommunikationsgreenseflader.
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Options Parameter

HEIDENHAIN udvikler fortigbende deres omfangsrige Cykluspakke,
dermed kan der med hver ny Software ogsd komme nye Q-
parameter for Cyklus. Disse nye Q-parameter er valgfri parameter,
som pa aldre softwarestand delvis endnu ikke er tilgeengelige. |
Cyklus befinder De dem altid i slutningen af Cyklusdefinitionen.
Hvilke valgfrie Q-parametre er blevet tilfgjet til denne software
findes i oversigten "Nye og aendrede Cyklusfunktioner af Software
34059x-16 ". De kan selv bestemme, om De vil definerer valgfri
Q-parameter eller slette med tasten NO ENT. De kan ogsa
overfgrer eksisterende standard veerdier. Hvis De uforvarende

har slettet en valgfri Q-parameter, eller nar De skal udvide et
bestdende NC-Programme efter en Cyklus Software-Update, kan De
efterfglgende indfgrer den valgfri Q-parameter i Cyklus. Proceduren
er beskrevet i det fglgende.

Ga frem som fglger:

> Kald Cyklusdefinition

> Tryk pa hgjre piletast til den nye Q-parameter vises
» Overfgr indlaeste standardveerdi

eller

» Indlaes veerdi

» Hvis De skal overfgrer den nye Q-parameter, forlader De menuen
ved forsat at trykke hgjre piletast eller med END

» Huvis De ikke skal overfgrer den nye Q-parameter, trykker De tasten
NO ENT

Kompatibilitet

NC-Programmer, som er fremstillet i aeldre HEIDENHAIN-
Banestyringer (fra TNC 150 B), er i den nye software standard

for TNC 640 for stgrstedelen mulig at afvikle. 0gsa hvis der er
kommet nye valgfri Q-parameter ("Options Parameter") til bestdende
Cykluser, kan De som reglen arbejde med Deres NC-Programmer
som normalt. Dette bliver opndet ved de bagvedliggende standard-
veerdier. Omvendt, hvis de vil afvikle et NC-Program pé en aeldre
styring, som er programmeret med en nyerere SW-stand, kan De de
forskellige valgfri Q-parameter slette fra Cyklus definitionen med
tasten NO ENT. Derved opnar De et nedad kompatibel NC-Program.
Hvis NC-blokke indeholder ugyldige elementer, bliver disse af
styringen ved &bningen af filen kendetegnet som ERROR-blokke.
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Nye og andrede Cyklusfunktioner af Software 34059x-16

@ Oversigt over nye og @&ndrede Software-Funktioner
Yderligere oplysninger om de tidligere softwareversioner
beskrives i den yderligere dokumentation Ovetrsigt nye
og &ndrede Software-Funktioner . Nar De skal bruge
denne dokumentation, skal De kontakte HEIDENHAIN.

ID: 1322095-xx

Programmering Brugerhandbog Bearbejdningscyklus:
Nye funktioner:

® Cyklus 1017 AFRETNING MED AFRETTERROLLE (DIN/ISO:
G1017, Option #156)

Med denne Cyklus opretter De en slibeskibe med en afretterrulle.
Alt efter strategi udfgrer styringen en for slibegeometrien
tilsvarende bevaegelse. Styringen tilbyder afretterstrategier
Pendulering, Oscillerende eller Oscillerende fin. Denne Cyklus er
kun tilladt i Afretterdrift FUNCTION MODE DRESS .

® Cyklus 1018 INDSTIK MED AFRETTERROLLE (DIN/ISO: G1018,
Option #156)

Med denne Cyklus opretter De slibeskibediameter ved indstik
med en afretterrulle. Alt efter strategi udfgrer styringen en eller
flere indstikbeveaegelser. Denne Cyklus er kun tilladt i Afretterdrift
FUNCTION MODE DRESS .

® Cyklus 1021 CYLINDER LANGSOMHUBSLIPNING (DIN/ISO:
G1021, Option #156)

Med denne Cyklus sliber De cirkellommer eller cirkeltappe.
Hgjden af cylinder kan veere stgrre end bredden af slibeskiven.
Med en pendulering kan styringen bearbejde den komplette
hgjde af cylinderen. Styringen udfgrer flere cirkelbaner under en
pendulering. Denne proces tilsvare en slibning med en langsom
pendulering.
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® Cyklus 1022 CYLINDER HURTIGHUBSLIPNING (DIN/ISO: G1022,
Option #156)

Med denne Cyklus sliber De cirkellommer eller cirkeltappe.
Dermed udfgrer styrinen cirkel- og helixbaner, for fuldstaending af
bearbejde cylinderjakken. For at opna den kraevede ngjagtighed
og overfladefinish, kan De overlejre bevaegelsen med en
pendulering. Denne proces tilsvare en slibning med en hurtig
pendulering.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Programmering
Bearbejdningscykluser

Zndrede funktioner:

® Med Funktion CONTOUR DEF kan De udelukke omrade V (void)
fra bearbejdningen. Disse omrader kan f.eks. vaere Konturer i
stgbegods eller bearbejdning fra tidligere trin.

m | Cyklus 12 PGM KALD (DIN/ISO: G39) kan De vha. Softkeys
SYNTAX Indseet stier i dobbelte anfgrselstegn. De kan for deling
af mapper og filer indenfor en sti anvende \ og ogsa /.

= Cyklus 202 UDDREJNING (DIN/ISO: G202) blev udvidet med
Parameter Q357 AFSTAND TIL SIDE. | denne Parameter definerer
De, for langt styringen skal traekke veerktgjet ved bunden af
boringen i bearbejdningspalnet. Denne Parameter virker kun, nar
Parameter Q214 FRIKOERSELS RETNING er defineret.

m Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING (DIN/ISO: G205) blev
udvidet med Parameter Q373 TILKORSELS FEED UDSP.. |
denne Parameter definerer De, tilspaendingn for genkgrsel til
forstopafstand efter en udspéaning.

® Cyklus 208 BOREFRAESNING (DIN/ISO: G208) blev udvidet
med Parameter Q370 BANE-OVERLAPNING. | denne Parameter
definerer De den sidevers fremfgring.
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® De kan i Cyklus 224 MOENSTER DATAMATRIX KODE (DIN/ISO:
G224) udlese fglgende systemdata som variable:

= Aktuelle Dato
Aktuelle klokkesleet
Aktuelle kalenderuge
Navn og sti for et NC-Program
Aktuelle teellerstand
m Cyklus 225 GRAVERE (DIN/ISO: G225) blev udvidet:
= Med Parameter Q202 MAX. FREMRYK-DYBDE definerer De
maksimale fremfgringsdybde.

= Parameter Q367 TEKSTPOSITION blev udvidet med
indlaeseomradet 7, 8 0og 9. Med disse veerdier kan De seette
henfgringen af graverteksten pa en horosental midterlinje.

= Tilkgrselsforhold blev aendret. Hvis veerktgjet befinder sig
under 2. SIKKERHEDS-AFST., positionerer styringen fgrst til
2. sikkerhedsafstand Q204 og efterfglgende pa startposition i
bearbejdningsplanet.

m NariCyklus 233 PLANFRAESNING (DIN/ISO: G233) Parameter
Q389 er defineret med vaerdi 2 eller 3 og yderlig er defineret
med en sideversbegraensning, kgrer styringen med Q207
TILSPAENDING FRAESE en bue til og fra konturen.

® Naren maéling i Cyklus 238 MAL MASKINTILSTAND (DIN/ISO:
G238, Option #155) ikke er udfert rigtigt f.eks. ved en
feedoverride pa 0 %, kan de gentage Cyklusen.

m Cyklus 240 CENTRERING (DIN/ISO: G240) blev udvidet, for at
tage hensyn til forborede diameter.

Fglgende Parameter er tilfgjet:
= Q342 UDBORINGS DIAMETER

= Q253 F FOR-POSITIONERING: Ved defineret Parameter Q342,
tilseending for tilkgrsel af saenket startpunkt.
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Parameter Q429 KOELING IND und Q430 KOELING UD i Cyklus
241 ENSKAERS-DYBDEBORING (DIN/ISO: G241) blev udvidet. De
kan definerer en sti for brugermakro.

Parameter Q575 FREMFOER STRATEGI i Cyklus 272 OCM
SKRUB (DIN/ISO: G272, Option #167) blev udvidet med
indlaeesemulighed 2.. Med denne indlaesemulighed beregner
styringen bearbejdnings reekkefglgen séledes, at skeereleengden
af veerktgjet udnyttes maksimalt.

Cyklen 286 GEAR SNEKKEFRAESNING (DIN/ISO: G286,

Option #157) og 287 GEAR SNEKKEFRAESNING (DIN/ISO:
G287, Option #157) beregne i drejedrift med aktiv rotation af
koordinatsystemet (Cyklus 800, Option #50) automatisk en
korrekt tilbagetraekningsretning ved et Liftoff.

Cyklus 287 GEAR SNEKKEFRAESNING (DIN/ISO: G287, Option
#157) blev udvidet:

= Med Parameter Q466 OVERLOBSVEJ definerer
vandringslaengden ved gearets endepunkt.

. Der Parameter Q240 ANTAL SNIT blev udvidet med
indlaesemulighedfor en Teknologitabel. | denne Teknologitabel
definerer De tilspaendingen for hvert enkelt snit, den sidevers
fremfgring og den sidevers forskydelse.

De kan anvende Cyklus 292 CONTOUR.TURNG.INTRP. (DIN/ISO:

G292, Option #96) med en polaer Kinematik. Derfor skal emnet

veere spaendt op i midten af rundbordet og ingen kobling mé vaere

aktiv.
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® Cyklus 800 TILPASSE DREJESYSTEM (DIN/ISO: G800, Option
#50) blev udvidet:

= Med Parameter Q599 TILBAGETRAEK definerer De
tilbagetraekning af veerktgjet far positionering i Cyklus.
m Cyklus tilgodser hjeelpefunktion M138 drejeaksen tilgodeses
for bearbejdning.
= Fglgende Cyklus understgtter afvikling med et FreeTurn-veerktgj:
® Cyklus 811 AFSATS PA LANGS (DIN/ISO: G811, Option #50)

= Cyklus 812 AFSATS PA LANGS UDV. (DIN/ISO: G812, Option
#50)

® Cyklus 813 DREJE INDSTIK PA LANGS (DIN/ISO: G813, Option
#50)

® Cyklus 814 DREJE INDSTIK PA LANGS UDV. (DIN/ISO: G814,
Option #50)

= Cyklus 810 DREJE KONTUR LANGS (DIN/ISO: G810, Option
#50)

® Cyklus 815 DREJE KONTURPARALLEL (DIN/ISO: G815, Option
#50)

® Cyklus 821 AFSATS PLAN (DIN/ISO: G821, Option #50)

= Cyklus 822 AFSATS PLAN UDV. (DIN/ISO: G822, Option #50)

® Cyklus 823 DREJE INDSTIK PLAN (DIN/ISO: G823, Option
#50)

® Cyklus 824 DREJE INDSTIK PLAN UDV. (DIN/ISO: G824,
Option #50)

= Cyklus 820 DREJE KONTUR PLAN (DIN/ISO: G820, Option
#50)

® Cyklus 882 DREJE SIMULTANSKRUBNING (DIN/ISO: G882,
Option #158)

m Cyklus 883 DREJNING SIMULTANSLETNING (DIN/ISO: G882,
Option #158)
= Cyklus 860 til 862 og 870 til 872 udsende en fejlmeddelelse,
nar Kamstik er aktiv, nar skra tilbagetraekning (Q462=1) er
programmeret. Strikning af kam er kun mulig med en lige
tilbagetraekning.

®  Cyklus 1010 DRESSING DIAM. (DIN/ISO: G1010, Option #156)
understgtter vaerktgjstypen afretterrulle..

= De har muligheden at definerer tolerancer i bestemte Cyklus:
De kan definere dimensioner, tolerancer i henhold til DIN EN ISO
286-2 eller generelle tolerancer i henhold til DIN ISO 2768-1 i
felgende Cyklus:

= Cyklus 208 BOREFRAESNING (DIN/ISO: G208)

= Cyklus 1271 OCM FIRKANT (DIN/ISO: G1271, Option #167)

= Cyklus 1272 OCM CIRKEL (DIN/ISO: G1272, Option #167)

= Cyklus 1273 OCM NOT / KAM (DIN/ISO: G1273, Option #167)
= Cyklus 1278 OCM POLYGON (DIN/ISO: G1278, Option #167)

Yderlig Information: Brugerhandbog Programmering
Bearbejdningscykluser
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Brugerhandbog Malecyklus for programmering af emner og
vaerktgjer:

Nye funktioner

® Cyklus 1400 TASTE POSITION (DIN/ISO: G1400)
Med denne Cyklus taster De en enkelt position. De kan overfagrer
den fastlagte veerdi i den aktive linje i henfgringspunkttabellen.
Yderligere informationer: "Cykus 1400 TASTE POSITION ",
Side 123

® Cyklus 1401 TASTE CIRKEL (DIN/ISO: G1401)
Med denne Cyklus fastlaegger De midtpunkt af en boring eller

en Tap. De kan overfgrer den fastlagte veerdi i den aktive linje i
henfgringspunkttabellen.

Yderligere informationer: "Cykus 14071 TASTE CIRKEL ",
Side 126

® Cyklus 1402 TASTE KUGLE (DIN/ISO: G1402)
Med denne Cyklus fastleegger De midtpunkt af en kugle.

De kan overfgrer den fastlagte veerdi i den aktive linje i
henfgringspunkttabellen.

Yderligere informationer: "Cyklus 1402 TASTE KUGLE ",
Side 131

® Cyklus 1412 TAST SKRAE KANT (DIN/ISO: G1412)

Med denne Cyklus fastleegger De en emne-skraflade, idet De
taster to punkter pa en skra kant.
Yderligere informationer: "Cyklus 1412 TAST SKRAE KANT *,
Side 88

m Cyklus 1493 TAST EKTRUTION (DIN/ISO: G1493)
Med denne Cyklus definerer De en ekstrusion. Ved en aktiv

ekstrusion gentager styringen tastepunkterne i en retning over en
bestemt laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION *,
Side 276
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Zndrede funktioner

® | hovedet af tastecyklus protokolfil 14xx og 42x ses
maleenheden af hovedprogrammet.

Yderligere informationer: "Feellestraek for tastesystemcyklus
14xx for drejning", Side 55

Yderligere informationer: "Log méleresultat’, Side 205

= Nariemne-henfgringspunkt en grunddrejning er aktiv, viser
styringen afviklingen af Cyklus 451 OPMALE KINEMATIK
(DIN/ISO: G451, Option #48), 452, PRESET-KOMPENSATION
(DIN/ISO: G452, Option #48), 453 KINEMATIK GITTER (DIN/ISO:
G453, Option #48, Option #52) en fejlmelding. Styringen nulstiller
grunddrejningen ved fortsaettelsen af programmet.

Yderligere informationer: "Cyklus 451 MAAL KINEMATIK

(Option #48), (Option #52)", Side 303

Yderligere informationer: "Cyklus 452 PRESET-KOMPENSATION

(Option #48)", Side 319

Yderligere informationer: 'Cyklus 453 KINEMATIK GITTER

(Option #48), (Option #52)", Side 331

® Cyklus 484 KALIBRERE IR-TT (DIN/ISO: G484) blev udvidet

med Parameter Q523 TT-POSITION. | denne Parameter kan du

definere positionen af vaerktgjs Touch-Probe og om ngdvendigt

fa positionen skrevet til centerPos maskinparameteren efter

kalibrering.

Yderligere informationer: "Cyklus 484 KALIBRERE IR-TT ",

Side 359

m Cyklen 1420 TAST PLAN (DIN/ISO: G1420), 1410 TAST KANT

(DIN/ISO: G1410), 1411 TAST TO CIRKLER (DIN/ISO: G1411) blev

udvidet:

= De kan definere tolerancespecifikationer i henhold til DIN
EN ISO 286-2 eller generelle tolerancer i henhold til DIN ISO
2768-1 for Cyklus.

= Nar Dei Parameter Q1125 MODUS SIKKER HOJDE har
defineret veerdien 2, positionerer styringen tastesystemet
i ilgang FMAX pé den fra Tastesystemtabellens
sikkerhedsafstand..

Yderligere informationer: 'Evaluering af tolerance", Side 62
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2.1 Introduktion

Ofte gentagende bearbejdninger, som omfatter flere
bearbejdningsskridt, er gemt i styringen som cyklus. Ogsa
koordinatomregninger og enkelte specialfunktioner star til
radighed som cyklus. De fleste cykler anvender Q-parametre som
overdrageparametre.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!
Cykler gennemfgrer omfangsrige bearbejdninger. Kollisionsfare!

> For afvikling gennemfgr en Programmtest

0 Nar De ved Cyklus med nummer stgrre end 200 indirekte
Parametertildeling (f.eks. Q210 = Q1), bliver en aendring
af tildelte Parameter (f.eks. Q1) efter Cyklusdefinition ikke
aktiv. | sddanne tilfeelde definerer De Cyklusparameter
(f.eks. Q210) direkte.

Nar De ved Cyklus med nummer stgrre end 200 definerer
en tilspaendingparameter, s& kan De ogsa tildele pr.
Softkey, i stedet for en numerisk veerdi, i TOOL CALL-blok
defineret tilspaending (Softkey FAUTO). Afhaengig af den
pageeldende Cyklus og af den pageeldende funktion for
tilspaendings-parameteren, star ovenikgbet tilspaendings-
alternative FMAX (ilgang), FZ (tandtilspaending) og FU
(omdrejnings-tilspaending) til radighed.

Veer opmeaerksom p3, at en aendring af FAUTO-
tilspaendingen efter en Cyklus-definition ingen virkning
har, da styringen ved forarbejdningen af Cyklus-
definitionen internt er fast tilordnet tilspaendingen fra
TOOL CALL-blokken.

Hvis De vil slette en Cyklus med flere delblokke , afgiver
styringen en forespgrgsel, om den komplette Cyklus skal
slettes.
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2.2 Disponible Cyklusgrupper

Oversigt over bearbejdningscykler

CYCL
DEF

Softkey

BORING/
GEVIND

> Tryk tasten CYCL DEF

Cyklusgruppe

Cykler for dybdeboring, reifning, uddrejningog
undersaenkning

Side

Yderlig Information:
Brugerhandbog Programmering
Bearbejdningscykluser

BORING/
GEVIND

Cykler for gevindboring, gevindskaering og gevindfraesning

Yderlig Information:
Brugerhandbog Programmering
Bearbejdningscykluser

LOMME /
TAP/
NOT

Cyklus til freesning af Lommer, Tappe, Noter og til
Planfraesning

Yderlig Information:
Brugerhandbog Programmering
Bearbejdningscykluser

KOORD.
OMREG .

Cykler for koordinat-omregning, med hvilke vilkarlige
konturer bliver forskudt, drejet, spejlet, forstgrret og
formindsket

Yderlig Information:
Brugerhandbog Programmering
Bearbejdningscykluser

SL

CYKLUS

SL-Cyklus (Subcontur-List), med hvilke konturer bliver
bearbejdet, som sammensaettes af flere overlappede
delkonturer, sével Cyklyus for cylinderfladebearbejdning og
til Virvelfraesning

Yderlig Information:
Brugerhdndbog Programmering
Bearbejdningscykluser

HUL
M@NSTER

Cyklus for fremstilling af punktmgnstre, f.eks. hulcirkel el.
hulflade, Datamatrix-Kode

Yderlig Information:
Brugerhandbog Programmering
Bearbejdningscykluser

DREJE

Cyklus for drejebearbejdning og til Snekkefraesning

Yderlig Information:
Brugerhandbog Programmering
Bearbejdningscykluser

SPECIAL
CYKLUS

Specielcyklus Dveeletid, Programkald, Spindelorientering,
Gravering, Tolerance, Interpolationsdreje, Bestem
belastningen, Gearcyklus

Yderlig Information:
Brugerhandbog Programmering
Bearbejdningscykluser

SLIBNING

[>]

Cyklus for slibebearbejdning, slibeveerktgj efterskaerpe

> Skift evt. til maskinspecifikke

bearbejdningscykluser.

Sadanne bearbejdningscyklusser kan
maskinfabrikanten integrerer.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022

Yderlig Information:
Brugerhandbog Programmering
Bearbejdningscykluser

39



Grundlaget/Oversigter | Disponible Cyklusgrupper

Oversigt over tastsyustemcykler

> Tryk tasten TOUCH PROBE
PROBE
Softkey Cyklusgruppe Side
ROTATION Cykler for automatisk registrering og kompensering af en 54
emne-skréflade
HENF PKT. Cykler for automatisk henfgringspunkt-fastlaeggelse 120
==
WALE Cykler for automatisk emne-kontrol 204
e Specialcykler 262
TS Kalibrere tastsystem 279
KA:!L:I’;.
KINEWATIK Cykler for automatisk kinematikopmaling 297
7R
1T orkius Cykler for automatisk veerktgjs-opmaling (bliver frigivet af 340
a maskinfabrikanten)
OVERVAGNING Cyklus for kamerabaseret kontrol af opspaendings 373
i situationen VSC (Software-Option #136)
@ > Evt. skift til maskinspecifikke tastesystemcyklus,

sadanne tastesystemcyklus kan Deres
maskinproducent integrerer.
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3.1 Generelt om tastsystemcykler

@ Styringen skal af maskinfabrikanten vaere forberedt for
brug af 3D-tastesystemer.

Tastesystemfunktionen deaktiverer Globale
programindstillinger midlertidig.

0 HEIDENHAIN overtager s kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

Funktionsmade

Nar styringen afvikler en Tastesystem-cyklus, kgrer 3D-
tastesystemet akseparallelt hen til emnet (ogsa ved aktiv
grunddrejning og ved transformeret bearbejdningsplan).
Maskinproducenten fastlaegger taste-tilspaendingen i en maskin-
parameter.

Yderligere informationer: "Fgr De arbejder med tastsystem-cykler!",
Side 46

Nar taststiften bergrer emnet,

® sender 3D-tastesystemet et signal til styringen: Koordinaterne til
den tastede position bliver gemt

® standser 3D-tastesystemet
m korer iilgang tilbage til startpositionen for tastforlgbet

Bliver tastestiften ikke udbgjet indenfor en fastlagt afstand, afgiver
styringen en hertil svarende fejlmelding (afstanden: DIST fra
tastesystem-tabellen).

Forudsaetninger
= Kalibreret emne-tastesystem

Yderligere informationer: "Kalibrer tastende tastesystem’,
Side 279

Nar De bruger HEIDENHAIN-Tastesystem, er Software-Option
#17 Tastesystemfunktioner automatisk frigivet.

Tilgodese en grunddrejning i manuel drift

Styringen tilgodeser ved tasteforlgbet en aktiv grunddrejning og
kgrer skrat til emnet.

Tastesystem Cyklus i driftsarten manuel drift og
El. handhjul

Styringen stér i driftsarten MANUEL DRIFT og EL.HANDHJUL
Tastesystemcyklus tilgeengelig med hvilken De:

m  Kalibrerer tastsystemet

m Kompenserer for skrd emneflader

® Fastlaegger henfgringspunkter
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Tastesystemcykler for automatisk-drift

Udover Tastecyklus, som de anvender i driftsart Manuel drift og
EL.HANDHJUL , stiller styringen mange Cyklus’er tilgaengelig til en
lang reekke af applikationer i automatikdrift.

m Kalibrering af et kontakt tastsystem
Kompenserer for skrd emneflader
Fastlaegger henfgringspunkter
Automatisk emnekontrol
Automatisk veerktgjs-opmaling

Tastesystem-Cyklus programmerer De i driftsart Programmering
med tasten TOUCH PROBE. Anvendelse af Tastesystem-Cyklus

. T
& Programmering
:

0270

=]

T0:04

1l

I

I

med numre fra 400 ligesom nyere bearbejdningscykler, Q-parameter

som overfgringsparameter. Parametre med samme funktion, som
styringen behgver i forskellige Cyklus, har altid det samme nummer:
f.eks. Q260 er altid sikker hgjde, Q261 altid malehgjde osv.

For at forenkle programmeringen, viser styringen under Cyklus-
definitionen et hjeelpebillede. | hjeelpebilledet er parameteren som De
skal indlaese vist med lys baggrund, (se billedet til hgjre).
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Definering af Tastesystem-cyklus i driftsart programmering
Ga frem som folger:

» Tryk tasten TOUCH PROBE

PROBE

HENE . PKT. > Veelg Mélecyklusgruppe, f.eks. seet
: henfgringspunkt

> Cyklus for automatisk vaerktgjs-opmaling er kun
tilgeengelig, hvis Deres maskine er forberedt til det
“10 » Veelg Cyklus, f.eks. NULPUNKT | FIRKANT
Styringen abner en dialog og sparger efter alle
indlaeseveerdier; Samtidig indbleender styringen i
den hgjre billedskaermshalvdel en grafik, i hvilken
indlaeste parameter vises i lys baggrund.
» Indgiv alle for styringen relevante Parameter
Bekreeft hver indlaesning med tasten ENT

> Styringen afslutter dialogen, efter at De har
indlzest alle de kraevede data.

i

v

r4
Q
=2
o
x
o

Y
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Softkey Malecyklusgruppe Side

otarzon | Cykler for automatisk registrering 54
og kompensering af en emne-
skraflade

weveext. | Cykler for automatisk henfgrings- 120
punkt-fastlaeggelse

wALE Cykler for automatisk emne- 204
kontrol

et | Specialcykler 262
GYKLUS

e TS-kalibrering 279
yion

KINEMATIK Kinematik 297
7R

mows | Cykler for automatisk veerktgjs- 340

opmaling (bliver frigivet af
maskinfabrikanten)

ovenvAGuING Overvagning med kamera (Option 373

KAMERA #1 36 VSC)
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3.2 For De arbejder med tastsystem-cykler!

For at kunne afdackke det stgrst mulige anvendelsesomrader
for maleopgaver, er der indstillingsmuligheder tilgaengelig, som

grundleeggende fastlaegger forholdene for alle Tastesystem-Cyklus.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Maksimale korselsve;j til tastepunktet: DIST i
tastesystem-tabellen

Nar tastestiften indenfor den i DIST fastlagte vej ikke bliver udbgjet,
afgiver styringen en fejlmelding.

Sikkerheds-afstand til tastepunktet: SET_UP i
tastesystem-tabellen

| SET_UP fastlaegger De, hvor langt styringen skal forpositionere
tastesystemet fra det definerede — hhv. af cyklus beregnede —
tastepunkt. Jo mindre denne veerdi indlaeses, desto ngjagtigere
skal De definere tastpositionen. | mange tastesystemcykler kan
De yderligere definere en sikkerheds-afstand, der virker additivt til
SET_UP.

Orientere et infrargdt-tastesystem pa den
programmerede tasteretning: TRACK i tastesystem-
tabellen

For at forhgje méalengjagtigheden, kan De med TRACK = ON opnj,
at et Infrargdt-tastesystem fgr hvert tasteforlgb orienteres i retning

af den programmerede tasteretning. Tastestiften bliver herved altid
udbgjet i den samme retning.

0 Hvis De sendrer TRACK = ON, s& skal De kalibrere
tastsystemet pany.

z A

DIST

SET_UP
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Kontakt tastesystem, tastetilspanding: F i tastesystem-
tabellen

| F fastlaegger De tilspaendingen, med hvilken styringen skal taste
emnet.

F kan aldrig veere stgrre, end defineret i valgfrie Maskinparameter
maxTouchFeed (Nr. 122602).

Ved Tastesystem-Cyklus kan tilspeendings-potentiometer veere
aktiv. De ngdvendige indstillinger fastlaegger maskinfabrikanten.
(Parameter overrideForMeasure (Nr. 122604), skal tilsvarende veaere
konfigureret.)

Kontakt tastsystem, tilspaending for
positioneringsbevagelser: FMAX
| FMAX fastleegger De tilspaendingen, med hvilken styringen

forpositionerer tastesystemet og positionerer mellem
malepunkterne.

Kontakt tastesystem, ilgang for

positioneringsbevaegelser: F_PREPOS i tastesystem-

tabellen

| F_PREPOS fastlaegger De, om styringen skal positionere

tastesystemet med den i FMAX definerede tilspaending, eller i

maskin-ilgang.

® |ndlaeseveerdi = FMAX_PROBE: Positionere med tilspaendingen fra
FMAX

® |ndlaesevaerdi = FMAX_MASKINE: Forpositioner med maskin-
ilgang
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Afvikle tastsystemcykler

Alle tastsystemcykler er DEF-aktive. Styringen afvikler automatisk en
Cyklus, sasnart en Cyklusdefinition i programafvikling er laest.

Positionierlogik
Tastesystemcyklus med Nummer 400 til 499 eller 1400 til 1499
positionerer Tastesystem efter en Positionierlogik:

m  Er de aktuelle koordinater til tastestift-sydpolen mindre end
koordinaterne til sikker hgjde (defineret i Cyklus), sa traekker
styringen tastesystemet fgrst tilbage i tastesystemaksen til sikker
hgjde og positionerer herefter i bearbejdningsplanet til fgrste
tastepunkt

® FErde aktuelle koordinater til tastestift-sydpolen stgrre
end koordinaterne til sikker hgjde, positionerer styringen
tastesystemet fgrst i bearbejdningsplanet til det fgrste tastepunkt
og derefter i tastesystemaksen direkte til sikkerhedshgjde

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning fgrst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr
Koordinattransformationer ikke veere aktiv, f.eks. Cyklen 8
SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

= Bemeerk, at méaleenhed i maleprotokol og returparameter er
afhaengig af hovedprogrammet.

® Tastesystemcyklus 40x til 43x nulstiller ved Cyklusstart den
aktive grunddrejning.

®  Styringen opfatter en basistransformation som en grunddrejning
og en Offset som borddrejning.

= Du kan kun overtage haeldningen som borddrejning, hvis der er en

borddrejningsakse pad maskinen, og dens orientering er vinkelret
pd emnets koordinatsystem W-CS.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

m Alt efter indstilling af option maskinparameter chkTiltingAxes
(Nr. 204600) bliver der ved tastning kontrolleret, om stillingen af
drejeaksen stemmer overens med svingvinkel (3D-Rot). Er dette
ikke tilfeeldet, afgiver styringen en fejlmelding.
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3.3 Programangivelser for Cyklus

Oversigt

Enkelte Cyklus anvender altid igen identiske Cyklusparameter,

som f.eks. Sikkerhedsstand Q200, som de skal angive ved hver
Cyklusdefinition. Med funktionen GLOBAL DEF har De muligheden
for, at definere denne Cyklus Parameter ved program-start centralt,
sé at de er globalt aktive for alle NC-Programmer anvendte Cyklus.
| den pageaeldende Cyklus henviser De s til den vaerdi, som De har

defineret ved program-start.

Fglgende GLOBAL DEF-funktioner stér til radighed:

Softkey Bearbejdningsmenster
GENEREL GLOBAL DEF

100
GLOBAL DEF
GENERELT

parametre

Definition af almengyldige cyklus-

Side
51

105
GLOBAL DEF
BORING

GLOBAL DEF BORING

Definition af specielle borecyklus-

Yderlig Informa-
tion: Brugerhand-

parametre bog Programme-
ring Bearbejdnings-
cykluser
1o GLOBAL DEF LOMMEFRAESE Yderlig Informa-

GLOBAL DEF
LOMME FRAS .

se-Cyklusparameter

Definotion specielle Lommefrae-

tion: Brugerhand-
bog Programme-
ring Bearbejdnings-
cykluser

111
GLOBAL DEF
KONTURFRAS

parameter

GLOBAL DEF KONTURFRAESEN
Definition specielle Konturfraese-

Yderlig Informa-
tion: Brugerhand-
bog Programme-
ring Bearbejdnings-
cykluser

125
GLOBAL DEF
POSITION

CYCL CALL PAT

GLOBAL DEF POSITIONIEREN
Definition af positionsforhold ved

Yderlig Informa-
tion: Brugerhand-
bog Programme-
ring Bearbejdnings-
cykluser

120
GLOBAL DEF
TASTNING

klus-parameter

GLOBAL DEF TASTNING
Definition af specielle Tastecy-

52
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Indlaese GLOBAL DEF
Ga frem som folger: B R 7 oazommorin I
> > Tryk tasten PROGRAMMERING e
spec > Tryk tasten SPEC FCT
— » Tryk Softkey PROGRAM SPECIFIKATION .
[—— » Tryk Softkey GLOBAL DEF I
120 > Veelg gnskede GLOBAL-DEF-Funktion, tryk f.eks. ——
PTASTNIAD GLOBAL DEF TASTNING =

> Indgiv kreevede definition
» Bekreeft hhv. med tasten ENT

Brug af GLOBAL DEF-oplysninger

Nar De ved program-start har indlaest de relevante GLOBAL DEF-
funktioner, sa kan De ved definition af en vilkarlig Cyklus referere til
disse globalt gyldige veerdier.

|BProgrammering [EQ
IS oprammaring

G4 frem som fglger:
> Tryk tasten PROGRAMMERING

TOUCH
PROBE

ROTATION > Veelg gnskede Cyklusgruppe, f.eks. Ratation
-

| SET-UP(ToHProBE. TP)
4 *03zo

i
i
2

v

Tryk tasten TOUCH PROBE

1420~ > Veelg gnskede cyklus, f.eks. TAST PLAN.TAST
s PLAN

> Nar der herfor findes en global
Parameter, viser styringen den Softkey
FASTLZAG STANDARD V/ARDIER .

FASTLES > Tryk Softkey FASTLZAG STANDARD V/ERDIER

STANDARD

VARDIER > Styringen indfgrer ordet PREDEF (english:
fordefineret) i cyklusdefinitionen. Hermed har
De gennemfgrt en forbindelse til den relevante
GLOBAL DEF-parameter, som De har defineret ved
program-starten.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De efterfglgende aendre programindstilling med GLOBAL DEF
, sa virker denne aendring pa det samlede bearbejdningsprogram.
Dermed kan bearbejdningsafviklingen aendres vaesentligt.

» Anvend GLOBAL DEF bevist. Gennemfgr altid en program-test
for afviklingen

» | Cyklus med fast indlagte veerdier, sa forandre GLOBAL DEF
veerdierne sig ikke
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Alment gyldige globale data

Parameter geelder for alle bearbejdningscyklus 2xx savel for Cyklus
880, 1017, 1018, 1021, 1022, 1025 og Tastesystemcyklus 451,
452,453

Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjsspids - emne-overflade Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaese: 0...99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indleese: 0...99999.9999
Q253 Tilspaending for for-positioning?

Tilspaending, med hvilken styringen kgrer vaerktgjet indenfor en
Cyklus

Indleese: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO

Q208 TILSP/ANDING TILBAGEK@RSEL ?

Tilspaending, med hvilken styringen tilbagepositionerer veerktgjet
Indleese: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO

Eksempel
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Globale data for tastefunktioner

Parameter geelder for alle Tastesystemcyklus 4xx og 14xx savel for
Cyklus 271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273,
1278

Hjzelpebillede Parametre

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkter kgr til mélehgjde

1: Mellem maélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Eksempel
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4.1 Oversigt

@ Styringen skal af maskinfabrikanten vaere forberedt for
brug af 3D-tastesystemer.

HEIDENHAIN overtager s kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-

tastesystemer.
Softkey Cyklus Side

1420 Cyklus 1420 TAST PLAN 66
‘ ®  Automatisk beregning med tre punkter
= Kompensation med funktion grunddrejning eller
rundbord
Cyklus 1410 TAST KANT 73
®  Automatisk beregning med to punkter
= Kompensation med funktion grunddrejning eller
rundbord
Cyklus 1411 TAST TO CIRKLER 80
= Automatisk beregning med to Boringer eller Tappe
= Kompensation med funktion grunddrejning eller
rundbord
1412 Cyklus 1412 TAST SKRAE KANT 88
@ ®  Automatisk registrering af to punkter pa en skrd kant
= Kompensation med funktion grunddrejning eller

141@
=8,
=)

rundbord
400 Cyklus 400 BASIS ROTATION 96
- ® Automatisk beregning med to punkter
= kompensation med funktion grunddrejning
o1 Cyklus 401 ROT 2 BORING 99
@1 ®  Automatisk beregning med to Boringer
® kompensation med funktion grunddrejning
402 Cyklus 402 ROTATION AF 2 GEVIND 103
@ ® Automatisk beregning med to Tappe
= kompensation med funktion grunddrejning
403 Cyklus 403 ROT OVER DREJEAKSE 108
& ®  Automatisk beregning med to punkter
. Kompensation med rundbord-drejning
408 Cyklus 405 ROTATION | C-AXIS 113
& m  Automatisk opretning af en vinkelforskydning mellem et

borings-midtpunkt og den positive Y-akse
= Kompensation med rundbord-drejning

404 Cyklus 404 SET BASIC ROTATION 117
ﬁ ® Fastlaeg en vilkarlig grunddrejning
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4.2 Grundlag for Tastesystemcyklus 14xx

Fzellestraek for tastesystemcyklus 14xx for drejning

Cyklus kan bestemme drejning og indeholder fglgende:
® Bemeerk aktive maskinkinematik

Samtidig

Halvautomatisk tastning
Overvagning af tolerancer
Tilgodese en 3D-kalibrering

bestemmelse af drejning og position

0 Programmeringsanvisninger

Tastepositionerne henfgrer sig til programmerede
Nom. koodinater i I-CS.

Tag mélpositionerne pa din tegning.

Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastesystem-aksen.

Forklaringer

til begreber

Betegnelse Kort beskrivelse
Sollposition Position fra Deres tegning, f.eks. boringsposition
Nominel Mal fra Deres tegning, f.eks. boringsdiameter
Akt -position Positions maleresultat, f.eks. boringsposition
Akt. mal Resultat af mal, f.eks. boringsdiameter
I-CS Indlaese-Koordinatsystem

I-CS: Input koordinat System
W-CS Emne-Koordinatsystem

W-CS: Emne koordinat System
Objekt Tasteobjekt: cirkel, tap, plan, kant
Fladenorma-
ler
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Evaluering - henfgringspunkt:

m Forskydningen kan beskrives i basistransformation af
henfgringspunkttabel, nar ved konsistente bearbejningsplan, eller
ved positionsobjekt med aktiv TCPM bliver tastet.

® Drejning kan beskrives i basistransformation af
henfgringspunkttabel som grunddrejning eller ogsd som akse
offset af fgrste rundbordsakse betragtet fra emnet.

o Brugsanvisninger:

B Ved tastning med bliver eksisterende 3D-Kalibrerdata
tilgodeset. Nar disse kalibreringsdata ikke er tilstede,
kan der opstéa afvigelser.

= Nar De skal anvende ikke kun til drejning, men ogséa
en malt position, s& skal De taste savidt mulig taste
fladen vinkelret. Jo stgrre vinkelfejl og jo stgrre
tastekugleradius, jo st@rre er positionsfejlen. Ved
st@rre vinkelafvigelser i udgangspositionen kan her
opsta tilsvarende afvigelser i position.

Protokol:

De opnéede resultater er gemt i TCHPRAUTO.html sdvel som i den
for Cyklus beregnede Q-Parametern .

De malte afvigelse viser differencen mellem den malte akt. veerdi til
tolerancemidte. Hvis ingen tolerance er angivet, henfgrer det sig til
nom. mal.

I hovedet af Protokol vise méleenheden af hovedprogrammet.

56 HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022



Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade | Grundlag for Tastesystemcyklus 14xx

Halvautomatisk funktion

Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er kendt,
kan Cyklus udfgres i halcautomatisk funktion. Her kan De manuelt
bestemme forpositioneringen fgr De udfgrer tasteprocessens
startposition.

Hertil skal De indstille foran den gnskede malposition et "?" .
De kan realiserer med Softkey INDLZAS TEKST . Alt efter objekt
skal De definerer Nom. position, som bestemmer retningen af
tasteprocessen se "Eksempler”.

Cyklusafvikling:

1 Cyklus afbryder NC-programmet
2 Dialogvindue vises.

G4 frem som folger:

> Positioner med akseretningstasten tastesystemet til det gnskede
punkt

eller

» Anvend Handhjul til forpositionering

» /Zndre efter behov tastebetingelserne, som f.eks. tasteretning
> Tryk NC start
>

Nar De hat programmeret tilbagetog til sikker hgjde har Q1125
veerdien 1 eller 2, dbner styringen et pop-up vindue.. | dette vindue
beskrives, at funktion for tilbagetog til sikker hgjde ikke mulig,

> Kor, sd laenge pop-up vinduet er dben, med aksetasten til en
sikker position.

> Tryk NC start
> Programmet fortseettes.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen ignorerer ved udfgrsel af halvautomatisk funktion,

den programmerede veerdi 1 eller 2 for tilbagetraekning til sikker
hgjde. Alt efter den position vaerktgjet befinder sig, kan der opsta
kollisionsfare.

> | halvautomatisk funktion skal efter hver tastning kgres
manuelt til sikker hgjde.

o Programmerings- og brugerinformationer:
= Tag Nom. positionerne fra Deres tegning.

®m Halvautomatisk funktion bliver kun udfgrt i maskin-
driftsart, ikke i programtest.

= Nar De ved et tastepunkt ikke definerer i alle retninger
en Nom. position, afgiver styringen en fejlmelding.

B Har De ikke er defineret et Nom. position i en retning,
fglger der efter tastning af objektet et Akt.-Nom.
overfgrsel. Dette betyder, at de malte akt. positioner
efterfglgende bliver overfgrt som Nom. positioner.
Falgelig er der for disse positioner ingen afvigelse og
derfor ingen positionskorrektur.
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Eksempler
Vigtig: Indgiv Nom. position fra Deres tegning!
| de tre eksempler anvendes Nom. position fra Deres tegning!
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Boring

| dette eksempel justerer De to boringer. Tastningen fortages i X-
aksen (hovedakse) og Y-akse (underakse). Desuden skal De for disse
akser ubetinget definerer Nom. positionen! Nom. position af Z-akse
veerktgjsakse) er ikke ngdvendigt, da De ikke optager mél i denne
retning.

—

; Cyklus definition

; Nom. position 1 hovedakse tilgeengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 1 sideakse tilgeengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 1 veerktgjsakse ubekendt
; Diameter 1. position

; Nom. position 2 hovedakse tilgaengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 2 sideakse tilgaengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 2 veerktgjsakse ubekendt
; Diameter 2. position

; Geometri type to boringer
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Kant

| dette eksempel justerer De en kant. Tastningen fortages i Y-akse
(sideakse). Desuden skal De for denne akser ubetinget definerer
Nom. positionen! Nom. position af X-akse (hovedakse) og Z-akse
veerktgjsakse) er ikke ngdvendigt, da De ikke optager mal i denne
retning.

—~

; Cyklus definition
; Nom. position 1 hovedakse ubekendt

; Nom. position 1 sideakse tilgeengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 1 veerktgjsakse ubekendt
; Nom. position 2 hovedakse ubekendt

; Nom. position 2 sideakse tilgaengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 2 veerktgjsakse ubekendt

: Tasteretning Y+

(o)}
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Plan

| dette eksempel justerer De et plan. Her skal De ubetinget definerer
alle tre Nom. positioner! Den for vinkelberegning er det vigtigt, at

; Cyklus definition

; Nom. position 1 hovedakse tilgaengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 1 sideakse tilgeengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 1 veerktgjsakse tilgaengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 2 hovedakse tilgeengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 2 sideakse tilgeengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 2 veerktgjsakse tilgeengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 3 hovedakse tilgaengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 3 sideakse tilgaengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Nom. position 3 veerktgjsakse tilgeengelig, dog er position af
emne ubekendt

; Tasteretning Z-

—
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Evaluering af tolerance

Vha. Cyklus 14xx kan De ogsa kontrollerer toleranceomréde. Derved
kan position og dimension af et objekt testes.

Felgende indlaesning med tolerance er mulig:

Tolerance Eksempel
Dimensioner 10+0.01-0.015
DIN EN ISO 286-2 10H7

DIN ISO 2768-1 170m

Nar De programmerer en indlaesning med tolerance, overvager
styringen toleranceomradet. Styringen skriver status good, rework
eller scrap i return-parameteren Q183. Nar der er programmeret
en korrektur af henfgringspunkt, korrigerer styringen det aktive
henfgringspunkt efter tasteprocessen.

Fglgende Cyklusparameter tillader indleesning med tolerance:
Q1100 1. PUNKT HOVEDAKSE

Q1101 1. PUNKT SIDEAKSE

Q1102 1. PUNKT WZ-AKSE

Q1103 2. PUNKT HOVEDAKSE

Q1104 2. PUNKT SIDEAKSE

Q1105 2. PUNKT WZ-AKSE

Q1106 3. PUNKT HOVEDAKSE

Q1107 3. PUNKT SIDEAKSE

Q1108 3. PUNKT WZ-AKSE

Q1116 DIAMETER 1

Q1117 Diameter 2

De gar frem som fglger ved programmering:
» Start Cyklusdefinition

» Definer Cyklusparameter

» Softkey INDLAS TEKST

» Indgiv Nom. mal inkl. tolerance

o Nar De programmerer en forkert tolerance, afslutter
styringen arbejdet med en fejlmelding.
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Cyklusafvikling

Nar akt. position er udenfor tolerance, er styringens adfeerd som

folger:

= Q309=0: Styringen afbryder ikke.

= Q309=1: Styringen afbryder programmet med besked ved
skrotning og efterbearbejdning.

®m Q309=2: Styringen afbryder programmet med besked ved
skrotning.

Nar Q309 = 1 eller 2, gor De som felgende:

> Styringen &bner en dialog og viser her samtlige
Nom.- og Akt.-mal for emnet.

> Afbryd NC-Program med Softkey AFBRYD
eller

i
L » Fortsaet NC-Program med NC start

o Bemeerk, at Tastesystemcyklus returnerer afvigelsen i
forhold til tolerancemidte i Q98x og Q99x. Vaerdierne

svarer derfor til de samme korrektionsveerdier, som
cyklussen udfgrer, hvis indlaeseparametrene Q1120
0g Q1121 er programmeret. Hvis ingen automatisk
evaluering er aktiv, gemmer styringen veerdi i henfgrt
til tolerancemidten i tilhgrende Q-parameter og De kan
videreforarbejde veerdien.
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Cyklus definition

Nom. position 1 hovedakse
Nom. position 1 sideakse
Nom. position 1 veerktgjsakse
Nom. position 1 inkl. tolerance
Nom. position 2 hovedakse
Nom. position 2 sideakse
Nom. position 2 veerktgjsakse

Nom. position 2 inkl. tolerance

(o)}
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Overfagre en akt.-Position

De kan forud bestemme den faktiske position og definerer
tastesystemcyklus som akt.-position. Objektet bliver overfgrt
sdvel Nom.-position som ogsa akt.-position. Cyklus beregner
fra differencen den ngdvendige korrektur og anvender
toleranceovervagning.

Hertil indstille De den kraevede Nom.-position et "@" . De kan
realiserer med Softkey INDLAS TEKST . Efter "@" kan De angive en
akt. position.

o Programmerings- og brugerinformationer:

m Nar De anvender @, bliver der ikke tastet. Styringen
beregner kun akt.- og nom.-positionen.

m  De skal definerer for alle tre akser (hoved-, side-
og veerktgjsakse) akt.-positionen. Hvis De kun
definerer akt.-position for én akse, giver styringen en
fejlmeddelelse.

m  Akt.-positionen kan ogséa defineres med Q-Parameter
Q1900-Q1999 .

Eksempel:

Med denne mulighed kan De f.eks.:

® Bestemme cirkelmgnster fra forskellige objekter

m QOprette gear med gearmidte og position ef en tand
Mélpositionerne er her delvist defineret med toleranceovervigning
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4.3 Cyklus 1420 TAST PLAN

ISO-Programmering
G1420

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 1420 fastlaegger vinklen af et plan ved maling af
tre punkter og leegger veerdierne i Q-parametre.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION, kan De gentage bergringspunkterne i én retning over en
vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION *,

Side 276

Yderlig kan De med Cyklus 1420 udfgrer fglgende:

= Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er
kendt, kan Cyklus udfgres i halvautomatisk funktion.
Yderligere informationer: "Halvautomatisk funktion', Side 57
m  Cyklus kan valgfrit overvage for tolerancer. Derved kan en
position og dimension af et objekt overvages.
Yderligere informationer: "Evaluering af tolerance’, Side 62

® De kan forud bestemme den faktiske position og definerer
tastesystemcyklus som akt.-position.

Yderligere informationer: "Overfgre en akt.-Position", Side 65

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang FMAX_PROBE
og med positioneringslogik til programmeret tastepunkt

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Styringen kgre tastesystemet i ilgang FMAX_PROBE
til sikkerhedsafstand. Summen fra Q320, SET_UP og
tastekugleradius bliver tilgodeset ved tastning i hver akseretning.

3 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending F, fra
Tastesystemtabellen.

4 Styringen forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-
afstanden mod tasteretning

5 Nar De har programmeret tilbagetraekning til sikker hgjde Q1125,
korer tastesystemet tilbage til den sikker hgjde.

6 Derefter i bearbejdningsplanet til tastepunkt 2 og méler der Akt.-
veerdien for det andet planpunkt

7 Derefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde (afheengig af
Q1125), derefter i bearbejdningsplan til tastepunkt 3 og maler der
akt.-veerdi af det tredje planpunkt

8 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde

(afheengig af Q1125) og lagrer den fastsatte vaerdier i fglgende Q-
parametre:
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Q-parameter Betydning

nummer

Q950 til Q952 Fgrste malte position i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q9531ilQ955  Anden malte position i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q956 i1 Q958  Tredje malte position i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q961 til Q963 Malte rumvinkel SPA, SPB og SPC i WP_CS
Q98011 Q982  Malte afvigelse fra fgrste tastepunkt
Q983 til Q985 Malte afvigelse fra andet tastepunkt
Q986 til Q988 3. malte afvigelse i positionen
Q183 Emnestatus
= -1 = ikke defineret
® 0=God
m 1 = Efterarbejde
m 2 =Skrot

Q970 Nar De pa forhdnd har programmeret Cyklus
1493 TAST EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 1. Tastepunkt

Q971 Nar De pd forhand har programmeret Cyklus
1493 TAST EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 2. Tastepunkt

Q972 Nar De pa forhdnd har programmeret Cyklus
1493 TAST EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 3. Tastepunkt
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De mellem objekt og tastepunkt ikke karer til sikker hgjde,
opstar kollisionsfare.

> Mellem objekt eller hver tastepunkt ker til sikker hgjde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr
Koordinattransformationer ikke veaere aktiv, f.eks. Cyklen 8
SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS MIRROR.

> Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® De tre tastepunkter bgr ikke ligge pa en lige linje, sa styringen kan
beregne vinkelvaerdierne.

= Med definition af Nom.-position bestemmer De rumvinklen.
Cyklus den malte rumvinkel i Parametern Q961 til Q963. For
overfgrsel i 3D-Grunddrejning anvender styringen forskellen
mellem malte runvinkel og nom.-rumvinkel.

o = HEIDENHAIN anbefaler ved disse cyklus ikke at
anvende aksevinkel!

Juster drejeakse:

m QOpretning med drejeakse kan kun ggres, ndr to drejeakser er
tilgeengelige i kinematikken.

m For at oprette en drejeakse (Q1126 ulig 0), skal drejningen
overfgres (Q1121 ulig 0). Ellers kommer der en fejimelding.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede
z)

& -

X
Q1106
Q1100
Q1103
Az

OW—:; Q1105 Q1102
-t {

Y

Q1101

Q1104

Q1107

Parametre

Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position for fgrste tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ optional ?, -, +
eller @

m ?: Halvautomatisk Modus, se Side 57
® -, + Evaluering af tolerancen, se Side 62
= @: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 65

Q1101 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1103 2. Nominelposition hovedakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1104 2. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1105 2. Nominelposition vaerktejsakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i vaerktgjsaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1106 3. Nominelposition hovedakse?
Ansolut Nom.-position af tredje tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100
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Hjzelpebillede Parametre

Q1107 3. Nominelposition sideakse?

Absolut Nom.-position af tredje tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1108 3. Nominelposition sideakse?

Ansolut Nom.-position af tredje tastepunkt i vaerktgjsaksen for
bearbejdningsplanet.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q372 Tasteretning (-3..+3)?

Aksen, i hvilken tastningen skal forega. Med fortegnet definerer De
kgrselsretning, positiv eller negativ, i aksetasterne.

Indlees: -3,-2, -1, +1, +2, +3
Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

7 Q260 SIKKERE HOEJDE ?
SET UP(TCHPROBE.TP) Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
o mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.
Q260 C Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q1125 Kor til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
A4 X -1: Kar ikke til sikker hgjde.

0: Kar til sikker hgjde f@r og efter Cyklus. Forpositionering finder
sted med FMAX_PROBE.

1: Kor til sikker hgjde fgr og efter hvert objekt. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde for og efter hvert tastepunkt Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

Indlees: -1, 0, +1, +2
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Hjzelpebillede
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Parametre

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?

Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen dbner
ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen &bner et
vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle position
i skrotomradet. Programudfarelsen bliver afbrudt. Styringen dbner
ved efterbearbejdning ikke et vinduet med resultat

Indlees: 0, 1, 2

Q1126 Juster drejeakse?
Positioner drejeakser til skré bearbejdning:
0: Behold aktuelle drejeakseposition

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg veerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og veerktgj bliver ikke
forandret. Styringen udfgrer med lineaer aksen en udligningsbevae-
gelse.

2: Positionér drejeaksen automatisk uden at fglge vaerktgjsspidsen
(TURN).

Indlees: 0, 1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastlaeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referencepunkt:
0: ingen korrektur

1: Korrektur henfert til 1. Tastepunkt

2: Korrektur henfert til 2. Tastepunkt

3: Korrektur henfgrt til 3. Tastepunkt

4: Korrektur henfart til gennemsnitlige tastepunkt

Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q1121 Grunddrejning til overfarsel?

Bestem, om styringen skal anvende fastlagte skraplan som grund-
drejning:

0: ingen grunddrejning

1: Seet grunddrejning: Her gemmer styringen grunddrejningen
Indlees: 0, 1
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Eksempel

N
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4.4 Cyklus 1410 TAST KANT

ISO-Programmering
G1410

Anvendelse

Med Tastesystemcyklus 1410 bestemmer De en emne-skraflade
vha. to positioner pa en kant. Cyklus bestemmer drejningen fra
forskellen mellem malte vinkel og nom.-vinkel.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION, kan De gentage bergringspunkterne i én retning over en
vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION *,
Side 276

Yderlig kan De med Cyklus 1410 udfgrer fglgende:

= Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er
kendt, kan Cyklus udfgres i halvautomatisk funktion.

Yderligere informationer: "Halvautomatisk funktion', Side 57

m  Cyklus kan valgfrit overvage for tolerancer. Derved kan en
position og dimension af et objekt overvages.

Yderligere informationer: "Evaluering af tolerance”, Side 62

B De kan forud bestemme den faktiske position og definerer
tastesystemcyklus som akt.-position.

Yderligere informationer: "Overfgre en akt.-Position", Side 65

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang FMAX_PROBE
og med positioneringslogik til programmeret tastepunkt
Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Styringen kgre tastesystemet i ilgang FMAX_PROBE

til sikkerhedsafstand. Summen fra Q320, SET_UP og
tastekugleradius bliver tilgodeset ved tastning i hver akseretning.

3 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending F, fra
Tastesystemtabellen.

4 Styringen forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-
afstanden mod tasteretning

5 Nar De har programmeret tilbagetraekning til sikker hgjde Q1125,
korer tastesystemet tilbage til den sikker hgjde.

6 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2 og
gennemfgrer det andet taste-forlgb.

7 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde
(afheengig af Q1125) og lagrer den fastsatte vaerdier i fglgende Q-
parametre:
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Q-parameter Betydning

nummer

Q950 til Q952 Fgrste malte position i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q9531ilQ955  Anden malte position i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q964 Malte grunddrejning

Q965 Malte borddrejning

Q98011 Q982  Malte afvigelse fra forste tastepunkt
Q983 til Q985 Malte afvigelse fra andet tastepunkt
Q994 Malte vinkelafvigelse af grunddrejning

Q995 Mélte vinkelafvigelse af borddrejning

Q183 Emnestatus
= -1 = jkke defineret
® 0=God
m 1 = Efterarbejde
m 2= Skrot
Q970 Nar De pa forh&nd har programmeret Cyklus
1493 TAST EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 1. Tastepunkt

Q971 Nar De pa forhdnd har programmeret Cyklus
1493 TAST EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 2. Tastepunkt
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De mellem objekt og tastepunkt ikke kgrer til sikker hgjde,
opstar kollisionsfare.

> Mellem objekt eller hver tastepunkt kar til sikker hgjde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr
Koordinattransformationer ikke veaere aktiv, f.eks. Cyklen 8
SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

Tips i forbindelse med drejeakser:

Nar De bestemmer grunddrejningen i et drejet bearbejdningsplan,
skal De vaere opmeerksom pa fglgende:

m  Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede
transformationsvinkel (3D-ROT-Menu) stemmer overens,
er bearbejdningsplanet konsistent. Styringen beregner
grunddrejning generelt i indlaese-koordinatsystem I-CS.

= Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede
transformationsvinkel (3D-ROT-Menu) ikke stemmer overens,
er bearbejdningsplanet inkonsistent. Styringen beregner
grunddrejning emne-koordinatsystem W-CS i afhaengighed
veerktgjsaksen.
Med valgfri Maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601)
definerer maskinproducenten en kontrol til overensstemmelse
af drejesituationen. Nar der ikke er konfigureret en kontrol,
antager Cyklus grundlaeggende et konsistent bearbejdningsplan.
Beregningen af grunddrejningen forekommer derefter i I-CS.
Juster drejeakse:
® Styringen kan kun justerer drejeaksen, nar den malte rotation kan
korrigeres med en rundbordsakse. Denne akse skal vaere den
fgrste drejeakse udgdende fra emnet.
® For at oprette en drejeakse (Q1126 ulig 0), skal drejningen
overfgres (Q1121 ulig 0). Ellers afgiver styringen en fejlmelding.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

zA Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position for fgrste tastepunkt i hovedaksen for
H H bearbejdningsplanet

oﬂ? ﬁos Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ optional ?, -, +
eller @

Q1100 m ?: Halvautomatisk Modus, se Side 57
Q1103 m - +: Evaluering af tolerancen, se Side 62
A z = @: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 65

D
\%
x|

Q1101 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet.

¥ Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
_1.Q1101/Q1104 se Q1 100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?

Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen
Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1103 2. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1104 2. Nominelposition sideakse?

Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100
Q372= Q1105 2. Nominelposition vaerktajsakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i veerktgjsaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100
Q372 Tasteretning (-3..+3)?

Aksen, i hvilken tastningen skal forega. Med fortegnet definerer De
kgrselsretning, positiv eller negativ, i aksetasterne.

Indlees: -3, -2, -1, +1, +2, +3

<A
@
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Hjzelpebillede Parametre

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

* Z Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

9260 Indlzese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
SET_UP(TCHPROBE.TP) mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

——

Q320 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

@
- \

Q1125 Kaer til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0: Kor til sikker hgjde fgr og efter Cyklus. Forpositionering finder
sted med FMAX_PROBE.

1: Kor til sikker hgjde fgr og efter hvert objekt. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde for og efter hvert tastepunkt Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

Indlaes: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?

Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen &bner
ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen abner et
vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle position
i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt. Styringen dbner
ved efterbearbejdning ikke et vinduet med resultat

Indlees: 0,1, 2

HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022 77



Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade | Cyklus 1410 TAST KANT

Hjzelpebillede Parametre

Q1126 Juster drejeakse?
Positioner drejeakser til skra bearbejdning:
0: Behold aktuelle drejeakseposition

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg veerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og vaerktgj bliver ikke
forandret. Styringen udfgrer med lineger aksen en udligningsbevee-
gelse.

2: Positionér drejeaksen automatisk uden at fglge vaerktgjsspidsen
(TURN).

Indlees: 0,1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastlaeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referencepunkt:
0: ingen korrektur

1: Korrektur henfert til 1. Tastepunkt

2: Korrektur henfgrt til 2. Tastepunkt

3: Korrektur henfgrt til gennemsnitlige tastepunkt

Indlees: 0,1, 2,3

Q1121 Drejning overforsel?

Bestem, om styringen skal anvende fastlagte skréplan som grund-
drejning:

0: ingen grunddrejning

1: Seet grunddrejning: Styringen overfgrer skrafladen som
basistransformation i henfgringstabellen.

2: Udfgr rundborddrejning: Styringen overfgrer skrafladen som
Offset i henfgringstabellen.

Indlaes: 0, 1, 2
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4.5 Cyklus 1411 TAST TO CIRKLER

ISO-Programmering
G1411

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 1411 bestemmer midtpunktet af to boringer
eller Tapper og beregner ud fra begge midtpunkter en lige linje.
Cyklus bestemmer drejningen i bearbejdningsplanet fra forskellen
mellem malte vinkel og Nom.-vinkel.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION, kan De gentage bergringspunkterne i én retning over en
vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION *,
Side 276

Yderlig kan De med Cyklus 1411 udfgrer fglgende:

= Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er
kendt, kan Cyklus udfgres i halvautomatisk funktion.

Yderligere informationer: "Halvautomatisk funktion', Side 57

m  Cyklus kan valgfrit overvage for tolerancer. Derved kan en
position og dimension af et objekt overvages.

Yderligere informationer: "Evaluering af tolerance”, Side 62

B De kan forud bestemme den faktiske position og definerer
tastesystemcyklus som akt.-position.

Yderligere informationer: "Overfgre en akt.-Position", Side 65
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Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med tilspaending (afhaengig
af Q1125) og med Positionerlogik til programmerede midtpunkt

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Styringen kgre tastesystemet i ilgang FMAX_PROBE
til sikkerhedsafstand. Summen fra Q320, SET_UP og
tastekugleradius bliver tilgodeset ved tastning i hver akseretning.

3 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste tastetilspaending
F, fra tastesytemtabellen, til indgivet malehgjde og registrerer
ved tastning (afheengig af antal af tastninger Q423) det fgrste
Borings- hhv. Tapmidtpunkt

4 Styringen forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-
afstanden mod tasteretning

5 Herefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer til det indlaeste midtpunkt for den anden Boring eller
anden Tap

6 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer ved tastning (afhaengig af antal af tastninger Q423)
det anden Borings- hhv. Tapmidtpunkt

7 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde
(afheengig af Q1125) og lagrer den fastsatte veerdier i fglgende Q-
parametre:

Q-parameter Betydning

nummer

Q950 til Q952 Fgrste malte cirkelmidtpunkt i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q953 til Q955 Anden malte cirkelmidtpunkt i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q964 Malte grunddrejning

Q965 Malte borddrejning

Q966 ti1Q967  Malte farste og anden diameter
Q98011 Q982  Malte afvigelse fra forste cirkelmidtpunkt
Q983 til Q985 Malte afvigelse fra anden cirkelmidtpunkt

Q994 Malte vinkelafvigelse af grunddrejning
Q995 Malte vinkelafvigelse af borddrejning
Q996 til Q997 Malte afvigelse af diameter
Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
= 0=God
® 1 = Efterarbejde
m 2= Skrot
Q970 Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 1. Cirkelmidtpunkt
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Q-parameter Betydning

nummer

Q971

Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 2. Cirkelmidtpunkt

Q973

Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser af diameter 1.
Cirkler

Q974

Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser af diameter 2.
Cirkler

Betjeningstips

m Er boringen for lille, og den programmerede
sikkerhedsafstand ikke er mulig, &bner en dialog. i
dialog viser styringen boringens Nom.-veerdi, den
kalibrerede tastekugleradius og den stadig mulige
sikkerhedsafstand.

De har fglgende muligheder:

= Nar der ikke er kollisionsfare, kan De udfgre Cyklus
med veerdi fra dialog med NC-Start. Den aktive
sikkerhedsafstand bliver for dette objekt reduceret
med den viste veerdi.

® Du kan afslutte cyklussen med Annuller
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De mellem objekt og tastepunkt ikke kgrer til sikker hgjde,
opstar kollisionsfare.

> Mellem objekt eller hver tastepunkt kar til sikker hgjde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr
Koordinattransformationer ikke veaere aktiv, f.eks. Cyklen 8
SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

Tips i forbindelse med drejeakser:

Nar De bestemmer grunddrejningen i et drejet bearbejdningsplan,
skal De veere opmaerksom pa fglgende:

= Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede
transformationsvinkel (3D-ROT-Menu) stemmer overens,
er bearbejdningsplanet konsistent. Styringen beregner
grunddrejning generelt i indlaese-koordinatsystem I-CS.

= Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede
transformationsvinkel (3D-ROT-Menu) ikke stemmer overens,
er bearbejdningsplanet inkonsistent. Styringen beregner
grunddrejning emne-koordinatsystem W-CS i afhaengighed
veerktgjsaksen.
Med valgfri Maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601)
definerer maskinproducenten en kontrol til overensstemmelse
af drejesituationen. Nar der ikke er konfigureret en kontrol,
antager Cyklus grundlaeggende et konsistent bearbejdningsplan.
Beregningen af grunddrejningen forekommer derefter i I-CS.
Juster drejeakse:
® Styringen kan kun justerer drejeaksen, ndr den malte rotation kan
korrigeres med en rundbordsakse. Denne akse skal vaere den
forste drejeakse udgdende fra emnet.
m For at oprette en drejeakse (Q1126 ulig 0), skal drejningen
overfgres (Q1121 ulig 0). Ellers afgiver styringen en fejlmelding.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
z\ Q1100 1. Nominelposition hovedakse?
H Absolut Nom.-position for fgrste tastepunkt i hovedaksen for
! bearbejdningsplanet

v &* —7 aos Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ optional ?, -, +
J’ eller @

m ?: Halvautomatisk Modus, se Side 57
® -, + Evaluering af tolerancen, se Side 62
= @: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 65

<V

Q1100

Q1103

Q117 AZ
Qiie Q1101 1. Nominelposition sideakse?

Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-

ningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?

Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen
Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1116 Diameter 1. position?

Diameter for fgrste Boring hhv. fgrste Tap.

Indleese: 0...9999.9999 alternativ valgfri indlaesning:

"...om...+.." BEvaluering af tolerance, se Side 62

<A

Q1101

Q1104

Q1103 2. Nominelposition hovedakse?
Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1104 2. Nominelposition sideakse?

Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1105 2. Nominelposition vaerktajsakse?

Absolut Nom.-position af andet tastepunkt i veerktgjsaksen for
bearbejdningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100
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Hjzelpebillede Parametre

Q1117 Diameter 2. position?
Diameter for anden Boring hhv. anden Tap.
Indlaese: 0...9999.9999 alternativ valgfri indlaesning:
"eeeme.o*.. " Evaluering af tolerance, se Side 62
Q1115 Geometritype (0-3)?
Geometri for objekt:
0: 1. Position=Boring og 2. Position=Boring
1: 1. Position=Tap og 2. Position=Tap
2: 1. Position=Boring og 2. Position=Tap
3: 1. Position=Tap og 2. Position=Boring
Indlees: 0,1, 2,3
Q423 Antal tastninger?
Antal tastepunkter pa diameteren
Indlees: 3,4,5,6,7,8
Y Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000
Q1119 Cirkel-abningsvinkel?
Vinkelomrade, i hvilken tastningerne skal fordeles.
Indleese: -359.999...+360000

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additiv til SET_UP (tastesystem-tabel) og kun ved tastning af
henfgringspunktet i tastesystem-akse. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

SET_UP(TCHPROBE.TP) Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Parametre

Q1125 Kaer til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0: Kor til sikker hgjde fgr og efter Cyklus. Forpositionering finder
sted med FMAX_PROBE.

1: Kgr til sikker hgjde far og efter hvert objekt. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde fgr og efter hvert tastepunkt Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

Indlaes: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?
Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen ébner
ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen abner et
vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle position
i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt. Styringen dbner
ved efterbearbejdning ikke et vinduet med resultat

Indlees: 0,1, 2

Q1126 Juster drejeakse?
Positioner drejeakser til skra bearbejdning:
0: Behold aktuelle drejeakseposition

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg veerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og vaerktgj bliver ikke
forandret. Styringen udfgrer med lineaer aksen en udligningsbevae-
gelse.

2: Positionér drejeaksen automatisk uden at fglge vaerktgjsspidsen
(TURN).

Indlees: 0, 1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastlaeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referencepunkt:
0: ingen korrektur

1: Korrektur henfgrt til 1. Tastepunkt

2: Korrektur henfgrt til 2. Tastepunkt

3: Korrektur henfgrt til gennemsnitlige tastepunkt

Indlees: 0,1, 2,3
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Hjzelpebillede Parametre

Q1121 Drejning overforsel?

Bestem, om styringen skal anvende fastlagte skrdplan som grund-
drejning:

0: ingen grunddrejning

1: Seet grunddrejning: Styringen overfgrer skrafladen som
basistransformation i henfgringstabellen.

2: Udfer rundborddrejning: Styringen overfgrer skrafladen som
Offset i henfgringstabellen.

Indlees: 0, 1, 2

m
=
)
o
3
S
o
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4.6 Cyklus 1412 TAST SKRAE KANT

ISO-Programmering
G1412

Anvendelse

Med Tastesystemcyklus 1412 bestemmer De en emne-skraflade
vha. to positioner pa en skré kant. Cyklus bestemmer drejningen fra
forskellen mellem malte vinkel og nom.-vinkel.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION, kan De gentage bergringspunkterne i én retning over en
vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION *,
Side 276

Cyklus 1412 tilbyder yderlig fglgende funktioner:

= Nar tastepositionen henfgres til det aktuelle nulpunkt ikke er
kendt, kan Cyklus udfgres i halvautomatisk funktion.

Yderligere informationer: "Halvautomatisk funktion', Side 57

= Nar De har forudbestemt den faktiske position og kan disse
overfgres i Cyklus som akt.-position.

Yderligere informationer: "Overfgre en akt.-Position", Side 65

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang FMAX_PROBE ZA
og med positioneringslogik til programmeret tastepunkt
Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Styringen kgre tastesystemet i ilgang FMAX_PROBE til
sikkerhdsafstand Q320. Summen fra Q320, SET_UP og X
tastekugleradius bliver tilgodeset ved tastning i hver akseretning.

3 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgh med taste-tilspaending F fra
Tastesystemtabellen.

4 Styringen forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-
afstanden mod tasteretning

5 Nar De har programmeret tilbagetraekning til sikker hgjde Q1125,
kgrer tastesystemet tilbage til den sikker hgjde.

6 Herefter kgrer tastesystemet til tastepunkt 2 og gennemfgrer det
andet taste-forlgb.

7 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde

(afheengig af Q1125) og lagrer den fastsatte vaerdier i fglgende Q-
parametre:
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Q-parameter Betydning

nummer

Q950 til Q952 Fgrste malte position i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q9531ilQ955  Anden malte position i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q964 Malte grunddrejning

Q965 Malte borddrejning

Q98011 Q982  Malte afvigelse fra forste tastepunkt
Q983 til Q985 Malte afvigelse fra andet tastepunkt
Q994 Malte vinkelafvigelse af grunddrejning

Q995 Mélte vinkelafvigelse af borddrejning

Q183 Emnestatus
= -1 = jkke defineret
® 0=God
m 1 = Efterarbejde
m 2= Skrot
Q970 Nar De pa forh&nd har programmeret Cyklus
1493 TAST EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 1. Tastepunkt

Q971 Nar De pa forhdnd har programmeret Cyklus
1493 TAST EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 2. Tastepunkt
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De mellem objekt og tastepunkt ikke kgrer til sikker hgjde,
opstar kollisionsfare.

> Mellem objekt eller hver tastepunkt kar til sikker hgjde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr
Koordinattransformationer ikke veaere aktiv, f.eks. Cyklen 8
SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

= NarDeiQ1100,Q1101 eller Q1102 programmerer en tolerance,
henfgrer de sig til den programmedere nom. position og ikke
pa tastepunkter langs skréplanet. Brug parameteren til at
programmere en tolerance for overfladenormalen langs den skra
kant TOLERANCE QS400.

Tips i forbindelse med drejeakser:

Nar De bestemmer grunddrejningen i et drejet bearbejdningsplan,
skal De veere opmaerksom pa fglgende:

= Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede
transformationsvinkel (3D-ROT-Menu) stemmer overens,
er bearbejdningsplanet konsistent. Styringen beregner
grunddrejning generelt i indlaese-koordinatsystem I-CS.

= Nar de aktuelle koordinater pa drejeaksen, og den definerede
transformationsvinkel (3D-ROT-Menu) ikke stemmer overens,
er bearbejdningsplanet inkonsistent. Styringen beregner
grunddrejning emne-koordinatsystem W-CS i afhaengighed
veerktgjsaksen.
Med valgfri Maskinparameter chkTiltingAxes (Nr. 204601)
definerer maskinproducenten en kontrol til overensstemmelse
af drejesituationen. Néar der ikke er konfigureret en kontrol,
antager Cyklus grundlaeggende et konsistent bearbejdningsplan.
Beregningen af grunddrejningen forekommer derefter i I-CS.
Juster drejeakse:
® Styringen kan kun justerer drejeaksen, ndr den malte rotation kan
korrigeres med en rundbordsakse. Denne akse skal vaere den
forste drejeakse udgdende fra emnet.
m For at oprette en drejeakse (Q1126 ulig 0), skal drejningen
overfgres (Q1121 ulig 0). Ellers afgiver styringen en fejlmelding.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede
Zy

(@ =—]

Q1102
D) -
@ >
! X
Q1100
| 4
- &
Y
o Q1101
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Parametre

Q1100 1. Nominelposition hovedakse?
Absolut nom. position, hvor der skra kant i hovedaksen begynder.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ valgfri ?, +, - eller
@

m ?: Halvautomatisk Modus, se Side 57
® -, + Evaluering af tolerancen, se Side 62
= @: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 65

Q1101 1. Nominelposition sideakse?
Absolut nom. position, hvor der skrd kant i sideaksen begynder.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ valgfri indlaes-
ning, se Q1100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen

Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

QS400 Toleranceangivelse?

Toleranceomrade, som Cyklus overvéger. Tolerancen definerer
den tilladte afvigelse af fladenormalen langs skra kant. Styringen
bestemmer afvigelsen vha. Nominel koordinat og den faktiske
aktuel koordinat af emne.

Eksempler:

= QS400 ="0.4-0.1" @vre dimension = Nom. koordinat +0.4,
nedre dimension = Nom. koordinat -0.1. For Cyklus er der
fglgende tolerance graenser: "Nom.-koordinat +0.4" til "Nom.-
koordinat -0.1".

= QS400 ="": Ingen hensyn til tolerance.

E QS400 ="0": Ingen hensyn til tolerance.

® QS400 ="0.1+0.1" Ingen hensyn til tolerance.
Indlaes: Max. 255 tegn
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Parametre

Q1130 Nom. vinkel for 1. linje?
Nom. vinkel for 1. linje?
Indlzese: -180...+180

Hjzelpebillede
Yi
Q1130
S\ oy
@ 01132)" } X
Q1133
| 4
Q260
- &
Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
—_—

+
Q320

92

Q1131 Tasteretning for 1. linje
Tasteretning for 1. linje:

+1: Styringen drejer tasteretningen med +90° om Nom. vinklen
Q1130

-1: Styringen drejer tasteretningen med -90° om Nom. vinklen
Q1130

Indlees: -1, +1

Q1132 Farste afstand pa 1. linje

Vinklen mellem start af skrdkant og det fgrste tastepunkt Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: -999.999...+999999

Q1133 Anden afstand pa 1. linje

Vinklen mellem start af skrékant og det anden tastepunkt Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: -999.999...+999999

Q1139 Plan for objekt (1-3)?

Planet, i hvilken styringen opfatter Nom. vinkel Q1130 og tasteret-
ning Q1131.

1: Nom. vinkel befinder sig i YZ-plan.
2: Nom. vinkel befinder sig i ZX-plan.
3: Nom. vinkel befinder sig i XY-plan.
Indlees: 1,2, 3

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q1125 Ker til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0: Kor til sikker hgjde fgr og efter Cyklus. Forpositionering finder
sted med FMAX_PROBE.

1: Kar til sikker hgjde fgr og efter hvert objekt. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde for og efter hvert tastepunkt Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

Indlees: -1, 0, +1, +2
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Hjzelpebillede

Parametre

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?

Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen ébner
ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen &bner et
vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle position
i skrotomradet. Programudfarelsen bliver afbrudt. Styringen dbner
ved efterbearbejdning ikke et vinduet med resultat

Indlees: 0, 1, 2

Q1126 Juster drejeakse?

Positioner drejeakser til skré bearbejdning:

0: Behold aktuelle drejeakseposition

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg veerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og veerktgj bliver ikke
forandret. Styringen udfgrer med lineaer aksen en udligningsbevae-
gelse.

1: Positioner drejeaksen automatisk og fglg vaerktgjsspidsen
(MOVE). Den relative position mellem emne og veaerktgj bliver ikke
forandret. Styringen udfgrer med linezer aksen en udligningsbevae-
gelse.

Indlees: 0, 1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastlaeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referencepunkt:
0: ingen korrektur

1: Korrektur henfert til 1. Tastepunkt

2: Korrektur henfert til 2. Tastepunkt

3: Korrektur henfgrt til gennemsnitlige tastepunkt

Indlees: 0,1, 2,3

Q1121 Drejning overfersel?

Bestem, om styringen skal anvende fastlagte skraplan som grund-
drejning:

0: ingen grunddrejning

1: Seet grunddrejning: Styringen overfgrer skrafladen som
basistransformation i henfgringstabellen.

2: Udfer rundborddrejning: Styringen overfgrer skrafladen som
Offset i henfgringstabellen.

Indlees: 0,1, 2
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Eksempel

O
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4.7 Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx

Fzellestrak for tastsystemcykler for registrering af skaevt
liggende emner

Ved Cyklus 400, 401 og 402 kan De med Parameter Q307
Forindstilling Grunddrejning fastlaegge, om resultatet af mélingen
skal korrigeres med en kendt vinkel a (se billedet). Herved kan De
male grunddrejningen pé en vilkarlig retlinje 1 pd emnet og fremstille
henfgringen til den egentlige 0°-retning 2 .

6 Cyklus fungerer ikke med 3D-Rot! Benyt i dette tilfeelde
Cyklus 14xx. Yderligere informationer: "Grundlag for
Tastesystemcyklus 14xx", Side 55
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4.8 Cyklus 400 BASIS ROTATION

ISO-Programmering
G400

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 400 bestemmer ved maling af to punkter,
som skal ligge pa en retlinje, en emne-skraflade. Med funktionen
grunddrejning kompenserer styringen den malte vaerdi.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til programmerede
tastepunkt 1. Styringen forskyder derved tastesystem med
sikkerhedsafstand mod den fastlagte kgrselsretning
Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og

gennemfgrer det f@rste tast-forleb med tast-tilspaending (kolonne

F)
3 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2 og
gennemfgrer det andet taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet tilbage til sikkerheds hgjde
og gennemfgrer den fastsatte grunddrejning

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning vaere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

+

Q267
Y A
Q272=2 . @ +

SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266

Q264 \ a—Icﬁzo
T
D

-
\

@
J

Q263 Qzes  Q272=1

4 |

— 3

Q260

Q261

®
<Y

Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2nd male-punkt i 1st akse?

Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken méalingen skal forega:
1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = méaleakse

Indlees: 1, 2

Q267 Kersel retning 1 (+1=+/ -1=-)?

Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:
-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlees: -1, +1

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q301 Kaer til fri-hgjde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem malepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q307 Forindstilling af drejevinkel

Hvis skrafladen der skal méles ikke skal henfgre sig til hovedaksen,
men til en vilkarlig retlinie, indlaeses vinklen til henfgrings-retlinien.
Styringen fremskaffer sa for grunddrejningen forskellen mellem den
malte veerdi og vinklen til henfgrings-retlinjen. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q305 Preset nummer i tabel?

Angiv nummeret i henfgrings-tabellen, i hvilket styringen skal
gemme den fremskaffede grunddrejning. Ved indlaesning af
Q305=0, leegger styringen den fastsatte grunddrejning i ROT-
menuen for driftsart manuel.

Indlees: 0...99999

m
x
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4.9 Cyklus 401 ROT 2 BORING

ISO-Programmering
G401

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 401 registrerer midtpunktet af to boringer.
Derefter beregner styringen vinklen mellem bearbejdningsplanet for
hovedakse og retlinjen der forbinder boringsmidtpunkterne. Med
funktionen grunddrejning kompenserer styringen den beregnede
veerdi. Alternativt kan De ogsa kompensere den fremskaffede
skraflade med en drejning af rundbordet.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra
kolonne FMAX) og med positioneringslogik til det indlaeste
midtpunkt for fgrste boring

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det fgrste borings-midtpunkt

3 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indlaeste midtpunkt for den anden boring

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Til slut kerer styringen tastesystemet tilbage til sikker hgjde og
gennemfgrer den fastsatte grunddrejning

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Folgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

= Nar De vil kompensere skrafladen med en rundbordsdrejning, sa
anvender styringen automatisk fglgende drejeakser:

®  C med veaerktgjs-akse Z
® B med veerktgjsakse-akse Y
B A med veerktgjs-akse X

Tips til programmering
B For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
Y Q268 1st hul: center i 1st akse?
Midtpunkt for fgrste boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Q271 @% Veerdi virker absolut.
69 Indleese: -99999.9999...+9999.9999
Q269 1st hul: center i 2nd akse?
@) - Midtpunkt for fgrste boring i sideaksen for bearbejdningsplanet
Y X Veerdi virker absolut.
Q268 Q270

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2nd hul: center i 1st akse?

Midtpunkt for anden boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2nd hul: center i 2nd akse?

Midtpunkt for anden boring i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

z Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Q260 Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.
Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q307 Forindstilling af drejevinkel

Hvis skrafladen der skal méles ikke skal henfgre sig til hovedaksen,
men til en vilkarlig retlinie, indlaeses vinklen til henfgrings-retlinien.
Styringen fremskaffer sa for grunddrejningen forskellen mellem den
malte veerdi og vinklen til henfgrings-retlinjen. Veaerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

_@
xY
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Hjzelpebillede

Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Indgiv nummeret pa linje fra henfgringspunkt-tabellen. | denne linje
tager styringen den respektive indlaesning fra:

Q305 = 0: Drejeaksen bliver i nummer 0 i henfgringspunkttabel
nullet. Derved kommer indlaesning i OFFSET-kolonne (Eksempel:
Ved veerktgjsakse Z kommer indlaesning i C_OFFS). Yderlig bliver
alle andre veerdier (X, Y, Z, osv.) til tidspunktet aktive henfgrings-
punkt i linje 0 af henfgringspunkttabellen overfgrt. Derudover bliver
henfgringspunkt fra linje O aktiveret.

Q305 > 0: Drejeaksen bliver den her angivne linje af henfgrings-

punkttabel nullet. Derved kommer indlaesning i OFFSET-kolonne

af henfgringspunkttabel. (Eksempel: Ved vaerktgjsakse Z kommer

indlaesning i C_OFFS).

Q305 er afhaengig af folgende Parameter:

B Q337 =0 og samtidig Q402 = 0: en grunddrejning blev sat i linje,
der blev specificeret med Q305. (Eksempel: Ved veerkigjsakse Z
kommer indleesning af grunddfrejning i SPC).

= Q337 =0 og samtidig Q402 = 1: Parameter Q305 er ikke aktiv

m Q337 =1: Parameter Q305 virker som beskrevet ovenfor

Indlees: 0...99999

Q402 Grunddrejning/opretning (0/1)

Fastlaeg, om styringen skal saette den fremskaffede skraflade som
en grunddrejning, eller skal oprette pr. rundbordsdrejning:

0: Seet Grunddrejning: Her gemmer styringen grunddrejningen
(F.eks.: ved veerktgjsakse Z anvender styringen kolonne SPC)

1: udfer rundbordsdrejning: En indlaesning foretages i de respek-
tive Offset-kolonne af henfgringstabel (f.eks.: ved vaerktgjsakse Z
anvender stryringen kolonne C_Offs), desuden roterer de respektive
akser

Indlees: 0, 1

Q337 Seet til nul efter opretning?

Fastlaeg, om styringen skal saette positionsvisning af respektive
drejeakser efter opretning til 0:

0: Efter opretning bliver positionsvisning ikke sat til 0

1: Efter opretning bliver positionsvisning sat til 0, nar De forud har
defineret Q402=1

Indlaes: 0, 1
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4.10 Cyklus 402 ROTATION AF 2 GEVIND

ISO-Programmering
G402

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 402 registrerer midtpunktet for to tappe.
Derefter beregner styringen vinklen mellem bearbejdningsplanet for
hovedakse og retlinjen der forbinder boringsmidtpunkterne. Med
funktionen grunddrejning kompenserer styringen den beregnede
veerdi. Alternativt kan De ogsa kompensere den fremskaffede
skraflade med en drejning af rundbordet.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra
kolonne FMAX) og med positioneringslogi pa tastepunktet 1 af
den fgrste Tap.
Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlzeste malehgjde 1 og
registrerer med fire tastninger det f@grste tap-midtpunkt Mellem de
hver gang med 90° forskudte tastepunkter kgrer tastesystemet
pa en cirkelbue.

3 Herefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer til tastepunktet 5 for den anden Tap.

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste Malehgjde 2 og
registrerer med fire tastninger det andet Tap-midtpunkt

5 Til slut kerer styringen tastesystemet tilbage til sikker hgjde og
gennemfgrer den fastsatte grunddrejning
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

= Nar De vil kompensere skrafladen med en rundbordsdrejning, sa
anvender styringen automatisk fglgende drejeakser:

®  C med vaerktgjs-akse Z
B B med veerktgjsakse-akse Y
B A med veerktgjs-akse X

Tips til programmering

m For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
YA Q268 1ste gevind: center i 1st akse?
Midtpunkt for fgrste tap i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Q271 D Q314 Veerdi virker absolut.
0269 0s13 Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

T Q269 1st gevind: center i 2nd akse?

Midtpunkt for fgrste tap i sideaksen for bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q313 Diameter af gevind 1?7

Cirka diameter for 1. tap. Indlees helst for stor veerdi
Indleese: 0...99999.9999

z Q261 Malehgjde gevind 1 i TS akse?

Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i tastesy-
stem-aksen, pd hvilke mélingen for tappen 1 skal ske. Veerdi virker

(@
W

xY

Q268 Q270

Q261

ams || 220 absolut.
| |_| Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2nd gevind: center i 1st akse?

Midtpunkt for anden tap i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2nd gevind: center i 2nd akse?

Midtpunkt for anden tap i sideaksen for bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q314 Diameter af gevind 2?
Cirka diameter for 2. tap. Indlees helst for stor veerdi
Indleese: 0...99999.9999

Q315 Male-hgjde gevind 2 i TS akse?

Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i tastesy-
stem-aksen, pd hvilke mélingen for tappen 2 skal ske. Veerdi virker
absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

-

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

_@
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Hjzelpebillede

106

Parametre

Q301 Kaer til fri-hejde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem maélepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem mélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q307 Forindstilling af drejevinkel

Hvis skrafladen der skal méles ikke skal henfgre sig til hovedaksen,
men til en vilkarlig retlinie, indlaeses vinklen til henfgrings-retlinien.
Styringen fremskaffer sa for grunddrejningen forskellen mellem den
malte veerdi og vinklen til henfgrings-retlinjen. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q305 Nummer i tabel?

Indgiv nummeret pa linje fra henfgringspunkt-tabellen. | denne linje
tager styringen den respektive indlaesning fra:

Q305 = 0: Drejeaksen bliver i nummer 0 i henfgringspunkttabel
nullet. Derved kommer indleesning i OFFSET-kolonne (Eksempel:
Ved veerktgjsakse Z kommer indlaesning i C_OFFS). Yderlig bliver
alle andre veerdier (X, Y, Z, osv.) til tidspunktet aktive henfgrings-
punkt i linje 0 af henfgringspunkttabellen overfgrt. Derudover bliver
henfgringspunkt fra linje O aktiveret.

Q305 > 0: Drejeaksen bliver den her angivne linje af henfgrings-

punkttabel nullet. Derved kommer indlaesning i OFFSET-kolonne

af henfgringspunkttabel. (Eksempel: Ved vaerktgjsakse Z kommer

indlaesning i C_OFFS).

Q305 er afhaengig af folgende Parameter:

B Q337 =0 og samtidig Q402 = 0: en grunddrejning blev sat i linje,
der blev specificeret med Q305. (Eksempel: Ved vaerktgjsakse Z
kommer indlaesning af grunddfrejning i SPC).

® Q337 =0 og samtidig Q402 = 1: Parameter Q305 er ikke aktiv

m Q337 =1: Parameter Q305 virker som beskrevet ovenfor

Indlees: 0...99999
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Q402 Grunddrejning/opretning (0/1)

Fastleeg, om styringen skal seette den fremskaffede skraflade som
en grunddrejning, eller skal oprette pr. rundbordsdrejning:

0: Seet Grunddrejning: Her gemmer styringen grunddrejningen
(F.eks.: ved veerktgjsakse Z anvender styringen kolonne SPC)

1: udfgr rundbordsdrejning: En indlaesning foretages i de respek-
tive Offset-kolonne af henfgringstabel (f.eks.: ved veerktgjsakse Z
anvender stryringen kolonne C_Offs), desuden roterer de respektive
akser

Indlees: 0, 1

Q337 Seet til nul efter opretning?

Fastleeg, om styringen skal saette positionsvisning af respektive
drejeakser efter opretning til 0:

0: Efter opretning bliver positionsvisning ikke sat til 0

1: Efter opretning bliver positionsvisning sat til 0, nar De forud har
defineret Q402=1

Indlees: 0, 1
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4.11 Cyklus 403 ROT OVER DREJEAKSE

ISO-Programmering
G403

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 403 bestemmer ved maling af to punkter, som
skal ligge pa en retlinje, en emne-skraflade. Den fastlagte skra emne-
flade kompenserer styringen for ved drejning af A-, B- eller C-aksen.
Emnet kan derfor opspaendes vilkarligt pa rundbordet.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til programmerede
tastepunkt 1. Styringen forskyder derved tastesystem med
sikkerhedsafstand mod den fastlagte kgrselsretning

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det f@rste tast-forleb med tast-tilspaending (kolonne
F)

3 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2 og
gennemfgrer det andet taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet tilbage til sikker hgjde og
drejer den i Cyklus definerede drejeakse med den registrerede
veerdi. Eventuelt kan De angive, om styringen skal fastlaegge
drejevinklen i Henfgrings-Tabellen eller i Nulpunkt-Tabellen til 0.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar styringen automatisk positionerer drejeaksen, kan det komme
til kollision.

> Pas pa mulige kollisioner mellem evt. pa bordet opbygget
elementer og veerktgjet

> Veelg en sikker hgjde sé at der ikke kan opsta kollision.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i parameter Q312 Akse f. kompenserende bevaegelse?
indgiver veerdien 0, bestemmer Cyklus den justerede drejeakse
automatisk (anbefalet indstilling) Dermed bliver, afheengig af
reekkefglgen af tastepunkter, en vinkel bestemt. De overfgrte vinkel
vises fra fgrste til anden tastepunkt. Nar De i parameter Q312,
veelger A-, B- eller C-akse som udligningsakse, overfgrer Cyklus
vinklen uafhaengig af reekkefglgen af tastepunkter. Den beregnede
vinkel ligger omradet -90 til +90°.

> Kontroller efter justering positionen af drejeaksen

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

X Q267 Q263 1st male-punkt i 1st akse?

s | - @ + Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
m v net Veerdi virker absolut.
B

. R W Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q264 \ P Tasz Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

ig ] Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-
- net Veerdi virker absolut.

0263 Q265 Q272 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2nd male-punkt i 1st akse?

Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Male-akse (1/2/3, 1=ref. akse)?
Aksen, i hvilken malingen skal forega:

1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastesystemakse = méaleakse
Indlees: 1,2, 3

Q267 Kersel retning 1 (+1=+/ -1=-)?
Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:
-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlees: -1, +1

zA Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Q260 Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
4@ - virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
X virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

@)
J

— 3

Q261
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Hjzelpebillede Parametre

Q301 Kaer til fri-hejde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem maélepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem mélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q312 Akse f. kompenserende bevagelse?

Fastlaeg, med hvilken drejeakse styringen skal kompensere den
malte skraflade:

0: Automatikmodus — Styringen overfgrer den justerede drejeakse
til aktive Kinematik. | automatikmodus bliver den fgrste drejebor-
dakse anvendt (udgaende fra emne) som udligningsakse. Anbefale-
de indstillinger!

4: Kompenser skraflade med drejeakse A
5: Kompenser skraflade med drejeakse B
6: Kompenser skraflade med drejeakse C
Indlees: 0, 4, 5, 6

Q337 Seet til nul efter opretning?

Fastlaeg, om styringen skal seette vinklen af den justerede drejeakse
i Preset-Tabellen hhv. i Nulpunkt-Tabellen til O efter justering.

0: Efter opretning af vinkel af drejeakse i Tabel bliver ikke sat til O
1: Efter opretning af vinkel af drejeakse i Tabel bliver sat til 0
Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?
Angiv nummeret i henfgringspunkttabellen, i hvilken styringen skal
indlzese grunddrejningen.

Q305 = 0: Drejeakse bliver i nummer 0 i henfgringstanel nulsat.

Derved kommer indlaesning i OFFSET-kolonne. Yderlig bliver alle

andre veerdier (X, Y, Z, osv.) til tidspunktet aktive henfgringspunkt i

linje 0 af henfgringspunkttabellen overfgrt. Derudover bliver henfg-

ringspunkt fra linje O aktiveret.

Q305 > 0: Angiv linje i henfgringstabel, i hvilken styringen skal

nulsaette drejeakse. Derved kommer indlaesning i OFFSET-kolonne

af henfgringspunkttabel.

Q305 er afhaengig af felgende Parameter:

= Q337 = 0: Parameter Q305 er ikke aktiv

= Q337 = 1: Parameter Q305 virker som ovenfor

® Q312 = 0: Parameter Q305 virker som ovenfor

= Q305 Nummer i tabel? Q312 > 0: Indlaesning i Q305 bliver
ignoreret. Derved kommer indlaesning i OFFSET-kolonne i linje af
henfgringspunkttabel, som er aktiv ned Cykluskald

Indlees: 0...99999
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Hjzelpebillede Parametre

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

0: Skriv det fastlagte referencepunkt som en nulforskydning i den
aktive nulpunktstabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinat-
system.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: 0, 1

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Vinklen, pa hvilken styringen skal oprette den tastede retlinje.. Kun
virksom, nér drejeaksen = automatiskfunktion eller C er valgt (Q312
=0 eller 6).

Indleese: 0...360

m
x
®
o
3
S
o

—
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4.12 Cyklus 405 ROTATION I C-AXIS

ISO-Programmering
G405

Anvendelse

Med tastesystem-cyklus 405 bestemmer De,

m vinkelforskydningen mellem den positive Y-akse for det aktive
koordinatsystem og midterlinien for en boring

m vinkelforskydningen mellem Nom.-position og Akt.-position for et
borings-midtpunkt

Den fremskaffede vinkelforskydning kompenserer styringen ved

drejning af C-aksen. Emnet kan derfor vaere opspaendt vilkarligt pa

rundbordet, Y-koordinaten for boringen skal dog vaere positiv. Nar

De maler vinkelforskydningen af boringen med tastesystemakse

Y (horisontal placering af boringen), kan det vaere ngdvendigt, at

udfgre cyklus flere gange, da der med malestrategien kan opsta en

ungjagtighed pa ca.1% af skrafladen.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastsystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending
(kolonne F). Styringen bestemmer taste-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel.

3 Herefter kgrer tastesystemet cirkulaert, enten i malehgjden eller i
sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet
taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb og positionerer tastesystemet pa den fastlagte
boringsmidte.

5 Afslutningsvis positionerer styringen tastesystemet tilbage
til sikker hgjde og opretter emnet ved drejning af rundbordet..
Styringen drejer herved rundbordet saledes, at borings-
midtpunktet efter kompenseringen - sdvel med lodret som ogsé
med vandret tastesystemakse - i retning af den positive Y-akse,
eller ligger pa Nom.-positionen for borings-midtpunktet. Den
malte vinkelforskydning er ogsa tilgeengelig i parameter Q150.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader en
forpositionering i neerheden af tastepunktet, taster styringen altid
gaende ud fra lommens midte. Mellem de fire malepunkter kgrer
tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

» Indenfor Lomme/boring skal der ikke mere std materiale

» For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indlzeser De Soll-diameteren for lommen (boring) hellere for
lille.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning vaere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Anvisninger for programmering

= Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere ungjagtigt
beregner styringen cirkelmidtpunktet. Mindste indlaeseveerdi: 5°.

114 HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022



Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade | Cyklus 405 ROTATION | C-AXIS

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
Yi Q321 MIDTE 1. AKSE ?
Midten af boringen i hovedaksen for bearbejdningsplanet Veerdi
0247 AN virker absolut.

Qezp’ Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q322

Q262

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af boringen i sideaksen for bearbejdningsplanet. Hvis De
programmerer Q322 = 0, s& opretter styringen borings-midtpunk-
tet pd den positive Y-akse, hvis De programmerer Q322 ulig 0, s
opretter styringen borings-midtpunktet pd Nom.-positionen (vinklen,
der fremkommer fra boringsmidten) Vaerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

<Y

Q321

Q262 Nominal diameter?

Cirka diameteren for den runde lomme (boring). Indlaes helst veerdi-
en for lille

Indlaese: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleeg-
ger drejeretningen (- = medurs), med hvilken tastesystemet kgrer til
naeste malepunkt. Hvis De vil opmaéle en cirkelbue, s& programme-
rer De et vinkelskridt mindre end 90°. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120

zi Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Q260 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

— 3

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

A
Q320 Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q261

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Parametre

Q301 Kaer til fri-hgjde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem malepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q337 Seet til nul efter opretning?

0: Seet visning af C-akse til 0 og C_Offset i den aktive linje i
nulpunktstabellen

0: Skriv den malte vinkelforskydning i nulpunkttabel. Linje-nummer
= Veerdien fra Q337. Er der allerede indfgrt en C-forskydning i
nulpunkt-tabellen, sa adderer styringen den malte vinkelforskydning
fortegnsrigtigt

Indleese: 0...2999

m
x
)

o

3
S

=R

—
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4.13 Cyklus 404 SET BASIC ROTATION

ISO-Programmering
G404

Anvendelse

Med tastesystem-cyklus 404 kan De under programafviklingen
automatisk fastlaegge en vilkarlig grunddrejning eller gemme i
henfgringspunkt-tabel. De kan ogsa anvende Cyklus 404 nar De vil
nulstille en aktiv grunddrejning.

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Folgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
Q307 Forindstilling af drejevinkel
Vinkelveerdien, med hvilken grunddrejningen skal fastlaegges.
Indleese: -360.000...+360000
Q305 Preset nummer i tabel?:
Angiv nummeret i henfgrings-tabellen, i hvilket styringen skal
gemme den fremskaffede grunddrejning. Ved indlaesning af
Q305=0 oder Q305=-1, laegger styringen yderlig den fastlagte
grunddrejning i grunddrejningsmenu (Tastning Rot) i driftsart
Manuel drift .
-1: Overskriv aktive henfgringspunkt og aktiver
0 = Kopier Aktiv henfgringspunkt i henfgringspunkt-linje 0, skriv
grunddrejning i henfgringspunkt-linje 0 og aktiver henfgringspunkt 0
>1: Gem grunddrejning i det angivet henfgringspunkt. Henfgrings-
punkt bliver ikke aktiveret
Indleese: -1...99999

Eksempel
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4.14 Eksempel: Bestemmelse af grunddrejning
med to boringer

Q268 = Midtpunkt af 1. Boring: X-Koordinat
Q268 = Midtpunkt af 1. Boring: Y-Koordinat
Q268 = Midtpunkt af 2. Boring: X-Koordinat
Q268 = Midtpunkt af 2. Boring: Y-Koordinat

Q261 = Koordinater i Tastesystemakse, hvorpd malingen er
foretaget

Q307 = Vinkel af henfgringslinje
Q402 = Kompenser skraflade ved rundbordsdrejning
Q337 = Nulseet visning efter opretning

; Kald bearbejdningsprogram

—
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5.1 Oversigt

Styringen stiller Cyklus til rAdighed, med hvilken De automatisk kan
bestemme henfgringspunkter.

@ Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for
brug af 3D-tastesystemer.
HEIDENHAIN overtager s kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nér der bruges HEIDENHAIN-

tastesystemer.
Softkey Cyklus Side
1e00 ; Cykus 1400 TASTE POSITION 123

= Maling af enkelte positioner

m Fastleeg evt. henfgringspunkt

1401 Cykus 1401 TASTE CIRKEL 126

@ = Mal indv- eller udvendig cirkelpunkter

m Fastlaeg evt. cirkelmidte som henfgringspunkt

o0z Cyklus 1402 TASTE KUGLE 131

_%ﬂ = Mal punkter pa en kugle

m Fastleeg evt. kuglemidte som henfgringspunkt

Cyklus 410 NULPUNKT | FIRKANT 138

= Maling af leengde og bredde indvendig i en firkant

m fastlaeg firkantmidte som henfgringspunkt

a1 Cyklus 417 NULPUNKT UDE FIRKANT 143

®  Maling af leengde og bredde udvendig i en firkant

m fastlaeg firkantmidte som henfgringspunkt

a2 Cyklus 412 NULPUNKT | CIRKEL 149
= Maling af fire vilkarlige indvendige cirkelpunkter

® Fastleeg kredsmidte som henfgringspunkt

413 Cyklus 413 NULPUNKT UDE CIRKEL 155
= Maling af fire vilkarlige udvendige cirkelpunkter

m Fastleeg kredsmidte som henfgringspunkt

414 Cyklus 414 NULPUNKT UDE HJOERNE 161
= Mal to lige linje udvendig

m  Skeeringspunkt lige linje fastlaegges som
henfgringspunkt
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Softkey Cyklus Side
415 Cyklus 415 NULPUNKT | HJOERNE 167
= Malto lige linje indvendig
m Skeeringspunkt lige linje fastlaegges som
henfgringspunkt
se Cyklus 416 NULPUNKT CIRKELCENT. 173
i = M4l tre vilkarlige boringer pa hulkredsen
® Fastleeg hulkreds-midte som henfgringspunkt
417 Cyklus 417 NULPUNKT | TS AKSE 179
ﬁ ® Maling af vilkarlige position i veerktgjsakse
® Fastleeg vilkarlig position som henfgringspunkt
YT Cyklus 418 HENF.PKT 4 BORINGER 182
2% = Mal 2 boringer pa tveers
B Seet skaeringspunkt lige linje som henfgringspunkt
419 Cyklus 419 HENF.PKT | EN AKSE 187
428 = Mal en vilkarlig position i en valgbar akse
m  Seet vilkarlig position i en valgbar akse som henf.punkt
408 Cyklus 408 HENF.PKT MIDTE NOT 191
bad = Mal bredde indvendigt i Not
B Szt Not-midte som henfgringspunkt
409 Cyklus 409 HENF.PKT. MIDTE TRIN 196
2 = M3l bredde udvendigt som kam

® Szt Kam-midte som henfgringspunkt
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5.2 Grundlag for Tastesystemcyklus 14xx til
henfgringspunktbestemmelse

Fzelles for alle Tastesystem-Cyklus 14xx ved
henfgringspunkt-fastlaeggelse

Henf. punkt og vaerktgjsakse

Styringen seetter henfgringspunktet i bearbejdningsplanet i
afhaengighed af tastesystemaksen, som De har defineret i Deres
maleprogram.

Aktiv tastesystemakse Saet henf.pkt. In
Z XogVY
Y Z og X
X YogZ

Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den respektive taste-cyklus gemmer styringen
i de globalt virksomme Q-parameter Q9xx. Parameter kan

De genanvende i Deres NC-Program. Bemaerk tabellen over
resultatparametre, der er angivet i hver cyklusbeskrivelse.
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5.3 Cykus 1400 TASTE POSITION

ISO-Programmering
G1400

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 1400 maler en vilkarlig position i en

valgbar akse. De kan overfgrer resultatet i den aktive linje i
henfgringstabellen.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION, kan De gentage bergringspunkterne i én retning over en
vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION *,
Side 276

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til programmerede
tastepunkt 1. Styringen tilgodeser ved forpositionering z\
sikkerhedsafstanden Q320. Y

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet i den indleeste malehgjde og
registrerer med en enkel tastning Akt.-positionen.

3 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

4 Styringen gemmer den fastlagte position i efterfglgende Q-
parameter. Nar Q1120=1, skriver styringen den fastlagte Position
i den aktive linje i henfgringstabellen.
Yderligere informationer: "Grundlag for Tastesystemcyklus 14xx
til henfgringspunktbestemmelse’, Side 122

Q-parameter- Betydning

nummer
Q950 til Q952 Fgrste malte position i hoved-, side- og
veerktgjsakse
Q98011 Q982  Malte afvigelse fra fgrste tastepunkt
Q183 Emnestatus
® -1 = ikke defineret
= 0=God
® 1 = Efterarbejde
m 2 = Skrot
Q970 Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:

Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 2. Tastepunkt
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr
Koordinattransformationer ikke veere aktiv, f.eks. Cyklen 8
SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS MIRROR.

> Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Z| Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position for fgrste tastepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ optional ?, -, +
eller @

?: Halvautomatisk Modus, se Side 57
-, +: Evaluering af tolerancen, se Side 62
@: Overfgrsel af en Akt.-Position, se Side 65

,
@

"
I

xY

Q1100

Q1101 1. Nominelposition sideakse?

Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
anot se Q1100
Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i veerktgjsaksen
Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100
Q372= Q372 Tasteretning (-3..+3)?

Aksen, i hvilken tastningen skal forega. Med fortegnet definerer De
kgrselsretning, positiv eller negativ, i aksetasterne.

Indlaes: -3,-2, -1, +1, +2, +3
Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
Q260 mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

<A

@
N

<A

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320
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Hjzelpebillede Parametre

Q1125 Kaer til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner:
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0, 1, 2: kgr for og efter tastning til sikker hgjde. Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

Indlees: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?
Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen dbner
ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen dbner et
vinduet med resultat.

2: Styringen &bner et vindue med resultater for den aktuelle position
i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt. Styringen abner
ved efterbearbejdning ikke et vinduet med resultat

Indlees: 0,1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastlaeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referencepunkt:
0: ingen korrektur

1: Korrektur henfgrt til 1. Tastepunkt

Indlees: 0, 1

m
x
o

o

3
S

[cR
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5.4 Cykus 1401 TASTE CIRKEL

ISO-Programmering
G1401

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 1401 fastleegger midtpunktet af en cirkuleer
lomme eller en cirkuleer Tap. De kan overfgrer resultatet i den aktive
linje i henfgringstabellen.

Nar De fgr denne Cyklus programmerer Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION, kan De gentage bergringspunkterne i én retning over en
vis laengde.

Yderligere informationer: "Cyklus 1493 TAST EKTRUTION *,
Side 276

Cyklusafvikling
T Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra
kolonne FMAX) og med positioneringslogik til programmerede
tastepunkt. Styringen tilgodeser ved forpositionering z\

sikkerhedsafstanden Q320. Y e

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde Q1102 v
og registrerer akt. postion af fgrste tastepunkt.

3 Styringen positionerer tastesystemet med FMAX_PROBE tilbage
til sikker hgjde Q260 og efterfglgende til naeste tastepunkt.

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indleeste malehgjde Q1102
og registrerer det naeste tastepunkt.

5 Alt efter definition af Q423 ANTAL TASTNINGER gentages
skridtet 3 til 4.

6 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde
Q260.

7 Styringen gemmer den fastlagte position i efterfglgende Q-
parameter. Nar Q1120=1, skriver styringen den fastlagte Position
i den aktive linje i henfgringstabellen.
Yderligere informationer: "Grundlag for Tastesystemcyklus 14xx
til henfgringspunktbestemmelse’, Side 122
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Q-parameter- Betydning

nummer

Q950 til Q952 Malte cirkelmidtpunkt i hoved-, side- og
veerktgjsakse

Q966 Maélte diameter

Q98011 Q982  Malte afvigelse fra cirkelmidtpunkt

Q996 Malte afvigelse af diameter

Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
= 0=God
® 1 = Efterarbejde
® 2 = Skrot

Q970 Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser fra den ideelle linje
i 1. Cirkelmidtpunkt

Q973 Nar De har programmeret Cyklus 1493 TAST
EKTRUTION:
Middelveerdi af alle afvigelser af diameter 1.
Cirkler

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr
Koordinattransformationer ikke veaere aktiv, f.eks. Cyklen 8
SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS MIRROR.

> Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q1100 1. Nominelposition hovedakse?

Absolut Nom.-position af midtpunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ valgfri indlaes-
ning:

"?..." Halvautomatisk Modus, se Side 57

Q16 z "...-...+..." Evaluering af tolerance, se Side 62

"...@..." Overfgrsel af akt.-Position, se Side 65

Q1101 1. Nominelposition sideakse?

Absolut Nom.-position af midtpunkt i sideaksen for bearbejdnings-
Y planet.

Q1101
Indlaese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100
Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen
Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100
Q1116 Diameter 1. position?
Diameter for fgrste Boring hhv. fgrste Tap.
...+ Evaluering af tolerance, se Side 62
Indleese: 0...9999.9999 alternativ valgfri indlaesning:

Q1115 Geometri type (0/1)?
Geometri af objekt:
0: Boring
1. Tap
Indlees: 0, 1
Q423 Antal tastninger?
Antal tastepunkter pa diameteren
Indlees: 3,4,5,6,7,8
Y Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000
Q1119 Cirkel-abningsvinkel?
Vinkelomrade, i hvilken tastningerne skal fordeles.
Indleese: -359.999...+360000
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Hjzelpebillede

Parametre

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem maélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q1125 Kaer til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner
-1: Kor ikke til sikker hgjde.

0, 1: Kor til sikker hgjde fgr og efter Cyklus. Forpositionering finder
sted med FMAX_PROBE.

2: Kor til sikker hgjde fgr og efter hvert tastepunkt Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

Indlaes: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?
Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen dbner
ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen abner et
vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle position
i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt. Styringen dbner
ved efterbearbejdning ikke et vinduet med resultat

Indlaes: 0, 1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastlaeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referencepunkt:
0: ingen korrektur

1: Korrektur henfert til 1. Tastepunkt

Indlees: 0, 1
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5.5 Cyklus 1402 TASTE KUGLE

ISO-Programmering
G1402

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 1402 fastleegger midtpunktet af en kugle. De
kan overfgrer resultatet i den aktive linje i henfgringstabellen.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra
kolonne FMAX) og med positioneringslogik til programmerede
tastepunkt. Styringen tilgodeser ved forpositionering
sikkerhedsafstanden Q320.
Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indleeste méalehgjde
Q1102 og registrerer ved enkelt tastning akt. postion af fgrste
tastepunkt.

3 Styringen positionerer tastesystemet med FMAX_PROBE tilbage
til sikker hgjde Q260 og efterfglgende til naeste tastepunkt.

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste mélehgjde Q1102
og registrerer det naeste tastepunkt.

5 Alt efter definition af Q423 antal tastninger gentages skridtet 3 til
4.

6 Styringen positionerer tastesystemet i veerktgjsaksen med
sikkerheds-afstanden over kuglen.

7 Tastesystemet kgre til midten af kuglen og udfgrer yderlige
tastepunkter.

8 Tastesystemer kgrer tilbage til sikker hgjde Q260.

9 Styringen gemmer den fastlagte position i efterfglgende Q-
parameter. Nar Q1120=1, skriver styringen den fastlagte Position
i den aktive linje i henfgringstabellen.
Yderligere informationer: "Grundlag for Tastesystemcyklus 14xx
til henfgringspunktbestemmelse’, Side 122
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Q-parameter- Betydning

nummer
Q950 til Q952 Malte cirkelmidtpunkt i hoved-, side- og
veerktgjsakse
Q966 Maélte diameter
Q98011 Q982  Malte afvigelse fra cirkelmidtpunkt
Q996 Malte afvigelse af diameter
Q183 Emnestatus
m -1 = ikke defineret
= 0=God
® 1 = Efterarbejde
® 2 = Skrot

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved kald ef Tastesystemcyklus 444 og 14xx bgr
Koordinattransformationer ikke veere aktiv, f.eks. Cyklen 8
SPEJLING, 11 DIM.-FAKTOR, 26 MAALFAKTOR, TRANS MIRROR.

» Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Hvis De fgr har defineret 1493 TAST EKTRUTION, ignorerer
styringen dette ved udfgrsel af Cyklus 1402 TASTE KUGLE.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

zA Q1100 1. Nominelposition hovedakse?
Absolut Nom.-position af midtpunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet.
Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ valgfri indlees-
ning:

"?2..." Halvautomatisk Modus, se Side 57
"...-...+..." Evaluering af tolerance, se Side 62
Q1100 "...@..." Overfgrsel af akt.-Position, se Side 65

A
©

Q1101 1. Nominelposition sideakse?

ame Absolut Nom.-position af midtpunkt i sideaksen for bearbejdnings-
Az planet.
Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
se Q1100

Q1102 1. Nominelposition sideakse?
Absolut Nom.-position af fgrste tastepunkt i vaerktgjsaksen

- @) Indleese: -99999.9999...+9999.9999 alternativ valgfri indlaesning,
N
Y 01101 se Q1100

Q1116 Diameter 1. position?

Diameter af kugle

"...m...+.." Evaluering af tolerance, se Side 62

Indleese: 0...9999.9999 alternativ valgfri indlaesning, se Q1100

Q423 Antal tastninger?
Antal tastepunkter pa diameteren
Indlaes: 3,4,5,6,7,8

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000
Q1119 Cirkel-abningsvinkel?
Vinkelomrade, i hvilken tastningerne skal fordeles.
Indleese: -359.999...+360000

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q1125 Kaor til sikker hgjde:
Positionerforhold mellem tastepositioner
-1: Kgr ikke til sikker hgjde.

0, 1: Kor til sikker hgjde fgr og efter Cyklus. Forpositionering finder
sted med FMAX_PROBE.

2: Kgr til sikker hgjde fgr og efter hvert tastepunkt Forpositionering
finder sted med FMAX_PROBE.

Indlaes: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?
Reaktion ved tolerance overskridelse:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse. Styringen dbner
ikke et vinduet med resultat.

1: Afbryd program ved toleranceoverskridelse. Styringen &bner et
vinduet med resultat.

2: Styringen abner et vindue med resultater for den aktuelle position
i skrotomradet. Programudfgrelsen bliver afbrudt. Styringen dbner
ved efterbearbejdning ikke et vinduet med resultat

Indlees: 0,1, 2

Q1120 Position til overfarsel?

Fastleeg, hvilket tastepunkt der korrigerer det aktive referencepunkt:
0: ingen korrektur

1: Korrektur henfert til midtpunkt af kugle

Indlees: 0, 1
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5.6 Grundlag for Tastesystemcyklus 4xx til
henfgringspunktbestemmelse

Fzelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved
henfgringspunkt-fastlaeggelse

@ Alt efter indstilling af options Maskinparameter
CfgPresetSettings (Nr. 204600) bliver der ved tastning
kontrolleret, om stillingen af drejeaksen stemmer overens
med svingvinkel 3D ROT . Er dette ikke tilfaeldet, afgiver
styringen en fejlmelding.

Styringen stiller Cyklus til radighed, med hvilke De automatisk kan
bestemme henfgringspunkter og kan forarbejde som fglger:

m Szt den fremskaffede veerdi direkte som displayveerdi
= Skriv fastlagte veerdier i henfgringspunkt-tabellen
m  Skrive fastlagte veerdier i en nulpunkt-tabel

Henfgringspunkt og tastesystem-akse

Styringen seetter henfgringspunktet i bearbejdningsplanet i
afhaengighed af tastesystemaksen, som De har defineret i Deres
maleprogram.

Aktiv tastesystemakse St henf.pkt. In
Z XogY
Y ZogX
X YogZ
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Gemme beregnet henfgringspunkt

Ved alle Cykler for henf.punkt-fastlaeggelse kan De med
indlaeseparameter Q303 og Q305 fastlaegge, hvorledes styringen
skal gemme det beregnede henfgringspunkt:
= Q305=0,Q303=1:
Det aktive henfgringspunkt bliver i linje O kopieret og aktiverer
linje 0, mens enkle transformationer slettes
= Q305 ulig0,Q303 =0:
Resultatet bliver skrevet i Nulpunktstabel linje Q305, Nulpunkt
med TRANS DATUM i NC-Program aktiveres
Yderli Informationer: Brugerhdndbog Klartextprogrammering
= Q305ulig0,Q303=1:
Resultatet skrives i henfgringspunkttabel linje Q305,
Henfgringspunkt skal aktiveres med Cyklus 247 i NC-Program

= Q305 ulig0,Q303 =-1

o Denne kombination kan kun opstd, nar De

®m  NC-Programmer med Cyklus 410 til 418 indlaeses,
som blev lavet pd en TNC 4xx

B NC-Programmer med Cyklus 410 til 418 indleeses,
som blev lavet pa en eeldre Software version af iTNC
530

= med Cyklus-definitionen ikke bevidst har defineret
maleveerdi-overdragelsen med parameter Q303

| sddanne tilfeelde afgiver styringen en fejlmelding,

da den komplette handling i forbindelse med REF-
henfgrte nulpunkt-tabeller har aendret sig og De med
parameter Q303 skal fastleegge en defineret maleveerdi-
overdragelse.

Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den respektive taste-cyklus gemmer styringen i de
globalt virksomme Q-parametre Q150 bis Q160 . Denne parameter
kan De genanvende i Deres NC-Program . Bemeerk tabellen over
resultatparametre, der er angivet i hver cyklusbeskrivelse.
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5.7 Cyklus 410 NULPUNKT | FIRKANT

ISO-Programmering
G410

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 410 bestemmer midtpunktet i en firkantlomme
og fastlaegger dette midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit

kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.
Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det f@rste tast-forleb med tast-tilspaending (kolonne
F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i méalehgjden
eller i sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det
andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb

5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

6 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle
Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastleeggelse’,
Side 136

7 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i
efterfglgende Q-parameter.

8 Huvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-leengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse

Yi

<

Y
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,

indlaeser De den 1. og 2. side-laengde af lommen helst for lille.
Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader en
forpositionering i neerheden af tastepunktet, taster styringen altid
gaende ud fra lommens midte. Mellem de fire malepunkter kgrer
tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

> For cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Yi Q323 Q321 MIDTE 1. AKSE ?

L 3 Midten af lommen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
absolut.
Q322 @:1. ]

S Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
(TCHPROBE. TP

a3 Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af lommen i sideaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. SIDELANGDE ?

Laengden af lommen, parallelt med hovedaksen i bearbejdningspla-
net Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999

Q324 2. SIDELANGDE ?

Laengden af lommen, parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet
Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999

zi Q261 Malehgjde i probe akse?
Veerdi virker absolut. Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Q261 Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem mélepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem maélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q324

@D
N\
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Q321
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Q260
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Y
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Hjzelpebillede Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabellen, i
hvilken styringen skal gemme koordinaterne til midtpunktet. Afhaen-
gig af Q303 skriver styringen indlaesning i henfgringspunkt-Tabelle
eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar en
andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge den
fremskaffede lommemidte. Grundindstilling = 0. Veerdi virker
absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastleegge den
fremskaffede lommemidte. Grundindstilling = 0. Veerdi virker
absolut.

Indlaeese: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Maleveardi-overforing (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle NC-Programmer
indleeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastleeggelse’, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Seet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1
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Hjzelpebillede Parametre

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaagges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999
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5.8 Cyklus 411 NULPUNKT UDE FIRKANT

ISO-Programmering
G411

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 411 bestemmer midtpunktet af en firkant-
tap og fastleegger dette midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit
kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det f@rste tast-forleb med tast-tilspaending (kolonne
F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i méalehgjden

eller i sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det
andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb

5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

6 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle
Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastleeggelse’,
Side 136

7 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i
efterfglgende Q-parameter.

8 Huvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-leengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser
De den 1. og 2. Indlaes hellere Sideleengden af Tappen for stor.

> For cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 MIDTE 1. AKSE ?

YA Q323 ad20 . . . . -
Midten af Tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi virker
absolut.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af tappen i sideaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
X absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. SIDELANGDE ?

Leengde af Tappen, parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet
Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999

Q324 2. SIDELANGDE ?

Laengde af Tappen, parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet
Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999

Q322 ©

Q324

@)
\.2
|

Q321
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Hjzelpebillede Parametre

zi Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem maélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Kaer til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem malepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til mélehgjde

1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

B
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Hjzelpebillede

146

Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabellen, i
hvilken styringen skal gemme koordinaterne til midtpunktet. Afhaen-
gig af Q303 skriver styringen indlaesning i henfgringspunkt-Tabelle
eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar en
andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge den
fremskaffede Tapmidte. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastleegge den
fremskaffede Tapmidte. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaeese: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Maleveardi-overforing (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle NC-Programmer
indleeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastleeggelse’, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
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Hjzelpebillede

Parametre
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Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsé skal seette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Seet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastleegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaagges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
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Eksempel

—
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5.9 Cyklus 412 NULPUNKT | CIRKEL

ISO-Programmering
G412

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 412 bestemmer centrum for en cirkuleer-
lomme (boring) og fastlaegger dette midtpunkt som henf.-pkt.
Valgfrit kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending
(kolonne F). Styringen bestemmer taste-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter kgrer tastesystemet cirkulaert, enten i malehgjden eller i
sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet
taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb

5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde
Afhzengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle
Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastleeggelse’,
Side 136

7 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i
efterfglgende Q-parameter.

8 Huvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter

HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022

Yi

¥

149



Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfgringspunkter | Cyklus 412 NULPUNKT | CIRKEL

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser
De Soll-diameteren for lommen (boring) hellere for lille.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader en
forpositionering i neerheden af tastepunktet, taster styringen altid
gaende ud fra lommens midte. Mellem de fire malepunkter kgrer
tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

> Positionering af tastepunkt

> For cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Anvisninger for programmering

® Jo mindre De programmerer vinkelskridtet Q247 , desto mere
ungjagtigt beregner styringen henfgringspunktet. Mindste
indlaeseveerdi: 5°.

o Programmer et vinkelskridt mindre end 90°.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
Yi Q321 MIDTE 1. AKSE ?
Midten af lommen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi virker
0247 AN absolut.

Qezp’ Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q322

Q262

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af lommen i sideaksen i bearbejdningsplanet Hvis De
programmerer Q322 = 0, s& opretter styringen borings-midtpunk-
tet pd den positive Y-akse, hvis De programmerer Q322 forskelligt
fra O, sd opretter styringen borings-midtpunktet p4 Nom.-position
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

<Y

Q321

Q262 Nominal diameter?

Cirka diameteren for den runde lomme (boring). Indlaes helst veerdi-
en for lille

Indlaese: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleeg-
ger drejeretningen (- = medurs), med hvilken tastesystemet kgrer til
naeste malepunkt. Hvis De vil opmaéle en cirkelbue, s& programme-
rer De et vinkelskridt mindre end 90°. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120

zi Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Q260 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

— 3

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

A
Q320 Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q261

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Parametre

Q301 Kaer til fri-hejde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem maélepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem mélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabellen, i
hvilken styringen skal gemme koordinaterne til midtpunktet. Afhaen-
gig af Q303 skriver styringen indleesning i henfgringspunkt-Tabelle
eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar en
aendring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver eendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge den
fremskaffede lommemidte. Grundindstilling = 0. Veerdi virker
absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge den
fremskaffede lommemidte. Grundindstilling = 0. Veerdi virker
absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Maleveaerdi-overforing (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle NC-Programmer
indlaeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastleeggelse”, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
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Hjzelpebillede Parametre

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Seet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastleegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaagges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Antal tastninger plan (4/3)?

Fastleeg, om styringen skal male cirklen med tre eller fire tastepunk-
ter:

3: Anvend 3 malepunkter
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)
Indlees: 3, 4

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastleeg, med hvilken banefunktion veerktgjet skal kgre mellem
malepunkterne, ved kgrsel til sikker hgjde (Q301=1) er aktiv:

0: Mellem bearbejdninger kgres pé en retlinje
1: Mellem bearbejdningerne kgres cirkuleer til delcirkel-diameter
Indlees: 0, 1

HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022 153



Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfgringspunkter | Cyklus 412 NULPUNKT | CIRKEL

Eksempel

—

54 HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022



Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henfgringspunkter | Cyklus 413 NULPUNKT UDE CIRKEL

5.10 Cyklus 413 NULPUNKT UDE CIRKEL

ISO-Programmering
G413

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 413 bestemmer midtpunktet for en Cirkeltap og
laegger dette midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen
0gsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending
(kolonne F). Styringen bestemmer taste-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter kgrer tastesystemet cirkulaert, enten i malehgjden eller i
sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det andet
taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb

5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

6 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle
Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastleeggelse’,
Side 136

7 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i
efterfglgende Q-parameter.

8 Huvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastesystem og emne, indlaeser
De Nom.-diameteren for tappen hellere for stor .

> For cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

= Jo mindre De programmerer vinkelskridtet Q247 , desto mere

ungjagtigt beregner styringen henfgringspunktet. Mindste
indleeseveerdi: 5°.

0 Programmer et vinkelskridt mindre end 90°.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

YA Q321 MIDTE 1. AKSE ?

e Midten af Tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
- absolut.

Q325
: i

Q322 ‘ Indlzese: -99999.9999...+9999.9999
\J Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af tappen i sideaksen i bearbejdningsplanet Hvis De
programmerer Q322 = 0, s& opretter styringen borings-midtpunk-
tet pd den positive Y-akse, hvis De programmerer Q322 forskelligt
fra O, sd opretter styringen borings-midtpunktet p4 Nom.-position
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal diameter?
Cirka diameter af tappen. Indlaes helst for stor vaerdi
Indleese: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleeg-
ger drejeretningen (- = medurs), med hvilken tastesystemet kgrer til
naeste malepunkt. Hvis De vil opmaéle en cirkelbue, s& programme-
rer De et vinkelskridt mindre end 90°. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120

Q261 Malehgjde i probe akse?
Z\ ﬂ Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-

Q262

@
\2Z
<Y

Q321

gen skal ske Veerdi virker absolut.
Q260 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

azei | Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Vaerdi
virker inkrementalt.

@\ -
SET_UP(TCHPROBETP) X Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q320
Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede

158

Parametre

Q301 Kaer til fri-hejde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem maélepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem mélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabellen, i
hvilken styringen skal gemme koordinaterne til midtpunktet. Afhaen-
gig af Q303 skriver styringen indleesning i henfgringspunkt-Tabelle
eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar en
aendring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver eendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge den
fremskaffede Tapmidte. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge den
fremskaffede Tapmidte. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Maleveaerdi-overforing (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle NC-Programmer
indlaeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastleeggelse”, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
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Hjzelpebillede Parametre

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Seet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastleegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaagges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Antal tastninger plan (4/3)?

Fastleeg, om styringen skal male cirklen med tre eller fire tastepunk-
ter:

3: Anvend 3 malepunkter
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)
Indlees: 3, 4

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastleeg, med hvilken banefunktion veerktgjet skal kgre mellem
malepunkterne, ved kgrsel til sikker hgjde (Q301=1) er aktiv:

0: Mellem bearbejdninger kgres pé en retlinje
1: Mellem bearbejdningerne kgres cirkuleer til delcirkel-diameter
Indlees: 0, 1
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5.11 Cyklus 414 NULPUNKT UDE HJOERNE

ISO-Programmering
G414

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 414 bestemmer skeaeringspunktet af to
retlinjer og fastlaegger dette skaeringspunkt som henfgringspunkt.
Valgfrit kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positioneringslogik til fgrste tastepunkt
(se billedet). Styringen forskyder herved tastesystemet med
sikkerheds-afstanden mod den fastlagte kgrselsretning

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending
(kolonne F). Styringen bestemmer taste-retningen automatisk i
afheengighed af det programmerede 3. malepunkt

3 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastpunkt 2 og
gennemfgrer det andet taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb

5 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

6 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle
Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastleeggelse’,
Side 136

7 Herefter gemmer Styringen de fastlagte hjgrnekoordinater i
efterfglgende Q-parameter.

8 Huvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

o Styringen maler altid den farste retlinje i retning af
sideaksen i bearbejdningsplanet.

Q-parameter-  Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi hjgrne hovedakse
Q152 Akt.-veerdi hjgrne sideakse
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Definition af hjgrne

Med position af malepunkterne 1 og 3 fastleegger De hjgrnet, pa " y
hvilke styringen laegger henf.punktet (se efterfglgende billede og
tabel). . i
3@ © 3
. a . a . A B

Hjgrne  X-koordinat Y-koordinat s ¢ | 4 c_¢ _
A Punkt 1 stgrre end punkt 3 Punkt 1 mindre end

punkt 3 W, Y 12

©) © © ©

B Punkt 1 mindre end punkt 3 Punkt 1 mindre end ¢ |3 3B o

punkt 3 o ©
C Punkt 1 mindre end punkt 3 Punkt 1 stgrre end 4

punkt 3 X X
D Punkt 1 stgrre end punkt 3 Punkt 1 stgrre end

punkt 3
Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Folgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Hjzelpebillede
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA Q320
N Q296
[s2]
(@)
©
Q297 _(—)L Q264
e -
N4 Q326 X
Q263
YA
Q260

Q261

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q326 AFSTAND 1. AKSE ?

Afstand mellem fgrste og andet méalepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999

Q296 3rd malepunkt i 1st akse?

Koordinater til det tredie tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3rd malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til det tredie tastepunkt i sideaksen for bearbejdnings-
planet Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q327 AFSTAND 2. AKSE ?

Afstand mellem tredie og fjerde malepunkt i sideaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

-
<Y

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede
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Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem mélepunkterne:
0: Mellem malepunkter kgr til mélehgjde

1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q304 Udfer grund-drejning (0/1)?

Fastleeg, om styringen skal kompensere for den skrd emneflade
med en grunddrejning:

0:Ingen grunddrejning gennemfgres
1: Gennemfgre grunddrejning
Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabellen, i
hvilken styringen skal gemme koordinaterne til hjgrne. Afhaengig af
Q303 skriver styringen indlaesning i henfgringspunkt-Tabelle eller i
Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303 = 1 er, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar

en aendring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver eendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303 = 0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge det
fremskaffede hjgrne. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastleegge det
fremskaffede hjgrne. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlgese: -99999.9999...+99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastleegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nédr gamle NC-Programmer
indlaeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastlaeggelse’, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastlaeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Seet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaagges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nér
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999
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5.12 Cyklus 415 NULPUNKT | HJOERNE

ISO-Programmering
G415

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 415 bestemmer skeaeringspunktet af to
retlinjer og fastlaegger dette skaeringspunkt som henfgringspunkt.
Valgfrit kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positioneringslogik til fgrste tastepunkt
(se billedet). Styringen forskyder herved tastesystemet i hoved-
og sideakse med sikkerheds-afstanden Q320 + SET_UP +
tastekugleradius (mod den fastlagte kgrselsretning)

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending
(kolonne F). Tast-retningen giver sig ud fra hjgrnenummeret

3 Derefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2, Styringen
forskyder herved tastesystemet i hoved- og sideakse med
sikkerheds-afstanden Q320 + SET_UP + tastekugleradius og
gennemfgrer anden tasteproces

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet
(positionerlogik som ved 1. tastepunkt) og udfgrer denne

5 Derefter kgrer tastesystemet til tastepunkt 4. Styringen forskyder
herved tastesystemet i hovedakse med sikkerheds-afstanden
Q320 + SET_UP + Tastkugelradius oh gennemfgrer den fjerde
tastning

6 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

7 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle
Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 136

8 Herefter gemmer Styringen de fastlagte hjgrnekoordinater i
efterfglgende Q-parameter.

9 Hvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

o Styringen maler altid den fgrste retlinje i retning af
sideaksen i bearbejdningsplanet.

Q-parameter-  Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi hjgrne hovedakse
Q152 Akt.-veerdi hjgrne sideakse
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til hjgrne i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Cyklusparameter
Hjzelpebillede
vi SET?UP(TCTPROBE.TP)
Q320
<]
o, Q308=4 Q308=3
=
8 Q308=1 Q308=2
Q264 Q -
Q326 X
Q263
z)
H Q260
Q261
X

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til hjgrne i sideaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q326 AFSTAND 1. AKSE ?

Afstand mellem hjgrne og andet malepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999

Q327 AFSTAND 2. AKSE ?

Afstand mellem hjgrne og fjerde malepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999

Q308 Hjorne? (1/2/3/4)

Nummeret pa hjgrnet, hvor styringen skal fastlaegge henfgrings-
punktet.

Indlees: 1,2, 3, 4

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem mélepunkterne:
0: Mellem malepunkter kgr til méalehgjde

1: Mellem maélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1
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Hjzelpebillede

170

Parametre

Q304 Udfer grund-drejning (0/1)?

Fastleeg, om styringen skal kompensere for den skrd emneflade
med en grunddrejning:

0:Ingen grunddrejning gennemfgres
1: Gennemfgre grunddrejning
Indlees: 0, 1

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabellen, i
hvilken styringen skal gemme koordinaterne til hjgrne. Afheengig af
Q303 skriver styringen indlaesning i henfgringspunkt-Tabelle eller i
Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303 = 1 er, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendringen

omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303 = 0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge det
fremskaffede hjgrne. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge det
fremskaffede hjgrne. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Maleveaerdi-overforing (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle NC-Programmer
indlaeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastleeggelse”, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1
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Hjzelpebillede

Parametre
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Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsé skal seette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Seet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pd hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastleegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaagges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
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5.13 Cyklus 416 NULPUNKT CIRKELCENT.

ISO-Programmering
G416

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 416 beregner midtpunktet for en hulcirkel

ved maéling af tre boringer og fastleegge dette midtpunkt som
henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen ogsé skrive midtpunktet i en
nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra Y
kolonne FMAX) og med positioneringslogik til det indleeste
midtpunkt for fgrste boring 1.
Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det fgrste borings-midtpunkt

3 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indlaeste midtpunkt for den anden boring 2

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indlaeste midtpunkt for den anden boring 3

6 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste mélehgjde og
registrerer med fire tastninger den tredje borings-midtpunkt

7 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde
8 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle

Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 136

9 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i
efterfglgende Q-parameter.

10 Hvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Y|

Q273 Center i 1st akse (nom. vardi)?

Hulkreds-midte (Nom.-veerdi) i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q274

Q274 Center i 2nd akse (nom. veerdi)?

Hulkreds-midte (Nom.-veerdi) i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

xYy

Q262 Nominal diameter?

Indlees omtrentlige hulkreds-diameter. Jo mindre boringsdiamete-
ren er, desto ngjagtigere skal De angive Soll-diameteren

Indleese: 0...99999.9999

Q291 Polar koord. vinkel af 1st hul?

Polarkoordinat-vinkel til fgrste borings-midtpunkt i bearbejdnings-
planet Vaerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q292 Polar koord. vinlel 2nd hul?

Polarkoordinat-vinkel til anden borings-midtpunkt i bearbejdnings-
planet Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000

Q293 Polar koord. vinkel til 3rd hul?

Polarkoordinat-vinkel til tredie borings-midtpunkt i bearbejdnings-
planet Vaerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede

176

Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabellen, i
hvilken styringen skal gemme koordinaterne til midtpunktet. Afhaen-
gig af Q303 skriver styringen indlaesning i henfgringspunkt-Tabelle
eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar en
andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge det
fremskaffede hulkreds-midte. Grundindstilling = 0. Vaerdi virker
absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinater i sideaksen, pa hvilke styringen skal fastleegge det
fremskaffede hulkreds-midte. Grundindstilling = 0. Vaerdi virker
absolut.

Indlaeese: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Maleveardi-overforing (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle NC-Programmer
indleeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastleeggelse’, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Seet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1
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Hjzelpebillede

Parametre

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaagges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additiv til SET_UP (tastesystem-tabel) og kun ved tastning af
henfgringspunktet i tastesystem-akse. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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5.14 Cyklus 417 NULPUNKT | TS AKSE

ISO-Programmering
G417

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 417 maler en vilkarlig koordinat i tastesystem-
aksen og fastlaegger denne koordinat som henfgringspunkt.
Valgfrit kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til programmerede
tastepunkt 1. Styringen forskyder derved tastesystem med
sikkerhedsafstand i retningen af positiv tastesystemakse
Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet i tastesystem-aksen til de indleeste
koordinater for tastepunktet 1 og registrerer med en enkel
tastning Akt-positionen

3 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

4 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle
Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 136

5 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i
efterfglgende Q-parameter.

Q-parameter- Betydning
nummer

Q160 Akt .-veerdi for det malte punkt

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 mé ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Folgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning f@rst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m  Styringen fastlaegger sa i denne akse henfgringspunktet.
m  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
® For cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Yi Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?
Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Z4 Q294 1st malepunkt punkt i 3rd akse?

Koordinater til det fgrste tastepunkt i tastesystem-aksen. Veerdi
virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabel-

len, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne. Afhaengig af
Q303 skriver styringen indlaesning i henfgringspunkt-Tabelle eller i
Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303 = 1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en aendring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver eendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt”,
Side 137

Q264

¢

<Yy

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
Oo—=

<o

<Y

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle NC-Programmer
indlaeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastlaeggelse’, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1

m
=
)
o
3
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o
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5.15 Cyklus 418 HENF.PKT 4 BORINGER

ISO-Programmering
G418

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 418 beregner skaeringspunktet for
forbindelseslinierne mellem hver to borings-midtpunkter og
fastlaegger skaeringspunkt som henfgringspunkt. Valgfrit
kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra fra
kolonne FMAX) og med positioneringslogik til midten af fgrste
boring 1
Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det fgrste borings-midtpunkt

3 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indlaeste midtpunkt for den anden boring 2

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt X

5 Styringen gentager forlgb for boring 3 og 4

6 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

7 Afheengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle
Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastleeggelse’,
Side 136

8 Styringen beregner henfgringspunktet som skaeringspunkt for

forbindelseslinien borings-midtpunkt 1/3 og 2/4 og gemmer Akt.-
veerdien i den efterfglgende opfgrte Q-parameter

9 Hovis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter-  Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi skaeringspunkt hovedakse
Q152 Akt.-veerdi skaeringspunkt sideakse
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
YL os18 Q316 Q268 1st hul: center i 1st akse?
Midtpunkt for fgrste boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Q319 @) Q317 Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+9999.9999
Q269 1st hul: center i 2nd akse?

Q269 ) Qz71 Midtpunkt for fgrste boring i sideaksen for bearbejdningsplanet
& ? Veerdi virker absolut.
Q268 Q270 Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2nd hul: center i 1st akse?

Midtpunkt for anden boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2nd hul: center i 2nd akse?

Midtpunkt for anden boring i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3je hul: Center i 1st akse?

Midtpunkt for 3.boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3je hul: Center i 2nd akse?

Midtpunkt for 3.boring i sideaksen for bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4re hul: Center i 1st akse?

Midtpunkt for 4.boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4re hul: Center i 2nd akse?

Midtpunkt for 4.boring i sideaksen for bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
zi Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Q260

% Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
Q260 SIKKERE HOEJDE ?
mé o Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
N4 X mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabel-
len, i hvilken styringen skal gemme skaeringspunkt i forbindelses-
linje. Afhaengig af Q303 skriver styringen indlaesning i henfgrings-
punkt-Tabelle eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303 = 1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar
en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q331 Nyt nulpunkt i reference akse?

Koordinat i hovedaksen, hvorpé styringen skal indstille det fastlag-
te skaeringspunkt mellem forbindelseslinjerne. Grundindstilling = 0.
Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Nyt nulpunkt i under akse?

Koordinat i sideaksen, hvorpa styringen skal saette det fastlagte
skaeringspunkt mellem forbindelseslinjerne. Grundindstilling = 0.
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Maleveardi-overforing (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle NC-Programmer
indleeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastleeggelse’, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: -1, 0, +1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal seette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Seet ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1
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Hjzelpebillede Parametre

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaagges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastleegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999
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5.16 Cyklus 419 HENF.PKT | EN AKSE

ISO-Programmering
G419

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 419 maler en vilkarlig koordinat i en valgbar
akse og seetter denne koordinat som henf.punkt. Valgfrit

kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til programmerede
tastepunkt 1. Styringen forskyder derved tastesystem med
sikkerhedsafstand mod den programmerede tasteretning
Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 48

2 Herefter kgrer tastsystemet i den indleeste malehgjde og
registrerer med en enkel tastning Akt.-positionen

3 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde
4 Afheengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle

Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 136
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Hvis De vil gemme henfgringspunkter i flere akser i henfgrings-
tabellen, kan De anvende Cyklus 419 flere gange efter hinanden.
Dertil skal De dog pany aktiverer henfgrings-nummer efter hver
Cyklus 419 . Nar De arbejder med henfgringspunkt 0 som aktiv
henfgringspunkt, bortfalder denne fremgang.

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

SET_UPMCHPROBETR) & Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Q:

+Q320

QZ;!H \ - @(ﬁ Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
264 Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999
z ﬁ Q261 Malehgjde i probe akse?
Q267

@
IN%
<y

Q
[N}
o3}
@
Q
N
~
N
I

Q2723 Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
ﬂ v gen skal ske Veerdi virker absolut.
g

Q261

0260 Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

L Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
=1 virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q272 Male-akse (1/2/3, 1=ref. akse)?
Aksen, i hvilken malingen skal forega:

1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastesystemakse = maleakse

J7a\
N\

<y

Q27

N

Akseopdelinger

Aktive Tilhgrende hoved-  Tilhgrende sideak-
Tastesystemakse: akse: Q272 =1 se:Q272=2
Q272=3

Z X Y

Y Z X

X Y Z

Indlaes: 1, 2, 3

Q267 Koarsel retning 1 (+1=+/ -1=-)?

Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:
-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlaes: -1, +1
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Hjzelpebillede Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabel-

len, i hvilken styringen skal gemme koordinaterne. Afhaengig af
Q303 skriver styringen indleesning i henfgringspunkt-Tabelle eller i
Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303 = 1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar

en andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendringen
omgdaende aktiv. Ellers foretages en indleesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt”,
Side 137

Q333 Nyt henf.punkt?

Koordinater, pa hvilke styringen skal seette henfgringspunktet.
Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af styringen, nar gamle NC-Programmer
indlaeses se "Feelles for alle Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfg-
ringspunkt-fastlaeggelse’, Side 136

0: Skriv det bestemte referencepunkt til den aktive nulpunkttabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlaes: -1, 0, +1
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5.17 Cyklus 408 HENF.PKT MIDTE NOT

ISO-Programmering
G408

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 408 bestemmer midtpunktet for en Not
og fastlaegger dette midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit
kan styringen ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra Y
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.
Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det f@rste tast-forleb med tast-tilspaending (kolonne
F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i malehgjden
eller i sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det X
andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

5 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle

Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 136

6 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i
efterfglgende Q-parameter.

7 Hvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer
Q166 Akt -veerdi af den mélte notbredde
Q157 Akt -veerdi for stedet i midteraksen
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser
De notbredden hellere for lille. Hvis Notbredden og sikkerheds-
afstanden ikke tillader en forpositionering i naerheden af
tastepunktet, taster styringen altid gdende ud fra Notens midte.
Mellem de to méalepunkter kgrer tastsystemet sa ikke til sikker
hojde.

> For cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA 03+20

!

N =)

Q311

Parametre

Q321 MIDTE 1. AKSE ?

Midten af Noten i hovedaksen i bearbejdningsplanet. Veerdi virker
absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

@D
N\

Q321

|

— 3

Q260

Q261

<YV

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af Noten i sideaksen i bearbejdningsplanet. Veaerdi virker
absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Bredde af noten?

Bredde af Not uafhaengig af position i bearbejdningsplanet. Vaerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999

Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken malingen skal forega:
1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maleakse

Indlees: 1, 2

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

<Yy

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem mélepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1
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Hjzelpebillede

194

Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabellen, i
hvilken styringen skal gemme koordinaterne til midtpunktet. Afhaen-
gig af Q303 skriver styringen indlaesning i henfgringspunkt-Tabelle
eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar en
andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q405 Nyt henf.punkt?

Koordinater i maleaksen, pa hvilke styringen bestemmer midte af
Noten. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

0: Skriv det fastlagte referencepunkt som en nulforskydning i den
aktive nulpunktstabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinat-
system.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: 0, 1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal szette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nér
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

m
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5.18 Cyklus 409 HENF.PKT. MIDTE TRIN

ISO-Programmering
G409

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 409 bestemmer midtpunktet for en Kam og
seetter dette midtpunkt som henfgringspunkt. Valgfrit kan styringen
0gsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller henfgringstabel-tabel.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det f@rste tast-forleb med tast-tilspaending (kolonne
F)

3 Herefter kgrer tastesystemet i sikker hgjde til naeste tastepunkt
og gennemfgrer det andet taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemer tilbage til sikker hgjde

5 Afhaengig af Cyklusparameter Q303 og Q305 behandler
styringen det fastlagte henfgringspunkt, se "Feelles for alle

Tastesystem-Cyklus 4xx ved henfgringspunkt-fastlaeggelse’,
Side 136

6 Herefter gemmer Styringen den fastlagte akt.-position i
efterfglgende Q-parameter.

7 Hvis gnsket, bestemmer styringen herefter i et separat taste-
forlgb endda henf.punktet i tastesystem-aksen

Q-parameter- Betydning

nummer
Q166 Akt.-veerdi af den malte trinbredde
Q157 Akt -veerdi for stedet i midteraksen

Yi

B

Y
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne, indlaeser
De trinbredden hellere for stor.

> For cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

SET_UP(TCHPROBE TP) Q321 MIDTE 1. AKSE ?
A o0 Midten af Kammen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi virker

©_f absolut.

D Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q322 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af Kammen i sideaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
absolut.

as21 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Bredde af kam?

Bredde af Kam uafhaengig af position i bearbejdningsplanet. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999

Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken malingen skal forega:
1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maleakse

Indlees: 1, 2

zi Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Q260 Indleese: -99999.9999...+99999.9999

0261 Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q322

Q311

2D

J7a\
A\
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Hjzelpebillede Parametre

Q305 Nummer i tabel?

Angiv linjenummer i henfgringspunkt-tabellen/Nulpunkt-tabellen, i
hvilken styringen skal gemme koordinaterne til midtpunktet. Afhaen-
gig af Q303 skriver styringen indlaesning i henfgringspunkt-Tabelle
eller i Nulpunkt-Tabellen.

Nar Q303=1, sa beskriver styringen henfgringstabellen. Nar en
andring kommer i aktive henfgringspunkt, bliver aendringen
omgaende aktiv. Ellers foretages en indlaesning i den respektive
linje i henfgringspunkttabellen uden automatisk aktivering.

Nar Q303=0, sa beskriver styringen Nulpunktstabellen. Nulpunkt
bliver ikke automatisk aktiveret

Yderligere informationer: "Gemme beregnet henfgringspunkt’,
Side 137

Indlees: 0...99999

Q405 Nyt henf.punkt?

Koordinater i maleaksen, pa hvilke styringen bestemmer midte af
Kammen. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Malevaerdi-overfering (0,1)?

Fastlaegge, om det fastlagte henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i henfgringstabel:

0: Skriv det fastlagte referencepunkt som en nulforskydning i den
aktive nulpunktstabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinat-
system.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i henfgringstabel.
Indlees: 0, 1

Q381 Tast i TS akse? (0/1)

Fastleeg, om styringen ogsa skal szette henfgringspunkt i tastesy-
stemaske:

0: Szt ikke henfgringspunkt i tastesystemakse
1: Seet henfgringspunkt i tastesystemakse
Indlees: 0, 1

Q382 Tast TS akse: Koord. 1. akse?

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q383 Taste TS akse: Koord. 2. akse?

Koordinater til tastepunktet i sideaksen for bearbejdningsplanet,
pa hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun
virksom, nar Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Taste TS akse: Koord. 3. akse?

Koordinater til tastepunktet i tastesystem-aksen, pa hvilke henfg-
ringspunktet i tastesystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nér
Q381 = 1. Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Nyt nulpunkt i TS akse?

Koordinater i tastesystem-aksen, pa hvilke styringen skal fastlaegge
henfgringspunktet. Grundindstilling = 0. Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999
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5.19 Eksempel: Henf.punkt-fastlaeggelse midt i
delcirkel og emne-overkant

Q325 = Polarkoordinater-vinkel for 1. tastepunkt
Q247 = Vinkelskridt for beregning af tastepunkt 2 til 4
Q305 = Skriv i henfgringspunkttabel linje Nr. 5

Q303 = Skriv det fastlagte henfgringspunkt i
henfgringspunkttabellen

Q381 = Seet 0gsa hrnfgringspunkt i TS-aksen
Q365 = Kgr i cirkelbane mellem malepunkter
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5.20 Eksempel: Henfgringspunkt-fastlaeggelse
pa emne-overkant og i midten af en

hulcirkel
Det mélte hulcirkel-midtpunkt skal skrives i en henfgringspunkt-tabel Y
for senere anvendelse.
Q291 = Polarkoordinater-vinkel for 1. Boringsmidtpunkt 1
Q292 = Polarkoordinater-vinkel for 2. Boringsmidtpunkt 2
Q293 = Polarkoordinater-vinkel for 3. Boringsmidtpunkt 3
Q305 = Skriv hulkredsmidte (X og Y) i linje 1

Q303 = Beregnet henf.punkt henfgrt til det maskinfaste
koordinatsystem (REF-System) gemmes i henfgringspunkt-
tabellen PRESET.PR

X z
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N
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6.1 Grundlag

Oversigt

@ Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for
brug af 3D-tastesystemer.

HEIDENHAIN overtager sd kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Folgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning f@rst

Styringen stiller tolv Cyklus til rddighed, med hvilken De automatisk
kan opmale emner:

Softkey Cyklus Side
0 Cyklus 0 BEROERINGSPUNKT 210
(428 = Mal en koordinat i en valgbar akse

1 _ea Cyklus T POLAR NULPUNKT 212
= Mal et punkt
m  Tasteretning med vinkel

o}

“20 Cyklus 420 MAALE-VINKEL 214
-k m Mal vinkel i bearbejdningsplan
= Cyklus 4271 MAALE BORING 217
(@11 = Mal position og boring
= Mal boringsdiameter
® Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning
422 Cyklus 422 MAALE CIRKEL UDVEND. 223
[en

® M@l position af cirkelformet Tap
= Mal diameter af cirkelformet Tap
® Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

Cyklus 423 MAALE FIRKANT INDEN 229
= Mal position og firkatlomme

= Mal position og brede af en firkantlomme

® Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

Cyklus 424 MAALE FIRKANT UDE 234
= Mal position og firkattap

= M3l position og brede af en firkanttap

® Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

IS
n
[@w

&
o
!&

N

04 HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022



Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne | Grundlag

Softkey Cyklus Side
425 Cyklus 425 MAALE BREDE INDVEND. 238
= Mal position af Not

= M3l bredde af Not

® Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

Cyklus 426 MAALE UDV. BREDE 242
= Mal position af Kam

= Mal bredde Kam

® Evt. Nom.-Akt. veerdisammenligning

Cyklus 427 MAALEKOORDINATER 246
= Mal vilkarlige koordinater i valgbar akse

m Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

Cyklus 430 MAALE HUL-CIRKEL 250
= Mal midtpunkt for hulkreds

= Mal hulcirkeldiameter

m Evt. Nom.-Akt. vaerdisammenligning

Cyklus 431 MAAL PLAN 254
= Vinkel af plan ved maling af tre punkter

BT
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Log maleresultat

Til alle Cyklus, med hvilke De automatisk kan opmale emner

(undtagelse: Cyklus 0 og 1), kan De lade styringen fremstille en

maleprotokol. | den pageeldende tastecyklus kan De definere, om

styringen

m skal gemme maleprotokollen i en fil

m skal udleese maleprotokollen pa billedskaermen og afbryde
programafviklingen

m ikke generere en maéleprotokol

Séfremt De vil lsegge maleprotokollen i en fil, gemmer styringen

dataerne standardmaessigt som en ASCII-fil. Styringen veelger at

gemme i samme bibliotek som det tilhgrende NC-program.

| hovedet af Protokolfil vises méleenheden af hovedprogrammet.

o Benyt Dem af HEIDENHAIN dataoverfgrings-software
TNCremo, nar De vil udlaese méleprotokollen over
datainterface’et.
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Eksempel: Protokolfil for Tastecyklus 421:

Maleprotokoll Tastecyklus 421 male boring

Dato: 30-06-2005

Tidspunkt: 6:55:04

Méleprogram: TNC\GEH35712\CHECK1.H
Maleenhed (0=MM / 1=TOMMER): 0

Sollveerdier:

Midte hovedakse 50.0000
Midte sideakse 65.0000
Diameter: 12.0000

Forudgivne graenseveerdier:

Stgrstemal midte hovedakse: 50.7000
Mindstemal midte hovedakse: 49.9000
Stgrstemal midte sideakse: 65.1000
Mindstemal midte sideakse: 64.9000
Stgrstemal boring: 12.0450
Mindste mal boring: 12.0000
Akt.veerdi:

Midte hovedakse 50.0810
Midte sideakse 64.9530
Diameter: 12.0259
Afvigelser:

Midte hovedakse 0.0810
Midte sideakse -0.0470
Diameter: 0.0259
Yderligere maleresultat: Malehgjde: -5.0000

Maleprotokol-slut
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Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den respektive taste-cyklus gemmer styringen

i de globalt virksomme Q-parametre Q150 bis Q160 . Afvigelser

fra Nom.-veerdi er gemt i parametrene Q161 bis Q166 .

Bemeaerk tabellen over resultatparametre, der er angivet i hver
cyklusbeskrivelse.

Yderligere viser styringen ved Cyklus-definitionen i hjaelpebillede
pdgeaeldende Cyklus for resultat-parameter med (se billede til hgjre).
Hermed hgrer resultat-parameteren med lys baggrund til den
pageeldende indleeseparameter.

Status for maling

Ved nogle Cyklus kan De med de globalt virksomme Q-parametre
Q180 bis Q182 spgrge om status for malingen.

Parameter- Malestatus

vaerdi

Q180 =1 Malevaerdier ligger indenfor tolerancen
Q181 =1 Efterbearbejdning ngdvendig

Q182 =1 Skrottes

Styringen seetter efterbearbejdnings- hhv. skrot-maerker, sa snart
en maleveerdi ligger udenfor tolerancen. For at fastsla hvilke
maleresultater der ligger udenfor tolerancerne, skal De yderligere
veere opmaerksom pd maleprotokollen, eller Igbende kontrollere
maleresultaterne (Q150 til Q160) for deres graensevaerdier.

Ved Cyklus 427 gar styringen standardmaessigt ud fra, at De
opmaler et udvendigt mal (Tappe). Med et relevant valg af stgrste-
og mindstemal i forbindelse med tastretningen kan De dog indstille
status for malingen rigtigt.

o Styringen saetter s ogsa status-meerket, ndr De ingen
toleranceveerdier eller stgrste-/mindstemal indleaeser.

Toleranceovervagning

Ved de fleste Cyklus for emne-kontrol kan De med styringen lade

en tolerance-overvagning gennemfgre. Herfor skal De ved Cyklus-
definitionen definere de ngdvendige greenseveerdier. Hvis De ikke vil
gennemfgre en toleranceovervagning, indlaeser De denne parameter
med 0 (= forindstillet veerdi)

Vaerktgjsovervagning
Ved nogle Cyklus for emne-kontrol kan De med styringen lade
gennemfgre en veerktgjs-overvagning. Styringen overvager sa, om

® pd grund af afvigelser fra Nom.-vaerdier (veerdier i Q16x) om
veerktgjs-radius skal korrigeres

= afvigelsen fra Nom.-veerdien (veerdi i Q16x) er stgrre end brud-
tolerancen for veerktgjet
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Veerktgjs-korrektur
Forudsaetninger:
m  Aktive veerktgjstabek

m Veerktgjs-overvagningen skal vaere aktiv i Cyklus: Q330 ulig
0 eller indleeser et veerktgjs-navn. Indleesningen af veerktgjs-
navnet veelger De pr. softkey. Styringen viser ikke mere det hgjre
anfgrselstegn.

o = HEIDENHAIN anbefaler, denne funktion kun udfgres,
nar De har bearbejdet Kontor med korrigeret vaerktgj
og en evt. ngdvendig efterbearbejdning ogsa skal ske
med dette veerktg.

= NA&r De gennemfgrer flere korrekturmalinger, sa
adderer styringen den pageeldende malte afvigelse til
den i veerktgjs-tabellen allerede gemte veerdi.

Fraseveerktgj: Nar De i parameter Q330 henviser til et
fraeseveerktgj, sé bliver tilsvarende vaerdier korrigeret: Styringen
korrigerer grundlaeggende altid veerktgjs-radius i kolonne DR af
veerktgjstabellen, ogsa ndr den malte afvigelse ligger indenfor den
angivet tolerance. Om De skal efterbearbejde, kan De i Deres NC-
program spgrge om med parameter Q181 abfragen (Q181=1:
Efterbearbejdning ngdvendig).

Drejevaerktgj: (Gaelder kun for Cyklus 421, 422, 427) Nar De
henviser til et drejeveerktgj i parameter Q330 sa bliver den
tilsvarende veerdi i kolonne DZL, hhv. DXL korrigeret. Styringen
overvager ogsa brudtolerance, som er defineret i kolonne LBREAK.
Om De skal efterbearbejde, kan de i Deres NC-Program med
Parameter Q181 kalde (Q181=1: Efterbearbejdning pékraevet).

Nar De automatisk vil korrigerer et indekseret veerktgj, programmerer
De som fglger:

® QSO ="VARKT@JSNAVN"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO0; under IDX som
nummer af QS-Parameters angiver

= Q0= Q0 +0.2; Fgj indeks til nummeret pé basisvaerktgjet
® | Cyklus: Q330 = QO; Anvend veerktgjsnummer med indeks

Veerktgjsbrudovervagning

Forudsaetninger:

m  Aktive veerktgjstabel

m Veerktgjs-overvagningen skal veere aktiv i Cyklus (Q330 indlaest
ulig 0)

= RBREAK skal vaere stgrre ned nul O (i det indgiver
veerktgjsnummer i tabel)

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
Styringen afgiver en fejlmelding og standser programafviklingen,
hvis den malte afvigelse er stgrre end brud-tolerancen for vaerktgjet.
Samtidig spaerrer den veerktgjet i veerktgjs-tabellen (spalte TL = L).
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Henfgringssystem for maleresultater

Styringen afgiver alle méleresultater i resultat-parameteren og i
protokolfilen i det aktive - ogsa evt. i forskudte og/eller drejede/
transformerede - koordinatsystem.
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6.2 Cyklus 0 BEROERINGSPUNKT

ISO-Programmering
G55

Anvendelse

Tastesystem-Cyklus fastlaegger i en valgbar taste-retning en vilkarlig
position pd emnet.

Cyklusafvikling

1 Tastesystemet kgrer i en 3D-beveaegelse med ilgang (veerdien fra zA
kolonne FMAX) til den i Cyklus programmerede forposition 1

2 Herefter gennemfgrer tastesystemet taste-forlgbet med taste-
tilspaending (kolonne F). Taste-retningen er fastlagt i Cyklus

3 Efter at styringen har registreret positionen, kgrer tastesystemet
tilbage til startpunktet for taste-forlgbet og gemmer de malte
koordinater i en Q-parameter. Yderligere gemmer styringen
koordinaterne til positionen, pa hvilken tastesystemet befinder sig R\
til tidspunktet for kontaktsignalet, i parametrene Q115 bis Q119 {P
. For veerdierne i disse parametre tager styringen ikke hensyn til
tastestiftleengde og -radius

<pm

¥

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen beveeger Tastesystemet i en tredimensional bevaegelse
i ilgang pé den af Cyklus programmerede forposition. Alt efter den
position vaerktgjet befandt sig pa fgr, kan der opsta kollisionsfarel!

> De forpositionere, s& at en kollision ved kgrsel til den
programmerede forposition undgas.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Indlaes nummeret for Q-parameteren, i hvilken veerdien for koordi-
naterne bliver anvist

Indlaese: 0...1999

TAST-AKSE / TAST-RETNING ?

Indlees taste-akse med aksetasten eller med Alfa-tastaturet og
fortegnet for tasteretningen.

Indlees: -, +

POSITIONS-VZARDI ?

Med aksetasten eller med Alfa-tastaturet indleeses alle koordinater
for forpositioneringen af tastesystemet.

Indlaese: -999999999...+999999999

Eksempel
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6.3 Cyklus 1 POLAR NULPUNKT

ISO-Programmering
NC-Syntax kun tilgeengelig i Klatext.

Anvendelse

Tastesystem-Cyklus 1 fastleegger i en vilkarlig taste-retning en
vilkarlig position pa emnet.

Cyklusafvikling

1 Tastesystemet kgrer i en 3D-beveaegelse med ilgang (veerdien fra Y
kolonne FMAX) til den i Cyklus programmerede forposition 1

2 Herefter gennemfgrer tastesystemet taste-forlgbet med taste-
tilspaending (kolonne F). Ved tasteforlgb kgrer styringen samtidigt
i 2 akser (afhaengig af taste-vinkel). Taste-retningen skal
fastlaegges med en polarvinkel i Cyklus

3 Efter at styringen har registreret positionen, kgrer tastesystemet
tilbage til startpunktet for taste-forlgbet. Koordinaterne til
positionen, pa hvilken tastesystemet befinder sig til tidspunktet
for kontaktsignalet, gemmer styringen i parametrene Q115 til X
Q119

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen beveeger Tastesystemet i en tredimensional bevaegelse
i ilgang pé den af Cyklus programmerede forposition. Alt efter den
position vaerktgjet befandt sig pa fgr, kan der opsta kollisionsfarel!

> De forpositionere, s& at en kollision ved kgrsel til den
programmerede forposition undgas.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m De i Cyklus definerede taste-akse fastlaegger tasteplanet:
Taste-akse X: X/Y-Planet
Taste-akse Y: Y/Z-Planet
Taste-akse Z: Z/X-planet
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Taste akse?

Indlees taste-aksen med aksetasten eller med Alfa-tastaturet.
Bekraeft med tasten ENT

Indlaeseomrade: X, Y eller Z

Taste vinkel?

Vinkel henfgrt til tast-aksen, i hvilken tastesystemet skal kgre.

Indleese: -180...+180

POSITIONS-VZARDI ?

Med aksetasten eller med Alfa-tastaturet indleeses alle koordinater

for forpositioneringen af tastesystemet.
Indlaese: -999999999...+999999999

Eksempel

HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022

213




Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne | Cyklus 420 MAALE-VINKEL

6.4 Cyklus 420 MAALE-VINKEL

ISO-Programmering
G420

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 420 bestemmer vinklen, som en vilkéarlig retlinje
tilslutter sig hovedaksen i bearbejdningsplanet.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til programmerede
tastepunkt 1. Summen fra Q320, SET_UP og Tastekugleradius
bliver ved hver tastning tilgodeset i hver tasteretning.
Tastekuglemidten er med denne sum fra tastepunkter forskudt
modsat tasteretningen, nar tastebeveegelsen startes

Yderligere informationer: "Positionierlogik”, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det f@rste tast-forleb med tast-tilspaending (kolonne
F)

3 Herefter kgrer tastesystemet til naeste tastepunkt 2 og
gennemfgrer det andet taste-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet tilbage til sikker hgjde og
gemmer den fastsatte vinkel i fglgende Q-parameter:

ol

Q-parameter- Betydning

nummer

Q150 Malte vinkel henfgrt til hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet

Anvisninger

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m  Nar defineret tastesystemaksen = maleaksen, kan De male
vinklen i retning af A-akse eller B-akse:

= Nar vinkel i retning A-akse skal males, s& Q263 lig Q265 veelge
0g Q264 ulig Q266

= Nar vinkel i retning B-akse skal males, s Q263 ulig Q265
veelge og Q264 lig Q266

B Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

214 HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022



Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne | Cyklus 420 MAALE-VINKEL

Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
X 0267 Q263 1st male-punkt i 1st akse?
g - $+ Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

S Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

ado Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-

7 net Veerdi virker absolut.

aze3s  azes 02727 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2nd male-punkt i 1st akse?

Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Male-akse (1/2/3, 1=ref. akse)?
Aksen, i hvilken malingen skal forega:

1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastesystemakse = méaleakse
Indlees: 1,2, 3

Q267 Kersel retning 1 (+1=+/ -1=-)?
Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:
-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlees: -1, +1

zh Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastsystem-kugle. Taste-
beveegelsen starter ogsa ved tastning i veerktgjsakseretning for at
forskyde summen fra Q320, SET_UP og tastekugleradius. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q266
Q264

@
J
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Hjzelpebillede Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkter kgr til mélehgjde

1: Mellem malepunkter ker til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:

1: Opret en maleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR420.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres malepro-
gram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udleeses pa styrin-
gens-billedeskaermen (De kan efterfglgende NC-Start fortsaette
NC-Programmet )

Indlees: 0, 1, 2

m
x
)
o
3
=]
o

N
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6.5 Cyklus 421 MAALE BORING

ISO-Programmering
G421

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 421 fastleegger centrum og diameter for

en boring (cirkulzer lomme). Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i Cyklus, gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending
(kolonne F). Styringen bestemmer taste-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Derefter kgrer tastesystemet cirkulzert, enten til malehgjde eller
til sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og udfgrer der den anden
tasteprocess

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb

5 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og gemmer Akt.-vaerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter
Anvisninger

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

= Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere ungjagtigt
beregner styringen boringsmalet. Mindste indleeseveerdi: 5°.

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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Anvisninger for programmering

® Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

®  Nar De henviser til et freeseveerktgj i parameter Q330 , s har
indlaesningen i parameter Q498 og Q531 ingen virkning.

®  Na&r De i Parameter Q330 henviser til et drejeveerktgj, gaelder
fglgende:
® Parameter Q498 og Q531 skal veere beskrevet

® |ndgivelse i parameter Q498, Q531 fra f.eks. Cyklus 800 skal
stemme overens

= Nar styringen udfgrer en korrektur af drejevaerktgjet, bliver den
tilsvarende veerdi i kolonne DZL, bzw. DXL korrigeret

®  Styringen overvager ogsa brudtolerance, som er defineret i
kolonne LBREAK
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Center i 1st akse (nom. vardi)?
Q320
VA %\ Midten af boringen i hovedaksen for bearbejdningsplanet Veerdi
) ’;'Z’_ = virker absolut.
TR 027 032‘;_;.““.' Indleese: -99999.9999...+99999.9999
Qa74zezo | iy Y

Q276
Q262
Q275

Q274 Center i 2nd akse (nom. veerdi)?

Midten af boringen i sideaksen for bearbejdningsplanet. Veerdi
virker absolut.

Q273:0779 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal diameter?
Indlees diameteren for boringen.
Indleese: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleeg-
ger drejeretningen (- = medurs), med hvilken tastesystemet kgrer til
naeste malepunkt. Hvis De vil opmaéle en cirkelbue, s& programme-
rer De et vinkelskridt mindre end 90°. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120

zi Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veaerdi virker absolut.

Q260 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem mélepunkterne:
0: Mellem malepunkter kgr til méalehgjde

1: Mellem maélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

@
\ 7
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Parametre

Q275 Maximum graense f. hul sterrelse?
Storste tilladte diameter for boringen (rund lomme)
Indleese: 0...99999.9999

Q276 Minimum bore-storrelse?
Mindste tilladte diameter for boringen (rund lomme)
Indleese: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?
Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Indlaese: 0...99999.9999

Q280 Tolerance for center 2nd akse?
Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en méleprotokol:
0: Ingen méleprotokol oprettes

1: Opret en méleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR421.TXT som standard i samme biblioteket, i hvilken ogsa
Deres maleprogram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udlaeses pa styrin-
gens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start fortsaettes

Indlees: 0, 1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejimelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding afgives
1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding
Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktgj for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgrer vaerktgjsovervagning (se
"Veerktgjsovervagning', Side 207):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen har
udfgrt bearbejdningen. De har muligheden, pr. Softkey at overfgrer
et veerktgj direkte fra veerktgjstabellen.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Hjzelpebillede

Parametre

Q423 Antal tastninger plan (4/3)?

Fastleeg, om styringen skal male cirklen med tre eller fire tastepunk-
ter:

3: Anvend 3 malepunkter
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)
Indlees: 3, 4

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastlaeg, med hvilken banefunktion veerktgjet skal kgre mellem
malepunkterne, ved kegrsel til sikker hgjde (Q301=1) er aktiv:

0: Mellem bearbejdninger kgres pé en retlinje
1: Mellem bearbejdningerne kgres cirkuleer til delcirkel-diameter
Indlees: 0, 1

Q498 Vende vaerktej om (0=nej/1=ja)?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et dreje-
veerktgj. For en korrekt overvagning af drejevaerktgjet, skal styringen
kende den ngjagtige bearbejdningssituation. Angiv derfor fglgende:
1: Drejeveerktgj er spejlet (drejet 180°), f.eks. ved Cyklus 800 og
Parameter Vend veerktaj Q498=1

0: Drejeveerktgj svarer til beskrivelsen fra drejeveerktgjstabellen
toolturn.trn, ingen modifikation ved f.eks. Cyklus 800 og Parameter
Vend vaerktej Q498=0

Indlees: 0, 1

Q531 Fremrykvinkel?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et dreje-
veerktgj. Angiv indgrebsvinkel mellem drejevaerkt@j og emne under
bearnejdning, f.eks. fra Cyklus 800 Parameter Fremrykvinkel?
Q531.

Indleese: -180...+180
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Eksempel
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6.6 Cyklus 422 MAALE CIRKEL UDVEND.

ISO-Programmering
G422

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 422 fastlaegger midtpunktet og diameteren af
en cirkuleer tap. Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i
Cyklus, gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.vaerdi-sammenligning og
indlaegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending
(kolonne F). Styringen bestemmer taste-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Derefter kgrer tastesystemet cirkulzert, enten til malehgjde eller
til sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og udfgrer der den anden
tasteprocess

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb

5 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og gemmer Akt.-vaerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter
Anvisninger

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

= Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere ungjagtigt
beregner styringen boringsmalet. Mindste indleeseveerdi: 5°.

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
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Anvisninger for programmering

® Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

®  Nar De henviser til et freeseveerktgj i parameter Q330 , s har
indlaesningen i parameter Q498 og Q531 ingen virkning.

®  Na&r De i Parameter Q330 henviser til et drejeveerktgj, gaelder
fglgende:
® Parameter Q498 og Q531 skal veere beskrevet

® |ndgivelse i parameter Q498, Q531 fra f.eks. Cyklus 800 skal
stemme overens

= Nar styringen udfgrer en korrektur af drejevaerktgjet, bliver den
tilsvarende veerdi i kolonne DZL, bzw. DXL korrigeret

®  Styringen overvager ogsa brudtolerance, som er defineret i
kolonne LBREAK
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
y) SFUPOCHPROBETR Q273 Center i 1st akse (nom. veaerdi)?
Q320
Midten af Tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi virker
absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Center i 2nd akse (nom. vaerdi)?

Midten af tappen i sideaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal diameter?
Indlaes diameteren for tappen
Indleese: 0...99999.9999

Q325 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleeg-
ger bearbejdningsretningen (- = medurs). Hvis De vil opmale en
cirkelbue, s& programmerer De et vinkelskridt mindre end 90°.
Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -120...+120

Q261 Malehgjde i probe akse?

Z\ Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
ﬂ7 gen skal ske Veaerdi virker absolut.

i azer il Q260 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
i i Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem mélepunkterne:
0: Mellem malepunkter kgr til méalehgjde

1: Mellem maélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

N\Z

3

Q2730279

-
<Y
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Hjzelpebillede Parametre

Q277 Maximum Tap-sterrelse?
Stgrste tilladte diameter af tappen
Indlzese: 0...99999.9999

Q278 Minimum Tap-sterrelse?
Mindste tilladte diameter af tappen
Indleese: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?
Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Indlaese: 0...99999.9999

Q280 Tolerance for center 2nd akse?
Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en méleprotokol:
0: Ingen méleprotokol oprettes

1: Opret méleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR422.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres malepro-
gram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udlaeses pa styrin-
gens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start fortsaettes

Indlees: 0, 1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejimelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding afgives
1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding
Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktgj for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgre en vaerktgjsovervagning (se
"Veerktgjsovervagning', Side 207).

0: Overvagning ikke aktiv
0: Veerktgjsnummer i veerktgjstabel TOOL.T
Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q423 Antal tastninger plan (4/3)?

Fastleeg, om styringen skal male cirklen med tre eller fire tastepunk-
ter:

3: Anvend 3 malepunkter
4: Anvend 4 malepunkter (standardindstilling)
Indlees: 3, 4

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastlaeg, med hvilken banefunktion veerktgjet skal kgre mellem
malepunkterne, ved kegrsel til sikker hgjde (Q301=1) er aktiv:

0: Mellem bearbejdninger kgres pé en retlinje
1: Mellem bearbejdningerne kgres cirkuleer til delcirkel-diameter
Indlees: 0, 1
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Hjzelpebillede

Parametre

Q498 Vende varktej om (0=nej/1=ja)?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et dreje-
vaerktej. For en korrekt overvagning af drejevaerktgjet, skal styringen
kende den ngjagtige bearbejdningssituation. Angiv derfor fglgende:
1: Drejeveerktgj er spejlet (drejet 180°), f.eks. ved Cyklus 800 og
Parameter Vend vaerktgj Q498=1

0: Drejeveerktgj svarer til beskrivelsen fra drejeveerktgjstabellen

toolturn.trn, ingen modifikation ved f.eks. Cyklus 800 og Parameter
Vend vaerktoj Q498=0

Indlees: 0, 1

Q531 Fremrykvinkel?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et dreje-
veerktg@j. Angiv indgrebsvinkel mellem drejevaerktgj og emne under
bearnejdning, f.eks. fra Cyklus 800 Parameter Fremrykvinkel?
Q531.

Indleese: -180...+180
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Eksempel

N
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6.7 Cyklus 423 MAALE FIRKANT INDEN

ISO-Programmering
G423

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 423 fastleegger midtpunkt sdvel som laengde
og bredde af en firkantlomme. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i Cyklus, gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det f@rste tast-forleb med tast-tilspaending (kolonne
F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i méalehgjden
eller i sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det
andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb

5 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og gemmer Akt.-vaerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-leengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-laengde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-laengde sideakse
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Anvisninger
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader en
forpositionering i naerheden af tastepunktet, taster styringen altid
gaende ud fra lommens midte. Mellem de fire malepunkter kgrer
tastsystemet sd ikke til sikker hgjde.

m Veerktgjsovervagningen er afhaengig afvigelsen pa ferste
sideleengde.

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.
Tips til programmering

m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Q284

YA

Q27409280

Q287

Q283
Q286

Parametre

Q273 Center i 1st akse (nom. vardi)?

Midten af lommen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

J7a\
N\

Q2730279

Zy

— 3
o
N
1o
)

Q261 4

<V

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Y=

X

Q274 Center i 2nd akse (nom. veerdi)?

Midten af lommen i sideaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1st side laeengde (nominal vaerdi)?

Leengden af lommen, parallelt med hovedaksen i bearbejdningspla-
net

Indleese: 0...99999.9999

Q283 2nd side laengde (nominal veerdi)?
Laengden af lommen, parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem mélepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem maélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q284 Max. starrelse 1st side laengde?
Sterste tilladte laengde af lommen
Indlaese: 0...99999.9999

Q285 Min. storrelse 1st side laengde?
Mindste tilladte leengde af lommen
Indleese: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q286 Max. starrelse 2nd side laengde?
Stgrste tilladte bredde af lommen
Indlaese: 0...99999.9999

Q287 Min. sterrelse 2nd side laengde?
Mindste tilladte bredde af lommen
Indlaese: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?
Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999

Q280 Tolerance for center 2nd akse?
Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en méleprotokol:
0: Ingen méleprotokol oprettes

1: Opret maleprotokol: Styringen gemmer Protokaolfil
TCHPR423.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres malepro-
gram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udlaeses pa styrin-
gens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start fortsaettes

Indlees: 0,1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejimelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktgj for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgre en vaerktgjsovervagning (se
"Veerktgjsovervagning', Side 207).

0: Overvagning ikke aktiv
0: Veerktgjsnummer i veerktgjstabel TOOL.T
Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Eksempel
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6.8 Cyklus 424 MAALE FIRKANT UDE

ISO-Programmering
G424

Anvendelse

Tastesystem-Cyklus 424 bestemmer midtpunkt sével som laengde
og bredde af en firkant tap. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i Cyklus, gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra Yi
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen

beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48
2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og ©':>

gennemfgrer det f@rste tast-forleb med tast-tilspaending (kolonne
F)

3 Herefter kgrer tastesystemet enten akseparallelt i méalehgjden >)
eller i sikker hgjde, til naeste tastepunkt 2 og gennemfgrer der det
andet tast-forlgb

4 Styringen positionerer tastesystemet til tastepunktet 3 og
derefter til tastepunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde
taste-forlgb

5 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og gemmer Akt.-vaerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-leengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-laengde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-laengde sideakse
Anvisninger

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Veerktgjsovervagningen er afhaengig afvigelsen pa fgrste
sideleengde.

® Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

Y
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
822‘2‘ Q273 Center i 1st akse (nom. vaerdi)?
YA Q285 Midten af Tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi virker
absolut.

Q27409280

[ i Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Center i 2nd akse (nom. vaerdi)?

Midten af tappen i sideaksen i bearbejdningsplanet Vaerdi virker
absolut.

Q273:0270 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q287
Q283
Q286

7
N\
<Yy

Q282 1st side laengde (nominal vaerdi)?
Laengde af tappen, parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999

Q283 2nd side laengde (nominal vaerdi)?
Laengde af tappen, parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Q261
Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
A@P virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
SET_UP(TCHPROBE.TP) virker inkrementalt.

az20 Indlzese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem mélepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem maélepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q284 Max. starrelse 1st side laengde?
Stgrste tilladte leengde af tappen
Indlaese: 0...99999.9999

Q285 Min. starrelse 1st side laengde?
Mindste tilladte leengde af Tappen
Indleese: 0...99999.9999

z\

<Y
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Parametre

Q286 Max. starrelse 2nd side leengde?
Stgrste tilladte bredde af tappen
Indlzese: 0...99999.9999

Q287 Min. sterrelse 2nd side laengde?
Mindste tilladte bredde af Tappen
Indleese: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?
Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Indlaese: 0...99999.9999

Q280 Tolerance for center 2nd akse?
Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en méleprotokol:
0: Ingen méleprotokol oprettes

1: Opret méleprotokol: Styringen gemmer protokol Protokolfil
TCHPR424.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres malepro-
gram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maleprotokol udlaeses pa styrin-
gens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start fortsaettes

Indlees: 0, 1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejimelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding afgives
1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktgj for overvagning?

Fastleeg, om styringen skal gennemfgrer vaerktgjsovervagning (se
"Veerktgjsovervagning', Side 207):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa vaerktgjet, med hvilken styringen har
udfert bearbejdningen. De har muligheden, pr. Softkey at overfgrer
et vaerktgj direkte fra veerktgjstabellen.

Indlaese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Eksempel
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6.9 Cyklus 425 MAALE BREDE INDVEND.

ISO-Programmering
G425

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 425 bestemmer position og bredden af en

Not (lomme). Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i
Cyklus, gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.vaerdi-sammenligning og
indlaegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending
(kolonne F). 1 1. Tastning altid i positiv retning af den
programmerede akse

3 Huvis De for den anden maling indlaeser en forskydning, sé kgrer
styringen tastesystemet (evt. i sikker hgjde) til naeste tastepunkt
og gennemfgrer der det andet taste-forlgb. Ved store Nom.-
laengder positionerer styringen til det andet tastepunkt med
ilgang. Hvis De ikke indlaeser en forskydning, maler styringen
bredden direkte i den modsatte retning

4 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde
og gemmer Akt.-veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer
Q156 Akt.-veerdi af den malte leengde
Q157 Akt -veerdi for stedet i midteraksen
Q166 Afvigelse af den malte laengde
Anvisninger

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

Yi
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
ggff Q328 STARTPUNKT 1. AKSE ?
027\2(:2 ‘ Q289 Startpunkt for tasteforlgbet i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.
Q310
< i Indlzese: -99999.9999...+99999.9999
. ﬁ Q329 STARTPUNKT 2. AKSE ?
aeee B T i Startpunkt for tasteforlgbet i sideaksen for bearbejdningsplanet
b - Veerdi virker absolut.
Q328 Q272=1 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
Q310 Offset for 2nd maling (+/-)?
Veerdien, med hvilken tastsystemet bliver forskudt fgr den anden
maling. Hvis De indlaeser O, forskyder styringen ikke tastesystemet.
Veerdi virker inkrementalt.
Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?
Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken malingen skal forega:
1: Hovedakse = méleakse
2: Sideakse = maleakse
Indlees: 1, 2
zi Q261 Malehgjde i probe akse?
Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
H - gen skal ske Veerdi virker absolut.
T T Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
1! 1 fozm 14 Q260 SIKKERE HOEJDE ?
QJ 5 ] - Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
X mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q311 Nominel leengde?
Soll-veerdi for laengden der skal méles
Indlzese: 0...99999.9999

Q288 Maximum starrelse?
Stgrste tilladte lzengde
Indlaese: 0...99999.9999

Q289 Minimum sterrelse?
Mindste tilladte leengde
Indlaese: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen méleprotokol oprettes

1: Opret maleprotokol: Styringen gemmer protokol Protokolfil
TCHPR425.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres malepro-
gram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maéleprotokol udleeses pa styrin-
gens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start fortsaettes

Indlees: 0,1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktgj for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgrer vaerktgjsovervagning (se
"Veerktgjsovervagning', Side 207):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn péa veerktgjet, med hvilken styringen har
udfert bearbejdningen. De har muligheden, pr. Softkey at overfgrer
et veerktgj direkte fra vaerktgjstabellen.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem maélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additiv til SET_UP (tastesystem-tabel) og kun ved tastning af
henfgringspunktet i tastesystem-akse. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkter kgr til mélehgjde

1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1
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6.10 Cyklus 426 MAALE UDV. BREDE

ISO-Programmering
G426

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 426 bestemmer position og bredden af en
Kam. Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i Cyklus,
gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.veerdi-sammenligning og
indlaegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
beregner tastepunkterne ud fra informationerne i Cyklus og
sikkerhedsafstanden fra kolonnen SET_UP i Tastesystemtabel.

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfgrer det fgrste tast-forlgb med taste-tilspaending
(kolonne F). 1 tastning altid i positiv retning af den
programmerede akse

3 Herefter kgrer tastesystemet til sikker hgjde for naeste tastepunkt
og gennemfgrer der det andet taste-forlgb

4 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde
og gemmer Akt.-veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer
Q156 Akt.-veerdi af den malte leengde
Q157 Akt -veerdi for stedet i midteraksen
Q166 Afvigelse af den malte laengde
Anvisninger

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q288 Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Q311
Q289 Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-

net Veerdi virker absolut.
Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

0266 Bili Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

HISET_UP(TCHPROBE TP) Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-
b — net Veerdi virker absolut.

2=1 Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2nd male-punkt i 1st akse?

Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Maleakse (1=1st / 2=2nd)?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken méalingen skal forega:
1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = méaleakse

Indlees: 1, 2

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q311 Nominel leengde?

Soll-veerdi for laengden der skal méles
Indlaese: 0...99999.9999

Q288 Maximum storrelse?

Stgrste tilladte lzengde
Indleese: 0...99999.9999

Y
Q272=2

Q264 o Hidh

@
N
<y

~

Q265 Q263 Q2
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Hjzelpebillede Parametre

Q289 Minimum starrelse?
Mindste tilladte leengde
Indleese: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maéleprotokol oprettes

1: Opret en maleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR426.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres malepro-
gram er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maéleprotokol udleeses pa styrin-
gens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start fortsaettes

Indlees: 0,1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktgj for overvagning?

Fastleeg, om styringen skal gennemfgrer vaerktgjsovervagning (se
"Veerktgjsovervagning', Side 207):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen har

udfert bearbejdningen. De har muligheden, pr. Softkey at overfgrer
et veerktgj direkte fra veerktgjstabellen.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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6.11 Cyklus 427 MAALEKOORDINATER

ISO-Programmering
G427

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 427 bestemmmer en koordinat i en valgbar
akse og leegger veerdien ind i en Q-parameter. Hvis De definerer
den tilsvarende toleranceveerdi i Cyklus, gennemfgrer styringen
en Nom.-Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger afvigelsen i Q-
systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdi fra zi
kolonne FMAX) og med positionerlogik til tastepunkt 1. Styringen
forskyder derved tastesystem med sikkerhedsafstand mod den
fastlagte kgrselsretning C
<

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Derefter positionerer styringen tastesystemet i
bearbejdningsplanet til det indlaeste tastepunkt 1 og maler der
Akt -veerdien i den valgte akse @ -

3 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde
og gemmer de fastlagte koordinater i fglgende Q-parametre:

Q-parameter-  Betydning
nummer

Q160 Malte koordinater

Anvisninger
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

= Nar en akse i det aktive bearbejdningsplan er defineret som
maleakse (Q272 = 1 eller 2), gennemfgrer styringen en vaerktgjs-
radiuskorrektur. Korrektur-retningen fastlaegger styringen ved
hjaelp af den definerede kgrsels-retning (Q267).

= Nar tastesystem-aksen er valgt som maleakse (Q272 = 3),
gennemfgrer styringen en veerktgjs-laengdekorrektur

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Anvisninger for programmering

® For cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

® Nar De henviser til et fraeseveerktgj i parameter Q330 sd har
indleesningen i parameter Q498 og Q531 ingen virkning.

®  Na&r De i Parameter Q330 henviser til et drejeveerktgj, gaelder
fglgende:

® Parameter Q498 og Q531 skal veere beskrevet

® |ndgivelse i parameter Q498, Q531 fra f.eks. Cyklus 800 skal
stemme overens

= Nar styringen udfgrer en korrektur af drejevaerktgjet, bliver den
tilsvarende veerdi i kolonne DZL, bzw. DXL korrigeret

®  Styringen overvager ogsa brudtolerance, som er defineret i
kolonne LBREAK
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+

Q264

+Q320 Q267
Y A - +
Q272=2

@ -~

- X
Q263 Q272=1

+
z | ﬁ
Q272=3 Q267
Q261 Q Q260
A

® -
X
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Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Malehgjde i probe akse?

Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-
gen skal ske Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q272 Male-akse (1/2/3, 1=ref. akse)?
Aksen, i hvilken malingen skal forega:

1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = méaleakse

3: Tastesystemakse = méaleakse
Indlees: 1,2, 3

Q267 Kersel retning 1 (+1=+/ -1=-)?

Retningen, i hvilken tastsystemet skal kgre til emnet:
-1:: Kgrselsretning negativ

+1: Kgrselsretning positiv

Indlees: -1, +1

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastlaeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen méleprotokol oprettes

1: Opret en maleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR427.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres NC-
programmer er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maéleprotokol udleeses pa styrin-
gens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start fortsaettes

Indlees: 0,1, 2

Q288 Maximum starrelse?
Stgrste tilladte méaleveerdi
Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q289 Minimum storrelse?
Mindste tilladte maleveerdi
Indlaese: -99999.9999...4+99999.9999

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktgj for overvagning?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgrer vaerktgjsovervagning (se
"Veerktgjsovervagning', Side 207):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen har
udfert bearbejdningen. De har muligheden, pr. Softkey at overfgrer
et veerktgj direkte fra vaerktgjstabellen.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Hjzelpebillede Parametre

Q498 Vende vaerktej om (0=nej/1=ja)?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et dreje-
vaerktej. For en korrekt overvagning af drejevaerktgjet, skal styringen
kende den ngjagtige bearbejdningssituation. Angiv derfor fglgende:
1: Drejeveerktgj er spejlet (drejet 180°), f.eks. ved Cyklus 800 og
Parameter Vend vaerktgj Q498=1

0: Drejeveerktgj svarer til beskrivelsen fra drejeveerktgjstabellen

toolturn.trn, ingen modifikation ved f.eks. Cyklus 800 og Parameter
Vend veaerktej Q498=0

Indlees: 0, 1

Q531 Fremrykvinkel?

Kun relevant, Nar De forud har angivet i parameter Q330 et dreje-
veerktg@j. Angiv indgrebsvinkel mellem drejevaerktgj og emne under
bearnejdning, f.eks. fra Cyklus 800 Parameter Fremrykvinkel?
Q531.

Indleese: -180...+180

m
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6.12 Cyklus 430 MAALE HUL-CIRKEL

ISO-Programmering
G430

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 430 bestemmer midtpunkt og diameter af en
hulkcirkelved maling af tre boringer. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i Cyklus, gennemfgrer styringen en Nom.-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i Q-systemparametrene.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (vaerdien fra
kolonne FMAX) og med positioneringslogik til det indlaeste
midtpunkt for fgrste boring

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Herefter kgrer tastesystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det fgrste borings-midtpunkt

3 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indlaeste midtpunkt for den anden boring

4 Styringen kgrer tastesystemet til den indlaeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Herefter kgrer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indlaeste midtpunkt for den anden boring

6 Styringen kgrer tastesystemet til den indleeste mélehgjde og
registrerer med fire tastninger den tredje borings-midtpunkt

7 Til slut positionerer styringen tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og gemmer Akt.-veerdien og afvigelsen i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse af hulkreds-diameter
Anvisninger

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Cyklus 430 gennemfgrer kun brud-overvagning, ingen automatisk
veerktgjs-korrektur.

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Yl az91 Q273 Center i 1st akse (nom. vaerdi)?

Q:Jm?\\‘ Hulkreds-midte (Nom.-veerdi) i hovedaksen for bearbejdningsplanet
# 9 Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q274+02%0

Q289
Q262
Q288

N

,5,;,,,"" Q274 Center i 2nd akse (nom. veerdi)?

= Hulkreds-midte (Nom.-veerdi) i sideaksen for bearbejdningsplanet

Veerdi virker absolut.
Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

7
\ 7

<V

Q2730279

Q262 Nominal diameter?
Indlees diameteren for boringen.
Indleese: 0...99999.9999

Q291 Polar koord. vinkel af 1st hul?

Polarkoordinat-vinkel til fgrste borings-midtpunkt i bearbejdnings-
planet Vaerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q292 Polar koord. vinlel 2nd hul?

Polarkoordinat-vinkel til anden borings-midtpunkt i bearbejdnings-
planet Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q293 Polar koord. vinkel til 3rd hul?

Polarkoordinat-vinkel til tredie borings-midtpunkt i bearbejdnings-
planet Vaerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

zi Q261 Malehgjde i probe akse?
0260 Koordinater til kuglecentrum i tastesystem-aksen, pa hvilke malin-

gen skal ske Veerdi virker absolut.
o7

[ asei 1} Indleese: -99999.9999...+99999.9999
5; % Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

<V

Q288 Maximum starrelse?
Stgrste tilladte hulkreds-diameter
Indleese: 0...99999.9999

Q289 Minimum storrelse?
Mindste tilladte hulkreds-diameter
Indlaese: 0...99999.9999

Q279 Tolerance for center 1st akse?
Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen for bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q280 Tolerance for center 2nd akse?
Tilladte positionsafvigelse i sideaksen for bearbejdningsplanet
Indleese: 0...99999.9999

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maéleprotokol oprettes

1: Opret en maleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR430.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres NC-
program er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maéleprotokol udleeses pa styrin-
gens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start fortsaettes

Indlees: 0,1, 2

Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?

Fastlaeg, om styringen ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Programafviklingen afbrydes ikke, ingen fejlmelding afgives

1: Programafvikling afbrydes, afgiver fejlmelding

Indlees: 0, 1

Q330 Veaerktgj for overvagning?

Fastleeg, om styringen skal gennemfgrer vaerktgjsovervagning (se
"Veerktgjsovervagning', Side 207):

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilken styringen har

udfert bearbejdningen. De har muligheden, pr. Softkey at overfgrer
et veerktgj direkte fra veerktgjstabellen.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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6.13 Cyklus 431 MAAL PLAN

ISO-Programmering
G431

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 431 bestemmer vinklen af et plan ved maling af
tre punkter og leegger veerdierne i Q-parametre.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer tastesystemet med ilgang (veerdien fra
kolonne FMAX) og med positionerlogik til det programmerede
tastepunkt 1 og maler her fgrste punkt i planet. Styringen
forskyder herved tastesystemet med sikkerheds-afstanden mod
tasteretning

Yderligere informationer: "Positionierlogik’, Side 48

2 Derefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i
bearbejdningsplanet til tastepunkt 2 og maler der Akt.-veerdien for
det andet planpunkt

3 Derefter kgrer tastesystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i
bearbejdningsplanet til tastepunkt 3 og maler der Akt.-vaerdien for
det tredje planpunkt

4 Til slut positionerer styringen tastesystemet tilbage i sikker hgjde
og gemmer de fastlagte vinkelveerdier i fglgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning

nummer

Q158 Projektionsvinkel for A-aksen

Q159 Projektionsvinkel for B-aksen

Q170 Rumvinkel A

Q171 Rumvinkel B

Q172 Rumvinkel C

Q1731 Q175 Malevaerdier i tastesystem-aksen (fgrste til tredie
maling)

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De skriver Deres vinkel i henfgringspunkttabel og derefter
svinger med PLANE SPATIAL fra SPA=0, SPB=0, SPC=0, er der flere
I@sninger, hvor drejeakserne er péa 0.

> Programmer SYM (SEQ) + eller SYM (SEQ) -

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® For at styringen kan beregne vinkelvaerdien, ma de tre
malepunkter ikke ligge pa en retlinje.

®  Styringen nulstiller en aktiv grunddrejning ved Cyklusstart.

Z |
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Anvisninger for programmering

® Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

m | Parameter Q170 - Q172 bliver rumvinklen gemt, som ved
Funktion BEARBEJDNINGSFLADE DREJES skal bruges. Med de
forste to malepunkter bestemmer De udretningen af hovedaksen
ved transformering af bearbejdningsplanet.

m Det tredie malepunkt fastleegger retningen af vaerktgjsaksen.

Tredie malepunkt defineres i retning positiv Y-akse, for at
veerktgjs-aksen ligger rigtigt i et hgjredrejende koordinatsystem
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

vi Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Y Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

—
@

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Q263 Q296 Q265 X Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
Lwcﬁggo%?m Q294 1st malepunkt punkt i 3rd akse?
ﬂ Q

Q266 \ {
L/ X
Q264
«
Vta
N

\2Z
Y

N

60 0 Koordinater til det fgrste tastepunkt i tastesystem-aksen. Veerdi
/ virker absolut.

e ] Indleese: -99999.9999...+99999.9999
Q204 ’ b Q265 2nd male-punkt i 1st akse?
§ - Koordinater til andet tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.
Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2nd male-punkt i 2nd akse?

Koordinater til andet tastepunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q295 2nd male-punkt i 3rd akse?

Koordinater til det andet tastepunkt i tastesystem-aksen. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3rd malepunkt i 1st akse?

Koordinater til det tredie tastepunkt i hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3rd malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til det tredie tastepunkt i sideaksen for bearbejdnings-
planet Vaerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3rd malepunkt i 3rd akse?

Koordinater til det tredje tastepunkt i tastesystem-aksen. Veerdi
virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q295 M
||

@
\
=Yy
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Hjzelpebillede Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q281 Male log (0/1/2)?
Fastleeg, om styringen skal oprette en maleprotokol:
0: Ingen maéleprotokol oprettes

1: Opret en maleprotokol: Styringen gemmer Protokolfil
TCHPR431.TXT i samme biblioteket, i hvilken ogsa Deres NC-
program er gemt.

2: Programafvikling afbrydes og maéleprotokol udleeses pa styrin-
gens-billedeskaermen. NC-Program med NC-Start fortsaettes

Indlees: 0,1, 2

m
x
)
o
3
=]
o
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6.14 Programmeringseksempler

Eksempel: Maling og efterbearbejdning af firkant-tap
Programafvikling

m Skrubning af firkant-tap med overmal 0,5

= Mal Firkant tap

m Sletfreesning af firkant-tap med hensyntagen til maleveerdierne

; Veerktgjs-kald forbearbejdning

; Firkant-laengde i X (skrub-mal)

; Firkant-leengde i Y (skrub-mal)

; Veerktgj frikgres

; Kald af underprogram for bearbejdning
; Veerktgj frikgres

; Kald taster

; Beregning af leengde i X ved hjeelp af malte afvigelse
; Beregning af laengde i Y ved hjeelp af malte afvigelse
; Frikgr taster

; Veerktgjs-kald sletfraesning

; Veerktgj frikgres, program-slut

N
a
oo
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; Kald af underprogram for bearbejdning

; Underprogram med bearbejdnings-cyklus firkant-tap

; Cykluskald

; Underprogrammer
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Eksempel: Opmaling af firkantlomme, Protokollere
maleresultater

; Veerktgjs-kald taster
; Friker taster

; Veerktgj frikgres, program-slut

N
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7.1 Grundlaget

Oversigt

@ Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for
brug af 3D-tastesystemer.

HEIDENHAIN overtager sa kun ansvaret for funktionen for
tastcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-tastsystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Folgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning f@rst

Styringen stiller Cyklus til rddighed for fglgende specialanvendelser:

Softkey Cyklus Side
N Cyklus 3 MAALING 263
m Tastesystemcyklus for fremstilling af producentcyklus
< 1 Cyklus 4 MALING 3D 266
NES m M@l en vilkarlig position
o & Cyklus 444 TASTNING 3D 268
= Mal en vilkarlig position
m Bestem afvigelse til Nom. koorinaten
2 Cyklus 441 HURTIG TASTNING 274
3
o7 ® Tastesystemcyklus til definition af forskellige
Tastesystemparameter

Cyklus 1493 TAST EKTRUTION 276
m Tastesystemcyklus til definition af en ekstrudering
®  Ekstruderingsretning, -antal og -laeengde programmerbar
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7.2 Cyklus 3 MAALING

ISO-Programmering
NC-Syntax kun tilgeengelig i Klatext.

Anvendelse

Tastesystem-Cyklus 3 bestemmer i en valgbar taste-retning en
vilkarlig position pd emnet. | modsaetning til andre tastecyklus kan
De i Cyklus 3 indlaese malevejen ABST og maéletilspaendingen F
direkte. Ogsa tilbagekgrslen efter registrering af maleveerdier sker
med den indlaesbare veerdi MB.

Cyklusafvikling

1 Tastesystemet kgrer ud fra den aktuelle position med den
indlaeste tilspaending i den fastlagte taste-retning. Taste-retningen
skal fastlaegges med en polarvinkel i Cyklus

2 Efter at styringen har registreret positionen, stopper
tastesystemet. Koordinaterne til tastekugle-midtpunktet X, Y,
Z, gemmer styringen i tre pa hinanden fglgende Q-parametre.
Styringen gennemfgrer ingen laengde- og radiuskorrekturer.
Nummeret pa den fgrste resultatparameter definerer De i cyklus

3 Afslutningsvis kgrer styringen tastesystemet tilbage med veerdien
modsat tast-retningen, som De har defineret i parameter MB

Anvisninger

@ Den ngjagtige funktionsmade af tastesystem-Cyklus 3
fastlaegger maskinfabrikanten eller en softwarefremstiller,
Cyklus 3 anvendes indenfor specielle tastesystem-Cyklus.

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

® Den ved andre malecyklus virksomme tastesystemdata DIST
(maksimale kgrselsvej til tastepunktet) og F (tastetilspaending)
virker ikke i tastesystem-Cyklus 3.

® Bemeerk, at styringen grundleeggende altid beskriver 4 pd
hinanden fglgende Q-parametre

B Huvis styringen intet gyldigt tastepunkt kunne fremskaffe, bliver
NC-Programmet afviklet videre uden fejimelding. | dette tilfaelde
giver styringen den 4. Resultat-parameter veerdien -1, sa at De
selv kan gennemfgre en relevant fejlbehandling.

B Styringen kgrer tastesystemet maksimalt tilbage med
tilbagekgrselsvejen MB dog ikke ud over startpunktet for
malingen. Herved kan der ingen kollision ske ved tilbagekgrslen.

o Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan De
fastlaegge, om cyklus skal virke pa tasterindgang X12
eller X13.
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Hjzelpebillede

Parametre

264

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Indtast nummeret pa den Q-parameter, som styringen skal tildele
veerdien af den fgrst bestemte koordinat (X). Veerdierne Y og Z star i
den direkte fglgende Q-parameter

Indlaese: 0...1999

Taste akse?

Indlaes aksen, i hvis retning tastningen skal ske, bekraeft med tasten
ENT.

Indlaeseomrade: X, Y eller Z

Taste vinkel?

Vinklen henfgrt til den definerede Taste-akse, i hvilken tastesyste-
met skal kgre, bekraeft med tasten ENT

Indlaese: -180...+180

Maksimale maleomrade?

Indlees kgrselsstreekningen, hvor langt tastesystemet skal kgre ud
fra startpunktet, overfgr med tasten ENT.

Indleese: -999999999...+999999999
Tilspaending maling

Indlaes malehastighed i mm/min.
Indlzese: 0...3000

Maximal tilbagekarselsvej?

Kgrselsvej modsat taste-retningen, efter at tastestiften blev
udbgjet. Styringen kgrer tastesystemet maksimalt tilbage til start-
punktet, sd at ingen kollision kan ske.

Indleese: 0...999999999
Henforingssystem? (0=AKT/1=REF)
Fastlaegger, om tasteretningen og maleresultatet skal henfgre sig

til det aktuelle koordinatsystem (AKT, kan altsé veere forskudt eller
drejet) eller til maskin-koordinatsystemet (REF):

0: Taste i det aktuelle system og gemme maleresultatet i AKT-
systemet

1: Tast i maskinfaste REF-System. Gemme maleresultatet i REF-
system

Indlees: 0, 1
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Hjzelpebillede Parametre

Fehlerfunktion? (0=UDE/1=INDE)

Fastleeg, om styringen med udbgiet tastestift ved Cyklus-start skal
afgive en fejlmelding eller ej. Nar funktion 1 er valgt, s gemmer
styringen i 4. resultatparameter vaerdien -1 og afvikler Cyklus videre

0: Afgive en fejlmelding
1: Afgiv ingen fejlmelding
Indlees: 0, 1

Eksempel
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7.3 Cyklus 4 MALING 3D

ISO-Programmering
NC-Syntax kun tilgeengelig i Klatext.

Anvendelse

Tastesystem-cyklus 4 bestemmes i en pr. vektor definerbar taste-
retning en vilkarlig position pa emnet. | modsaetning til andre
malecyklus, kan De i Cyklus 4 direkte indlaese malevejen og
malehastighed Ogsa tilbage kgrsel efter registrering af mélevaerdier
sker med en indlaesbar veerdi.

Cyklus 4 er en hjeelpecyklus, som De kan anvende til forskellige
tastesystemer (TS, TT eller TL). Styringen stiller ingen Cyklus
til rddighed, med hvilke De kan kalibrere tasteren i forskellige
tasteretninger.

Cyklusafvikling

1 Styringen kgrer ud fra den aktuelle position med den indlaeste
tilspaending i den fastlagte taste-retning. Taste-retningen skal
fastlaegges med en vektor (delta-veerdier i X, Y og Z) i Cyklus

2 Efter at styringen har registreret positionen, stopper styringen
tastesystemet. Styringen gemmer koordinaterne til tastekugle-
midtpunktet X, Y, Z, i tre pa hinanden fglgende Q-parametre.
Nummeret pa den fgrste parameter definerer De i cyklus Nar De
anvender et tastesystem TS, bliver tastemalene korrigeret med
den kalibrerede midterforskydning.

3 Afsluttende kgrer styringen en positionering modsat

tasteretningen. Kgrselsvejen definerer De i parameter MB, der
bliver maksimalt kgrsel til startposition

o Veer opmaerksom pé ved forpositionering, at styringen
kgrer tastekugle-midtpunktet u-korrigeret til den
definerede position.

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis styringen ikke kunne bestemme et gyldigt tastepunkt, far
den 4. resultatparameter veerdien -1. Styringern afbryder ikke
programmet!

> Sorg for, at alle tastepunkter kan nas

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

B Styringen kgrer tastesystemet maksimalt tilbage med
tilbagekgrselsvejen MB dog ikke ud over startpunktet for
malingen. Herved kan der ingen kollision ske ved tilbagekgrslen.

®m Bemaeerk, at styringen grundlaeggende altid beskriver 4 pa
hinanden fglgende Q-parametre
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Eksempel

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?

Indtast nummeret pa den Q-parameter, som styringen skal tildele
veerdien af den fgrst bestemte koordinat (X). Veerdierne Y og Z star i
den direkte fglgende Q-parameter

Indlaese: 0...1999

Relative malevej i X?
X-andel af retningsvektoren, i hvis retning tastesystemet skal kgre
Indlaese: -999999999...+999999999

Relative malevej i Y?
Y-andel af retningsvektoren, i hvis retning tastesystemet skal kgre
Indlaese: -999999999...+999999999

Relative malevej i Z?
Z-andel af retningsvektoren, i hvis retning tastesystemet skal kgre
Indleese: -999999999...+999999999

Maksimale maleomrade?

Indlees kgrselsstraekningen, hvor langt tastesystemet skal kgre ud
fra startpunktet langs retningsvektoren.

Indlaese: -999999999...+999999999

Tilspaending maling
Indlaes malehastighed i mm/min.
Indleese: 0...3000

Maximal tilbagekearselsvej?

Kgrselsvej modsat taste-retningen, efter at tastestiften blev
udbgijet.

Indlaese: 0...999999999

Henferingssystem? (0=AKT/1=REF)

Fastlaeg, om tasteresultatet skal gemmes i indlaese-koordinatsy-
stem (IST) eller henfgrt til maskin-koordinatsystemet (REF):

0: Gem maleresultat i IST-System
1: Gem maleresultat i REF-System
Indlees: 0, 1
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7.4 Cyklus 444 TASTNING 3D

ISO-Programmering
G444

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Cyklus 444 kontrollerer et enkelt punkt pa overfladen af emnet.
Denne Cyklus bliver anvendt f.eks. af form-bygger for at male en
fri-formflade. Det kan findes, om et punkt pa en overflade af et
emne sammenlignet med en Nom.-koordinat, ligger overmal- eller
undermalomréde Afsluttende kan brugeren gennemfgrer yderlige
arbejdsskridt som efter-arbejdning m.v.

Cyklus 444 taster et vilkarligt punkt i rummet og sammenligner
afvigelsen til nominel koordinater. Derved bliver en normalvektor
tilgodeset, som er bestemt ved Parameter Q581, Q582 og Q583 .
Normalvektoren star vinkelret pa et (taenkt) plan, i hvilken nominel
koordinaterne ligger. Normalvektoren viser bort fra overfladen

og bestemme ikke tastevejen. Det giver fornuftigt, at overfgrer
normalvektor ved hjeelp af et CAD eller CAM-system. Et tolerance
omrade QS400 definerer den tilladte afvigelse mellem Akt.- og Nom-
koordinater langs en normalvektor. Derved kan der f.eks. defineres, at
efter et undermal kommer et programstop. Yderlig udlaeser styringen
en protokol og afvigelserne gemmes i de Q-parametre, der er anfort
nedenfor.

Cyklusafvikling

1 Tastesystemet kgrer ud fra den aktuelle position, fra et punkt
af normalvektor, som befinder sig i fglgende afstand til
Nom. koordinatsystem: Afstand = Tastekugleradius i veerdi
SET_UP Tabellen tchprobe.tp (TNC:\table\tchprobe.tp) +
Q320. Forpositionering tilgodeser en sikker hgjde. Yderligere
informationer: "Afvikle tastsystemcykler", Side 48

2 Afsluttende kgrer Tastesystemet til Nom.-koordinaten. Tastevejen
er defineret ved DIST (ikke ved normalvektor! Normalvektoren
bliver kun brugt til rigtig beregning af koordinaten)

3 Efter at styringen har registreret positionen, stopper
tastesystemet og traekkes tilbage. De fundne koordinater til
kontaktpunkt, gemmer styringen i Q-parameter.

4 Afslutningsvis kgrer styringen tastesystemet tilbage med veerdien
modsat tast-retningen, som De har defineret i parameter MB
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Resultatsparameter
Styringen gemmer resultatet af tasteforlgb i felgende Parameter:

Q-parameter- Betydning

nummer
Q151 Malte Position Hovedakse
Q152 Malte position sideakse
Q153 Malte position veerktgjsakse
Q161 Malte afvigelse hovedakse
Q162 Malte afvigelse sideakse
Q163 Malte afvigelse vaerktgjsakse
Q164 Malte 3D-afvigelse

= Mindre 0: undermal

m Stgrre 0: overmal
Q183 Emnestatus:

m 1= ikke defineret

= 0=God

= 1: efterarbejde

E 2:udvalg

Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afvikling en protokol i .html-Format.
Resultater af hoved-, side- og veerktgjsakse savel som 3D-afvigelse
bliver gemt i protokol. Styringen gemmer protokollen i same
bibliotek, i hvilken ogsa .h-Fil ligger (sdlaenge ingen sti for FN16 er
konfigureret).

Protokol udgiver fglgende indhold i hoved-, side- og veerktgjsakse:

m Faktisk tasteretning (som vektor i indleesesystem). Stgrrelsen af
vektor svarer derved til konfigurerede tasteve;j.

= Defineret Nominelkoordinat

= (Nar en tolerance QS400 blev defineret:) Udlaesning af over-og
under-mal sdvel som bestemt afvigelse langs normalvektor

®m Qverfort Aktuel koordinat

= Farve fremstilling af veerdi (gren for "God", orange for
"Efterarbejde’, rgd for "Udvalg")
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Anvisninger

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® For at opnd et praecist resultat i forbindelse med det indsatte
Tastesystem, skal man fgr udfgrelse af Cyklus 444 gennemfgrer
en 3D-kalibrering. For en 3D-Kalibrering er Option #92 3D-
ToolComp ngdvendig.

®  Cykus 444 fremstiller en maleprotokol i .html-Format.

= Der gives en fejlmelding, nér fer udfgrelse af Cyklus 444 Cyklus 8
SPEJLINGSPIEGELUNG, Cyklus 11 DIM.-FAKTOR eller Cyklus 26
MAALFAKTOR er aktiv.

® Ved tastning bliver en aktiv TCPM tilgodeset. En tastning af
position med aktiv TCPM kan ogsa finde sted i en inkonsekvent
tilstand af BEARBEJDNINGSFLADE DREJES

® Hvis Deres maskine er udrustet med en styret spindel, skal De
aktivere vinkelefterfgringen i tastesystem-tabellen (kolonne
TRACK). Hermed forhgjer De generelt ngjagtigheden ved maling
med et 3D-tastsystem.

m  Cyklus 444 refererer til alle koordinater fra indlaesesystemet.

m  Styringen beskriver returparametre med de malte veerdier, se
"Anvendelse”, Side 268.

= Med Q-Parameter Q183 bliver emnestatus sat God/Efterarbejde/
Skrot uafhaengig af Parameter Q309 (se "Anvendelse’, Side 268).

Tips i forbindelse med Maskinparameter

m  Alt efter indstilling af option maskinparameter chkTiltingAxes
(Nr. 204600) bliver der ved tastning kontrolleret, om stillingen af
drejeaksen stemmer overens med svingvinkel (3D-Rot). Er dette
ikke tilfeeldet, afgiver styringen en fejimelding.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede
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Parametre

Q263 1st male-punkt i 1st akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i hovedaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1st malepunkt i 2nd akse?

Koordinater til fgrste tastepunkt i sideaksen for bearbejdningspla-
net Veerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1st malepunkt punkt i 3rd akse?

Koordinater til det fgrste tastepunkt i tastesystem-aksen. Veerdi
virker absolut.

Indlzese: -99999.9999...+99999.9999

Q581 Fladenormal hovedakse?

Her indgiver De fladenormalen i hovedakseretningen. Udlaesning
af fladenormalen af et punkt kommer som regelen ved hjeelp af et
CAD/CAM-system.

Indleese: -10...+10

Q582 Fladenormal sideakse?

Her indgiver De fladenormalen i sideakseretningen. Udlaesning af
fladenormalen af et punkt kommer som regelen ved hjeelp af et
CAD/CAM-system.

Indleese: -10...+10

Q583 Fladenormal vaerktejsakse?

Her indgiver De fladenormalen i veerktgjsakseretningen. Udlaesning
af fladenormalen af et punkt kommer som regelen ved hjeelp af et
CAD/CAM-system.

Indleese: -10...+10

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i vaerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indleese: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede

Parametre

272

QS400 Toleranceangivelse?

Her indgiver De toleranceomradet, som skal overvages af Cyklus.
Tolerancen definerer den tilladte afvigelse langs fladenormalen.
Denne afvigelse bliver bestemt mellem Nominel koordinat og den
faktiske aktuel koordinat af emne. (Fladenormalen er defineret ved
Q581 - Q583, Nominel koordinater er defineret ved Q263, Q264,
Q294) Toleranceveerdien opdeles aksialt afhaengigt af normalvekto-
ren, se eksempler.

Eksempler
= QS400 ="0.4-0.1" betyder: @vre dimension = Nom. koordinat
+0.4, nedre dimension = Nom. koordinat -0.1. For Cyklus er der

felgende tolerance graenser: "Nom.-koordinat +0.4" til "Nom.-
koordinat -0.1".

® QS400 ="0.4" betyder: gvre dimension = nominelkoordinat
+0.4, nedre dimension = nominelkoordinate For Cyklus’en er der
felgende tolerance greenser: "Nom.-koordinat +0.4" til "Nom.-
koordinat".

= QS400 ="-0.1" betyder: gvre overmal = Nom.-koordinat, til Nedre
overmal = Nom.-koordinat -0,1. For Cyklus’en er der fglgende
tolerance greenser: "Nom.-koordinat" til "Nom.-koordinat -0.1".

®m  QS400 =" " betyder: Ingen overvejelse af tolerance.

E QS400 ="0" betyder: Ingen overvejelse af tolerance.

= QS400 ="0.1+0.1" betyder: Ingen overvejelse af tolerance.
Indlaes: Max. 255 tegn

Q309 Reaktion ved tolerancefejl?

Definer, om styringen afbryder programkgrslen og afgiver en
meddelelse, hvis en toleranceafvigelse bestemmes:

0: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse, besked sendes
ikke

1: Afbryd ikke program ved toleranceoverskridelse, besked sendes

2: Hvis den fastlagte aktuelle koordinat ligger under den nominel-
le koordinat langs overfladenormalvektoren, afgiver styringen en
meddelelse og afbryder NC-programmet. Der kommer derimod
ingen fejlreaktion, ndr den bestemte veerdi befinder sig i et omrade
for efterbearbejdning.

Indlees: 0, 1, 2
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7.5 Cyklus 441 HURTIG TASTNING

ISO-Programmering
G441

Anvendelse

Med Tastesystem-cyklus 441 kan De globalt indstille forskellige
Tastesystem-parametre f.eks. positioneringstilspaending, for alle
efterfglgende anvendte Tastesystem-cyklus.

o Cyklus 441 szt Parameter for tastecyklus. Denne Cyklus
udfgrer ingen maskinbevaegelser

Anvisninger

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

= END PGM, M2, M30 nulstiller de globale indstillinger i Cyklus 441 .

m  Cyklusparameter Q399 er afthaengig af Deres
maskinkonfiguration. Muligheden, at Tastesystemet fra NC-
program for orientering skal indstilles af Deres maskinproducent.

®  (QOgsd nar Deres maskine har delt potentiometer for ligang og
tilspaending, sé& kan De ogsa regulerer tilspaending ved Q397=1
kun med potentiometer for tilspaendingsbevaegelse.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter maxTouchFeed (Nr. 122602) kan
maskinproducenten begreaense tilspaendingen. | denne
maskinparameter bliver den maksimale tilspaending defineret.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Eksempel

Q396 Positionerings-tilspaending?
Fastlaegger, med hvilken tilspaending styringen vil gennemfgre
positionerings bevaegelser af Tastesystemet.

Indlaese: 0...99999.999

Q397 Forpos. med maskinilgang?

Fastlaeg, om styringen ved forpositionering skal kgre tastesystemet
med tilspaendingen FMAX (Maskinilgang):

0: Forpositioner med tilspaendingen Q396

1: Forpositioner med maskinikgang FMAX

Indlees: 0, 1

Q399 Vinkelefterforing (0/1)?

Fastlaeg, om styringen skal orientere tastesystemet f@r hvert tast-
forlgb:

0: Ikke orientere
1: Orienter spindel fgr hver tasteproces (@ger ngjagtigheden)
Indlees: 0, 1

Q400 Automatisk afbrydelse?

Fastleeg, om styringen efter en tastesystemcyklus for automatisk
emneopmaling afbryder programafviklingen og viser méleresultatet
pa billedeskaermen.

0: Afbryd ikke programafviklingen, ogsa hvis i den pageaeldende
tastecyklus er valgt udleesning af méleresultater pa billedskaermen

1: Afbryde programafviklingen, udlaese maleresultater pa
billedskaermen. De kan fortseette programafviklingen efterfglgende
med NC-Start

Indlees: 0, 1
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7.6  Cyklus 1493 TAST EKTRUTION

ISO-Programmering
G1493

Anvendelse

Med Cyklus 1493 kan De gentage tastepunkter for visse y 4y \
tastesystemcyklus langs en ret linje. Retningen, laengden savel antal
af gentagelser, definerer De i Cyklus.

Ved ne gentagelse, kan de F.eks. udfgre flere mélinger i forskellige
hgjder, for at fastlaegge afvigelser ved vaerktgjsforskydelser. De kan X
ogséa anvende ekstrudering for hgjere ngjagtighed ved tastning. De
kan bedre bestemme ved forurenet- og grove overflader med flere
malepunkter.

For at aktivere gentagelse af bestemte tastepunkter, skal De fgr
tastecyklus definerer Cyklus 1493. Denne Cyklus forbliver, alt efter
definition, aktiv ved naeste Cyklus, eller for hele NC-programmet.
Styringen opfatter ekstrusionen i indlaese-koordinatsystem I-CS.

Fglgende Cyklus kan De udfgrer en ekstrudering:

® TAST PLAN (Cyklus 1420, DIN/ISO: G1420, Option #17), se
Side 66

TAST KANT (Cyklus 1410, DIN/ISO: G1410), se Side 73

TAST TO CIRKLER (Cyklus 1411, DIN/ISO: G1411), se Side 80
TAST SKRAE KANT (Cyklus 1412, DIN/ISO: G1412), se Side 88
TASTE POSITION (Cyklus 1400, DIN/ISO: G1400), se Side 123
TASTE CIRKEL (Cyklus 1401, DIN/ISO: G1401), se Side 126

Resultatsparameter
Styringen gemmer resultatet af tasteforlgb i falgende Q-Parameter:

Q-parameter- Betydning

nummer
Q970 Maksimal afvigelse fra den ideelle linje 1
Q971 Maksimal afvigelse fra den ideelle linje 2
Q972 Maksimal afvigelse fra den ideelle linje 3
Q973 Maksimal afvigelse af diameter 1
Q974 Maksimal afvigelse af diameter 2

QS-Parameter

Ud over returparameter Q97x, gemmer styringe i QS-Parameter
QS97x enkelte resultatet. | de respektive QS-Parameter gemmer
styringen resultaterne af alle méalepunkter af en Ekstrudering. Hvert
resultat er ti tegn langt, og delt fra hinanden med et mellemrum.
Det betyder, at styringen nemt kan konvertere de enkelte veerdier

i NC-programmet ved hjeelp af strengbehandling og bruge dem til
specielle automatiserede evalueringer.

Resultat i en QS-Parameter:
QS970 ="0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Klartext- eller
DIN/ISO-Programmering
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Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afvikling en protokol som HTML-fil.
Protokollen indeholder resultatet af 3D-afvigelsen grafisk og i tabel.
Styringen gemmer protokol i samme mappe, i hvilken ogsé Deres
maleprogram er gemt.

Protokol indeholder fglgende indhold i hoved-, side- og vaerktgjsakse
eller cirkelmidtpunkt og diameter:

= Faktisk tasteretning (som vektor i indlaesesystem). Starrelsen af
vektor svarer derved til konfigurerede tasteve;j.

m Defineret Nominelkoordinat

® @vre og nedre dimension samt den bestemte afvigelse langs
normalvektoren

= Qverfgrt Aktuel koordinat
® Farve fremstilling af veerdi:
= Gron: God
m QOrange: Efterarbejde
B Rgd: Skrot
m  Ekstrusionspunkt
Ekstrusionspunkt:

Den vandrette akse repraesenterer ekstruderingsretningen. De bla
punkter er de enkelte méalepunkter. Rgd linje viser den gvre og nedre
greense af dimensioner. Nar vaerdien overskrider en tolerancegraense,
farver styringen omradet i grafikken rgd.

Anvisninger
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

= NarQ1145>0 og Q1146=0, udfgrer styringen antallet af
ekstruderingspunkter pa samme sted.

®  Nar De udfgrer en ekstrusion med Cyklus 1401 TASTE CIRKEL
eller 1411 TAST TO CIRKLER, skal ekstrusionsretningen tilsvare
Q1140=+3, ellers giver styringen en fejlmelding.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q1140= Q1140 Retning for Ektrusion (1-3)?
1: Ekstrusion i hovedakseretning

2: Ekstrusion i sideakseretning

3: Ekstrusion i veerktgjsakseretning
Indlees: 1,2, 3

Q1145 Antal af ektrusionspunkter?
Antal méalepunkter, som Cyklus for ekstrusion gentager Q1146.
Indleese: 1...99

Q1146 Position af ektrusion?
Leengde, péa hvilken malingen skal gentages.
Indleese: -99...+99

Q1149 Ekstrudering: Modal livstid?
Virkning af cyklus:

0: Ekstrusion virker kun for naeste Cyklus
1: Ekstrusion virker til NC-Program slut.
Indleese: -99...+99
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7.7 Kalibrer tastende tastesystem

For at kunne bestemme det faktiske kontaktpunkt for et 3D-
tastesystem, skal De kalibrere tastesystemet, ellers kan styringen
ikke fremskaffe ngjagtige maleresultater.

o Tastsystemet skal altid kalibreres ved:
m |driftsaettelse

Tastestift brud

Skift tastestift

/Zndring af tasttilspaending

Uregelmaessigheder, f.eks. ved opvarmning af
maskinen

B /ndring af den aktive veerktgjsakse

Styringen overtager kalibreringsvaerdien fra det aktive
tastesystem direkte efter en kalibreringsproces. De
aktualiserede veerktgjsdata bliver omgdende aktive. En
fornyet indlaesning er ikke ngdvendig.

Ved kalibrering fastlaegger styringen den "Effektive" laengde af
tastestiften og den "Effektive" radius for tastekuglen. For kalibrering
af 3D-tastsystemet opspaender De en indstillingsring eller en tap
med kendt hgjde og kendt indvendig. radius pa maskinbordet.

Styringen udfgrer via kalibrerings-Cyklus en leengde- og radius-
kalibrering:

G4 frem som falger:

> Tryk tasten TOUCH PROBE
PROBE
i > Tryk Softkey TS KALIBR.
k) » Veelg kalibreringscyklus

Styringens kalibreringscykluser

Softkey Funktion Side
461 Cyklus 461 TS LANGE KALIBRERING 281
_— ® | aengde kalibrering
462 Cykus 462 TS INDV. RADIUS KALIBRERING 283

m Bestem Radius med en kalibreringsring

m Bestem midterforskydning med en kalibreringsring
453 Cyklus 463 TS RADIUS UDV. KALIBRERING 286
2 ® Bestem Radius af en Tap eller kalibreringsdorn
® Bestem midterforskydning med en Tap eller
kalibreringsdorn

450 Cyklus 460 TS KALIBRERING 289

:Q‘: A ® Bestem Radius med en kalibreringskugle

m Bestem midterforskydning med en kalibreringskugle
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7.8 Visning af kalibreringsvaerdier

Styringen gemmer den aktive laengde og virksomme radius for
tastesystemet i veerktgjstabellen. Tastesystem-centerforskydningen
gemmer styringen i tastesystem-tabellen, i kolonne CAL_OF1
(hovedakse) og CAL_OF2 (sideakse). For at vise de gemte veerdier,
trykker De softkey’en tastesystem-tabel.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol.
Denne protokol er navngivet TCHPRAUTO. html. Filen gemmes

det samme sted som hvor udgangsfilen er gemt. Méaleprotokollen
kan vises pa styringen med browseren. Nar der i et NC-Program
anvendes flere Cyklus til kalibraring af Tastesystemer, sa findes alle
maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html. Hvis De arbejder
med en tastesystem-Cyklus i driftsart Manuel drift, s& gemmer
styringen maleprotokollen under navnet TCHPRMAN.html. Filen
gemmes i biblioteket TNC:\*.

Veer sikker p3, at veerktgjsnummer af veerktgjstabellen
og Tastesystemnummer af Tastesystemtabellen passer
sammen. Det er uafhaengig af, om De vil arbejde med

et tastesystem i automatikdrift eller i driftsart MANUEL
DRIFT .

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste
NC-Programmer og afvikling

®
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7.9 Cyklus 461 TS LANGE KALIBRERING

ISO-Programmering
G461

Anvendelse

@ Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Fgr De starter kalibrerings-Cyklus, skal De seette henfgringen af
spindel-aksen séledes, at maskinbordet er Z=0 og tastsystemet
forpositioneres over kalibreringsringen.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol.
Denne protokol er navngivet TCHPRAUTO. html. Filen gemmes

det samme sted som hvor udgangsfilen er gemt. Maleprotokollen
kan vises pa styringen med browseren. Nar der i et NC-Program
anvendes flere Cyklus til kalibraring af Tastesystemer, sa findes alle
maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO. html.

Cyklusafvikling

1 Styringen orienterer tastesystemet med vinklen CAL_ANG
ud fra Tastesystem-Tabellen (kun hvis Deres tastesystem er
orienterbart)

2 Styringen taster fra den aktuelle position med negativ
spindelretning med taste-tilspaending (kolonne F fra
Tastesystem-Tabellen)

3 Herefter positionerer styrinegn tastesystemet i ilgang (kolonne
FMAX fra tastesystem-Tabellen) tilbage til startposition
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Anvisninger

@ HEIDENHAIN overtager sa kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning f@rst

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

m Den virksomme laengde af tastesystemet henfgrer sig altid til
veerktgjs-henfgringspunktet Vaerktgjshenfgringspunkt befinder
sig ofte i den sékaldte spindelnaese (planflade af spindlen).
Maskinproducnten kan ogsa placerer vaerktgjshenfgringspunkt
pa en afvigende placering.

m  Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en
maleprotokol. Denne protokol far navnet TCHPRAUTO.html.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
Z Q434 Henferingspunkt for laengde?
Henfgrer for laengden (f. eks. hgje indstillingsringe). Veerdi virker
absolut.
Indleese: -99999.9999...+99999.9999
Y X

Eksempel
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7.10 Cykus 462 TS INDV. RADIUS KALIBRERING

ISO-Programmering
G462

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

For De starter kalibrerings-Cyklus, skal De forpositionerer
tastesystemet i midten over kalibreringsring og i den gnskede hgjde..

Ved kalibrering med tastekugle-radius, gennemfgrer styringen
tasterutinen automatisk. | fgrste forlgb fastlaegger styringen

midten af kalibreringsring eller Tap (grovmaling) og positionerer
tastesystemet i centrum. Til slut bliver den egentlige
kalibreringsroutine (fin-maling) af tastekugle-radius overfgrt. Hvis det
er muligt at der er et vendespring med tastesystemet, bliver der ved
det videre forlgg overfgrt et middelforskydning.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol.
Denne protokol er navngivet TCHPRAUTO. html. Filen gemmes

det samme sted som hvor udgangsfilen er gemt. Maleprotokollen
kan vises pa styringen med browseren. Nar der i et NC-Program
anvendes flere Cyklus til kalibraring af Tastesystemer, sé findes alle
maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO. html.

Orienteringen af tastesystemet bestemmer kalibrerings-rutinen:

® |ngen Orientering mulig eller orientering kun i én retning mulig:
styringen udfgrer en grov- og en fin-maling og bestemmer den
virksomme tastekugle-radius (kolonne R i tool.t)

= QOrientering i to retninger muligt (f.eks kabel-tastesystem
fra HEIDENHAIN): Styringen udfgrer en grov- og fin-maling,
drejer tastesystemet 180° og udfgrer igen en taste-rutine. Via
vendespringmaling bliver udover radius ogsa midtforskydning
(CAL_OF i tchprobe.tp) overfort.

= Vilkarlig orientering muligt (f.eks. Infrargd-tastesystem fra
HEIDENHAIN): Taste-routine: se ,Orientering i to retninger muligt”
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Anvisninger

@ For at bestemme tastekugle-midtforskydningen, skal
styringen veere forberedt af maskinfabrikanten.

Egenskaberne, om hvordan Deres Tastesystem
kan orienteres, er for-defineret ved HEIDENHAIN-
Tastesystem. Andre tastesystemer kan veere konfigureret
fra maskinproducenten.
HEIDENHAIN overtager s kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

B De kan kun overfgrer midtforskydning med et dertil egnet
tastesystem.

m  Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en
maleprotokol. Denne protokol far navnet TCHPRAUTO.html.

Tips til programmering
B For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q407 Eksakte kalibreringsradius?
Indlees radius for kalibreringsring.
Indleese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem maélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Vaerdi
virker inkrementalt.

Indlzese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q423 Antal tastninger?

Antal malepunkter pa diameteren. Veerdi virker absolut.
Indleese: 3...8

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indleese: 0...360

Eksempel
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7.11 Cyklus 463 TS RADIUS UDV. KALIBRERING

ISO-Programmering
G463

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

For De starter kalibrerings-Cyklus, skal De forpositionerer
tastesystemet i midten over kalibreringsdornen. Positioner
tastesystemet i tastesystem-aksen cirka i sikkerhedshgjden (veerdi
fra Tastesystem-Tabel + veerdi fra Cyklus) over kalibreringsdornen.

Ved kalibrering med tastekugle-radius, gennemfgrer styringen
tasterutinen automatisk. | fgrste forlgb overfgrer styringen midten af
kalibreringsring eller Tap (grovmaling) og positionerer tastesystemet
i centrum. Til slut bliver den egentlige kalibreringsroutine (fin-
maling) af tastekugle-radius overfgrt. Hvis det er muligt at der er

et vendespring med tastesystemet, bliver der ved det videre forlgg
overfgrt et middelforskydning.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol.
Denne protokol er navngivet TCHPRAUTO. html. Filen gemmes

det samme sted som hvor udgangsfilen er gemt. Maleprotokollen
kan vises pa styringen med browseren. Nar der i et NC-Program
anvendes flere Cyklus til kalibraring af Tastesystemer, sé findes alle
maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO. html.

Orienteringen af tastesystemet bestemmer kalibrerings-rutinen:

B |ngen Orientering mulig eller orientering kun i én retning mulig:
styringen udfgrer en grov- og en fin-maling og bestemmer den
virksomme tastekugle-radius (kolonne R i tool.t)

= QOrientering i to retninger muligt (f.eks kabel-tastesystem
fra HEIDENHAIN): Styringen udfgrer en grov- og fin-maling,
drejer tastesystemet 180° og udfgrer igen en taste-rutine. Via
vendespringmaling bliver udover radius ogsa midtforskydning
(CAL_OF i tchprobe.tp) overfort.

= Vilkarlig orientering muligt (f.eks. Infrargd-tastesystem fra
HEIDENHAIN): Taste-routine: se ,Orientering i to retninger muligt”
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Anvisninger

@ For at bestemme tastekugle-midtforskydningen, skal
styringen veere forberedt af maskinfabrikanten.

Egenskaberne om hvordan Deres Tastesystem
kan orienteres, er fordefineret ved HEIDENHAIN-
TASTESYSTEM. Andre tastesystemer kan veere
konfigureret fra maskinproducenten.
HEIDENHAIN overtager s kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

B De kan kun overfgrer midtforskydning med et dertil egnet
tastesystem.

m  Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en
maleprotokol. Denne protokol far navnet TCHPRAUTO.html.

Tips til programmering
B For cyklus-definitionen skal De have programmeret et vaerktgjs-
kald for definition af Tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
SET UPTCHPROBE TP Q407 Eksakte kalibreringstap radius?
z ad20 Diameter for Indstillingsring

Indleese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem maélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Kaer til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem malepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til mélehgjde

1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q423 Antal tastninger?
Antal malepunkter pa diameteren. Veerdi virker absolut.
Indleese: 3...8

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og det fgrste
tastepunkt Veerdi virker absolut.

Indleese: 0...360

Eksempel

N
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7.12 Cyklus 460 TS KALIBRERING

ISO-Programmering
G460

Anvendelse

@ Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Fgr De starter kalibrerings-Cyklus, skal De forpositionerer
tastesystemet i midten over kalibreringskuglen. Positioner
tastesystemet i tastesystem-aksen cirka i sikkerhedsafstand (veerdi
fra Tastesystem-Tabel + veerdi fra Cyklus) over kalibreringskuglen.

Med cyklus 460 kan De kalibrere et kontakt 3D-tastesystem
automatisk pé en eksakt kalibreringskugle.

Desuden er det muligt, at f& 3D-kalibrerings data. Dertil er Software-
Option #92, 3D-ToolComp ngdvendigt. 3D-kalibreringsdata beskriver
udbgjningen af tastesystemet i vilkarlig tasteretning. Under
TNC:\system\3D-ToolComp\* bliver 3D-Kalibreringsdata gemt.

| veerktgjstabellen bliver i kolonne DR2TABLE af 3DTC-Tabellen
refereret. Ved tastning bliver sd 3D-kalibreringsdata tilgodeset. Det
er ngdvendigt med denne 3D-kalibrering, ndr De vil opnd meget hgj
ngjagtighed med Cyklus 444 3D-tastning (se "Cyklus 444 TASTNING
3D ", Side 268).
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Cyklusafvikling

Afhaengig af Paramter Q433 kan de kun gennemfgrer
radiuskaliberring eller radius- og laengdekalibrering.

Radiuskalibrering Q433=0
1 Opspaende kalibreringskugle. Bemaerk kollisionsfare

2 Tastesystemet positioneres i tastesystem-aksen over
kalibreringskuglen og i bearbejdningsplanet cirka i kuglemidten

3 Styringen fgrste bevaegelse i planet, afhaengig af henfgringsvinkel
(Q380)

4 Afslutningsvis positionerer styringen tastesystemet i
tastesystenaksen.

5 Tastningen startes og styringen begynder sggningen efter
aekvator pa kalibreringskuglen.

6 Efter at a=kvator er bestemt, begynder radiuskalibreringen

7 Afsluttende haever styringen tastesystemet i tastesystemaksen
tilbage til hgjden hvor tastesystemet blev forpositioneret

Radius- og laangdekalibrering Q433=1
1 Opspaende kalibreringskugle. Bemaerk kollisionsfare

2 Tastesystemet positioneres i tastesystem-aksen over
kalibreringskuglen og i bearbejdningsplanet cirka i kuglemidten

3 Styringen fgrste beveegelse i planet, afhaengig af henfgringsvinkel
(Q380)

4 Afslutningsvis positionerer styringen tastesystemet i
tastesystenaksen.

5 Tastningen startes og styringen begynder sggningen efter
aekvator pa kalibreringskuglen.

6 Efter at askvator er bestemt, begynder radiuskalibreringen

7 Afsluttende haever styringen tastesystemet i tastesystemaksen
tilbage til hgjden hvor tastesystemet blev forpositioneret

8 Styringen fastlaegger leengden af tastesystemet pa nordpolen af
kalibreringskuglen

9 Til slut heever styringen tastesystemet i tastesystemaksen tilbage
til hgjden hvor tastesystemet blev forpositioneret

Afhaengig af Paramter Q455 kan de yderlig gennemfgrer en 3D-

kalibrering.

290 HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022



Tastsystemcykler: Specialfunktioner | Cyklus 460 TS KALIBRERING

3D-Kalibrering Q455= 1...30
1 Opspaende kalibreringskugle. Bemaerk kollisionsfare

2 Efter kalibrering af radius hhv. laengde, haever styringen
tastesystemet tilbage i tastesystemaksen. Afslutningsvis
positionerer styringen tastesystemet over nordpolen

3 Tasteforlgbet starter udgdende fra nordpolen til aekvator i flere
skridt. Afvigelse fra Nominel veerdi og derved den specifikke
udbgjningsforhold bliver fastlagt.

4 De kan fastlazgge antal af tastepunkter mellem nordpol og
aekvator. Dette antal er afhaengig af indleeseparameter Q455.
Der kan programmeres en vaerdi mellem 1 og 30. Hvis De
programmerer Q455=0, udfgres ingen 3D-kalibrering.

5 De under kalibrering fastlagte afvigelser bliver gemt i en 3DTC-
Tabel.

6 Til slut haever styringen tastesystemet i tastesystemaksen tilbage
til hgjden hvor tastesystemet blev forpositioneret

0 For at gennemfgrer leengdekalibrering, skal positionen
af midtpunkt (Q434) af Kalibreringskugle i henfgrt til
aktive nulpunkt veere kendt. Hvis dette ikke er tilfaeldet,
anbefales det ikke at gennemfgrer en laengdekalibrering
med Cyklus 460 !

Et bruger eksempel til laengdekalibrering med Zyklus 460
er sammenligning mellem to tastesystemer.
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Anvisninger

@ HEIDENHAIN overtager sa kun ansvaret for funktionen
for tastesystemcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastesystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

» Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

» Nulstil koordinatomregning f@rst

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

m  Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en
maleprotokol. Denne protokol er navngivet TCHPRAUTO. html.
Filen gemmes det samme sted som hvor udgangsfilen er
gemt. Méleprotokollen kan vises pa styringen med browseren.
Nar der i et NC-Program anvendes flere Cyklus til kalibraring
af Tastesystemer, s findes alle méleprotokollerne sig under
TCHPRAUTO. html.

® Den virksomme laengde af tastesystemet henfgrer sig altid til
veerktgjs-henfgringspunktet Vaerktgjshenfgringspunkt befinder
sig ofte i den sdkaldte spindelnaese (planflade af spindlen).
Maskinproducnten kan ogsé placerer veerktgjshenfgringspunkt
pa en afvigende placering.

m Tastesystemet forpositioneres sdledes, at det star cirka over
midten af kuglen.

®  Sggningen efter kalibreringskuglens aekvator kraever alt efter
ngjagtigheden af forpositioneringen et andet antal tastepunkter.

= Hvis De programmerer Q455=0, udfgrer styringen ingen 3D-
kalibrering.

® Hvis De programmerer Q455=1 - 30, udfgres en 3D-kalibrering af
tastesystemet. Derved bliver afvigelser ved udbgjningsforhold,
afhaengig af forskellige vinkeler, bestemt. Nar De anvender Cyklus
444 skal der fgrst udfgres en 3D-kalibrering.

= Nar De programmerer Q455=1 - 30, bliver en Tabel gemt under
TNC:\system\3D-ToolComp\*.

m Eksisterer allerede en reference for en kalibreringstabel (indlaest i
DR2TABAL), s& bliver denne tabel overskrevet.

m Eksisterer endnu ingen reference for en kalibreringstabel (indlaest
i DR2TABAL), bliver i afhaengighed af vaerktgjsnummer, en
reference og tilhgrende tabel tilfgjet.

Tips til programmering
m Fgr cyklus-definitionen skal De have programmeret et veerktgjs-
kald for definition af tastesystem-aksen.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede
zh
SET_UP(TCHPROBE.TP)
O&TZO
& -
X

Parametre

Q407 Eksakte kalibreringskugleradius?
Indgiv den eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle.
Indleese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additiv til SET_UP (tastesystem-tabel) og kun ved tastning af
henfgringspunktet i tastesystem-akse. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hejde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem malepunkterne:
0: Mellem maélepunkter kgr til malehgjde

1: Mellem malepunkter kgr til sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Q423 Antal tastninger?
Antal malepunkter pa diameteren. Veerdi virker absolut.
Indlaese: 3...8

Q380 Henfaringsv. hovedakse?

Angiv henfgringsvinkel (grunddrejning) for registrering af malepunk-
terne i det aktive emne-koordinatsystem. Definitionen af en henfg-
ringsvinkel kan forstgrre maleomradet for en akse betragtligt. Veerdi
virker absolut.

Indleese: 0...360

Q433 Kalibrere laengde (0/1)?

Fastlaeg, om styringen efter radiuskalibreringen ogséa skal kalibrere
tastesystem-laengen:

0: Kalibrere ikke tastesystem-laengde
1: Kalibrere tastesystem-laengde
Indlees: 0, 1

Q434 Henferingspunkt for laengde?

Koordinater kalibreringskugle-centrum. Definition kun ngdvendig,
nar en laengdekalibrering skal gennemfgres. Vaerdi virker absolut.

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q455 Antallet af punkter for 3D kal.?

Indgiv antal af tastepunkter for 3D-kalibrering. Et fornuftigt antal
tastepunkter er f.eks. 15. Hvis De De indlaeser O, udfgres der ingen
3D-kalibrering. Ved en 3D-kalibrering bliver udbgjningen af tastesy-
stem under forskellige vinkler bestemt og gemt i en tabel. For 3D-
Kalibrering er 3D-ToolComp ngdvendigt.

Indleese: 0...30
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8.1 Kinematikmaling med Tastesystemen TS
(Option #48)

Grundlaeggende

Ngjagtighedskravene, specielt ogsa i omradet for 5-akse-
bearbejdning, bliver stadig sterre. Séledes skal komplekse dele
kunne fremstilles eksakt og med reproducerbar ngjagtighed gennem
lange tidsrum.

Arsagen til ungjagtigheder ved fleraksebearbejdning er - blandt
andet - afvigelserne mellem den kinematiske model, der ligger bag
styringen (se billedet til hgjre 1), og de faktiske kinematiske forhold
der findes p& maskinen (se billedet til hgjre2). Disse afvigelser
fgrer ved positionering af drejeaksen til en fejl pd emnet (se billedet
til hgjre 3). Der skal altsa fremskaffes en mulighed, sd model og
virkelighed afstemmes sé teet pd hinanden som muligt.

Styrings-funktionen kinematicsOpt er en vigtig byggesten,

der hjeelper, s& disse komplekse krav ogsa kan omsaettes til
virkelighed: En 3D tastesystem-cyklus opmaler de pa Deres

maskine eksisterende drejeakser fuldautomatisk, uafthaengig af, om
drejeaksen er udfgrt mekanisk som bord eller hoved. Herfor bliver en
kalibreringskugle monteret pa et vilkarligt sted p& maskinbordet og
opmalt af Dem med en definerbar finhed. De fastleegger ved cyklus-
definitionen udelukkende for hver drejeakse separat omradet, som
De vil opmale.

Ud fra de malte vaerdier fastlaegger styringen den statiske
svingngjagtighed. Herved minimerer softwaren den ved
svingbeveaegelsen opstdede positioneringsfejl og gemmer
maskingeometrien ved slutningen af maleforlgbet automatisk i den
pageeldende maskinkonstant i kinematiktabellen.
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Oversigt

Styringen stiller Cyklus til rddighed, med hvilke De automatisk kan
sikre, genfremstille, kontrollere og optimere Deres maskinkinematik:

Softkey Cyklus Side
0 Cyklus 450 KINEMATIK SIKRE (Option #48) 300
% ﬂ m Sikre aktive maskinkinematik.

m Genfremstille en tidligere gemt kinematik
451 Cyklus 451 MAAL KINEMATIK (Option #48), (Option #52) 303
i m  Automatisk kontrol af maskinkinematik

m  Optimering af maskinkinematik
452 Cyklus 452 PRESET-KOMPENSATION (Option #48) 319
i ®  Automatisk kontrol af maskinkinematik

m  Optimering af maskinens kinematiske
transformationskaede
s Cyklus 453 KINEMATIK GITTER (Option #48), (Option #52) 331

@ ®  Automatisk kontrol afhaengig af
transformationsakseposition af maskinkinematik

m Optimering af maskinkinematik
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8.2 Forudsaetning

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Avanceret Funktion Set 1 (Option #8) skal veere frigivet.
Option #17 skal veere frigivet.

Option #48 skal veere frigivet.

Maskine og styring skal veere forberedt af
maskinfabrikanten.

For at kunne udnytte kinematicsOpt, skal fglgende forudsaetninger
veere opfyldt:

® Det for opmalingen anvendte 3D-tastsystem skal vaere kalibreret
m Cyklerne kan kun udfgres med veerktgjsaksen Z

®  En malekugle med eksakt kendt radius og tilstraekkelig stivhed
skal vaere monteret pa et vilkarligt sted pa maskinbordet.

®  Maskinens kinematikbeskrivelse skal veere fuldstaendig og korrekt
defineret og transformatinsmal skal indfgres med en ngjagtighed
padca. T mm

m  Maskinen skal vaere fuldstaendig geometrisk opmalt (bliver
gennemfgrt af maskinfabrikanten ved idriftsaettelsen)

m  Maskinproducenten skal have lagt ind konfigurationsdata i
maskinparameter for CfgKinematicsOpt (Nr. 204800).

= maxModification (Nr. 204801) fastleegger tolerancegraensen,
fra hvilken styringen skal vise en anvisning, nér aendringerne i
kinematikdataerne ligger over denne graenseveerdi.

= maxDevCalBall (Nr. 204802) fastleegger, hvor stor den mélte
kalibreringskugleradius fra indlaeste Cyklusparameter skal
veere,

= mStrobeRotAxPos fastlazgger en speciel fra
maskinproducenten definerede M-funktion, med hvilken
drejeaksen kan positioneres.

0 HEIDENHAIN anbefaler anvendelsen af kalibreringskuglen
KKH 250 (Bestillings nummer 655475-01) eller KKH
80 (Bestillings nummer 655475-03), der udviser en
seerdeles hgj stivhed og blev konstrueret specielt til
maskinkalibrering. Hvis De er interesseret seet Dem da i
forbindelse med HEIDENHAIN.
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Anvisninger

@ HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret for funktionen for
tastcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-tastsystemer.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv.

> Fglgende Cyklus ma ikke aktiveres inden Tastesystemcyklus:
Cyklus 7 NULPUNKT, Cklus 8 SPEJLING, Cklus 10 DREJNING,
Cklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26 MAALFAKTOR.

> Nulstil koordinatomregning fgrst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

En andring af kinematik har ogsa altid har en aendring af
henfgringspunkt til felge. Grunddrejning bliver automatisk
nulstillet. Pas pé kollisionsfare!

> Efter en optimering skal henfgringspunkt fastlaegges pany

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) definerer
maskinproducenten positioneringen af drejeaksen. Nar en M-
Funktion er fastlagt i en maskinparameter, s skal De starte en
KinematicsOpt-Cyklen (undentagen 450) positionerer drejeaksen
til O Grader (IST-System).

B Blev maskin-parameteren aendret med KinematicsOpt-cyklus’en,
sé skal der foretages en genstart af styringen. Ellers bestar under
bestemte omstaendigheder faren for, at eendringerne gar tabt.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022 299



Tastsystemcykler: Automatisk opmaling af kinematik | Cyklus 450 KINEMATIK SIKRE (Option #48)

8.3 Cyklus 450 KINEMATIK SIKRE
(Option #48)

ISO-Programmering
G450

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen! 0410=0  0Q410=1 Q410=2  Q410=3

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og B

ti|passe’[. ‘f L X | xxxx i ey

Med tastesystem-cyklus 450 kan De sikre den aktive @ @
maskinkinematik eller genfremstille en tidligere sikret

maskinkinematik. De gemte data kunne ikke vises og blive slettet. |

alt star 16 hukommelsespladser til rAdighed. @

Anvisninger

@ Sikring og gendannelse med Cyklus 450 skal kun udfgres,
nar ingen veerktgjsholderkinematik med transformation er
aktiv.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

m Fgr De gennemfgrer en kinematik-optimering, skal De
grundlaeggende sikre den aktive kinematik.

Fordel:

®  Svarer resultatet ikke til forventningerne, eller optraeder
fejl under optimeringen (f.eks. stremudfald) sa kan De
genfremstille de gamle data.

= Ved editering skal De passe pa:

® Sikrede data kan styringen grundlaeggende kun genindlaese i
en identisk kinematikbeskrivelse.
® En aendring af kinematik har ogsa altid har en sendring af
henfgringspunkt til fglge, evt. seet nyt henfgringspunkt
m  Cyklus producerer ikke lzengere ens veerdier. Der fremkommer
kun data her, nat disse er forskellige fra eksisterende data. Ogsa
kompensation bliver kun genereret, nér disse ogsa var sikret.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q410 Funktion (0/1/2/3)?

Fastleeg, om De vil sikre eller genfremstille en kinematik:
0: Sikre aktive kinematik

1: Genfremstille en gemt kinematik

2: Vise aktuelle hukommelsesstatus

3: Slette en datablok

Indlees: 0,1,2,3

Q409/QS409 Betegnelse af datablokkene?

Nummer eller navn pad datablokbetegnelse. Q409 er uden funktion,
nar funktion 2 er valgt. | Modus 1 og 3 (Fremstilling og sletning) kan
De anvende Pladsholder - sdkaldte Wildcards for at sgge. Finder
styringen, pd grund af Wildcards, flere mulige datablokke, s& bliver
middelveerdien af data genskabt (Funktion1), hhv. alle datablokke
slettet efter bekraeftelse (Funktion 3). De kan til sggning anvende
fglgende Wildcards:

?: Et enkelt ubestemt tegn

$: Et enkelt alfabetisk tegn (bogstav)
#: Et enkelt ubestemt ciffer

* En vilkarlig lang ubestemt tegnkaede

Indlaes: 0...99999 alternativ maksimal 255 tegn. lalt stér 16
hukommelsespladser til radighed.

@
x
=
(]
(=1
]
=S
o
2
<
(]
=
=3
(]
3
[Y]
=
=~

Restaurering af datablokke

Vise alle gemte datablokke

Sletning af datablokke
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Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afviklingen af Cyklus 450 en protokol
(tchprAUTO.html), der indeholder fglgende data:

® Dato og tiden, pa hvilken protokollen blev fremstillet

= Navnet pad NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet

m Betegner den aktive kinematik

B Aktive veerktg)

De yderligere data i protokollen afhaenger af den valgte funktion:

= Funktion O: Protokollering af alle akser- og
transformationsindfgrsler i kinematikkeeden, som styringen har
sikret

= Modus 1: Protokollering af alle transformationsindfgrsler fgr og
efter genfremstillingen

® Funktion 2: Oplistning af de gemte datablokke.
®  Funktion 3: Oplistning af de slettede datablokke.

Anvisning for datastyring

Styringen gemmer de sikrede data i filen TNC:\table\DATA450.KD.
Denne fil kan eksempelvis sikres med TNCremo pé en ekstern

PC. Bliver filen sletet, sd er ogsa de sikrede dat fjernet. En manuel
aendring af dataerne i filen kan have til fglge, at datblokkene korrupt
og herved ikke mere kan bruges werden.

o Brugsanvisninger:
m  Eksisterer filen TNC:\table\DATA450.KD, ikke, s
bliver denne ved udfgrelsen af cyklus 450 automatisk
genereret.

® Pas p3, at De sletter tomme filer med navnet TNC:
\table\DATA450.KD , fgr De starter Cyklus 450 .
Nar der er en tom hukommelsestabel (TNC:\table
\DATA450.KD) som endnu ikke indeholder linjer,
kommer ved udfgrsel af Cyklus 450 en fejlmeddelelse.
Slet i dette tilfeelde den tomme hukommelsestabel og
udfgr Cyklus pany.

m Udfgringen manuelle eendringer pa de sikrede data..

m Sikrer filen TNC:\table\DATA450.KD, for hvis
ngdvendigt (f.eks. defekt dataenhed) at skulle
genskabe fil.
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8.4 Cyklus 451 MAAL KINEMATIK
(Option #48), (Option #52)

ISO-Programmering
G451

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med tastesystem-cyklus 451 kan De kontrollere kinematik’en pa
Deres maskine og om ngdvendigt optimere. Hermed opmaler De
med 3D-tastesystemet TS en HEIDENHAIN kalibreringskugle, som
De har fastgjort pd maskinbordet.

Styringen fastlaegger den statiske svingngjagtighed. Herved
minimerer softwaren den ved svingbevasgelsen opstaede
positioneringsfejl og gemmer automatisk maskingeometrien ved
slutningen af maleforlgbet i den pagaeldende maskinkonstant i
kinematiktabellen.

Cyklusafvikling

1 Opspeaende kalibreringskugle, pas pa kollisionsfrihed

2 | driftsart Manuel drift saettes henfgringspunkt i kuglecentrum
eller, nar Q431=1 eller Q431=3 er defineret: Positioner
Tastesystem manuelt i Tastésystemakse over kalibraringskuglen
og i bearbejdningsplanet positioner i kuglemidten

3 Veelg programafviklings-driftsart og start kalibrerings-
programmet

4 Styringen opmaler automatisk efter hinanden alle drejeakser med
den af Dem definerede finhed

o Programmerings- og brugerinformationer:

B Hvis i funktion Optimering fastlagte kinematikdata
ligger over den tilladte graenseveerdi
(maxModification Nr. 204801), afgiver styringen en
advarsel. Overtagelsen af de fastlagte vaerdier skal De
sé bekreefte med NC-Start .

m  Under fastseettelse af henfgringspunkt bliver
programmerede kalibreringskugle radius
kun overvaget ved den anden maling. Hvis
forpositioneringen over kalibreringskuglen er
ungjagtig, og De sa vil udfgrer en fastlaeggelse af
henfgringspunkt, bliver kalibreringskuglen tastet to
gange.
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Malevardierne gemmer styringen i folgende Q-parametre:

Q-parameter- Betydning
nummer

Q141 Maélte standardafvigelse A-akse (-1, hvis aksen
ikke blev opmalt)

Q142 Malte standardafvigelse B-akse (-1, hvis aksen
ikke blev opmalt)

Q143 Malte standardafvigelse C-akse (-1, hvis aksen
ikke blev opmalt)

Q144 Optimeret standardafvigelse A-akse (-1, hvis
aksen ikke blev optimeret)

Q145 Optimeret standardafvigelse B-akse (-1, hvis
aksen ikke blev optimeret)

Q146 Optimeret standardafvigelse C-akse (-1, hvis
aksen ikke blev optimeret)

Q147 Offsetfejl i X-retning, for manuel overtagelse i den
tilsvarende maskin-parameter

Q148 Offsetfejl i Y-retning, for manuel overtagelse i den
tilsvarende maskin-parameter

Q149 Offsetfejl i Z-retning, for manuel overtagelse i den
tilsvarende maskin-parameter

Positioneringsretning

Positioneringsretningen for drejeaksen som skal opmales
fremkommer ud fra den af Dem i cyklus definerede start- og
slutvinkel. Ved 0° fglger automatisk en referencemaling.

Start- og slutvinkel vaelges séledes, at den samme position ikke
bliver opmalt dobbelt af styringen. En dobbelt mélepunktoptagelse
(f.eks. maleposition +90° og -270°) er ikke fornuftig, men fgrer dog
ikke til en fejlmelding.

m Eksempel: Startvinkel = +90°, slutvinkel = -90°

Startvinkel = +90°

Slutvinkel = -90°

Antal mélepunkter = 4

Heraf beregnede vinkelskridt = (-90° - +90°) / (4 — 1) =-60°
Mélepunkt 1 = +90°

Malepunkt 2 = +30°

Malepunkt 3 =-30°

Mélepunkt 4 =-90°

= Eksempel: Startvinkel = +90°, slutvinkel = +270°

Startvinkel = +90°

Slutvinkel = +270°

Antal mélepunkter = 4

Heraf beregnede vinkelskridt = (270° = 90°) / (4 - 1) = +60°
Mélepunkt 1 = +90°

Malepunkt 2 = +150°

Malepunkt 3 = +210°

Mélepunkt 4 = +270°
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Maskiner med hirthfortandet-akse

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For positionering skal aksen flytte sig vaek fra hirthrasteret.
Styringen afrunder evt. malepositionen sdledes, at den passer
i Hirth-rasteret (afhaengig af startvinkel, slutvinkel og antal
malepunkter).

> Sorg derfor for en tilstraekkelig stor sikkerhedsafstand,
for at der ikke sker en kollision mellem tastesystem og
kalibreringskugle

> Pas samtidig p4, at for tilkgrsel til sikkerheds-afstanden er nok
plads (software-endekontakt).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Afhaengig af maskinkonfigurationen kan styringen ikke automatisk
positionere drejeaksen. | dette tilfeelde behgver De en speciel M-
funktion fra maskinfabrikanten, med hvilken styringen kan bevaege
drejeaksen. | maskin-parameter mStrobeRotAxPos (Nr. 204803)
skal maskinfabrikanten herfor have indfgrt nummeret pa M-
funktionen.

» Bemaerk dokumentation fra Deres maskinproducent

o = Tilbagekgrselshgjde defineret stgrre end O, nar option
#2 ikke er til rddighed.

= Malepositionerne beregnes ud fra startvinkel,
slutvinkel og antal malinger for den pagaeldende akse
og Hirth-rasteret.

Regneeksempel malepositioner for en A-akse:
Startvinkel Q411 =-30

Slutvinkel Q412 = +90

Antal mélepunkter Q414 = 4

Hirth-Raster = 3°

Beregnet vinkelskridt = (Q412 - Q411) / (Q414-1)
Beregnede vinkelskridt = (90° - (-30°)) / (4 —= 1) =120/ 3 = 40°
Malposition 1 = Q411 + 0 * Vinkelskridt = -30° --> -30°
Malposition 2 = Q411 + 1 * Vinkelskridt = +10° -> 9°
Malposition 3 = Q411 + 2 * Vinkelskridt = +50° —> 51°
Malposition 4 = Q411 + 3 * Vinkelskridt = +90° --> 90°
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Vaelg antallet af malepunkter

For at spare tid, kan De gennemfgre en grovoptimering, f.eks ved
idriftseettelsen med et mindre antal malepunkter (1 - 2).

En efterfglgende finoptimering gennemfgrer De sd med et

middel malepunktantal (anbefalet veerdi = 4). Et endnu hgjere
malepunktantal bringer som regel ikke noget bedre resultat. Ideelt
skal De fordele malepunkterne regelmaessigt over svingomradet for
aksen.

En akse med et svingomrade pa 0-360° maler De derfor ideelt med
3 malepunkter pd 90°, 180° og 270°. De definerer altsa startvinklen
med 90° og slutinklen med 270°.

Hvis De vil kontrollere ngjagtigheden tilsvarende, sé kan De i funktion
kontrollere angive et hgjere antal af malepunkter.

o Nar et malepunkt er defineret med 0°, s bliver dette
ignoreret, da ved 0° altid sker en referencemaling.

Veelg position for kalibreringskuglen pa maskinbordet

Principielt kan De anbringe kalibreringskuglen pa alle tilgaengelige
steder pd maskinbordet, men ogsa fastggre pa spaendejernet eller
emnet. Fglgende faktorer skal pavirke méleresultatet positivt:

®  Maskiner med rund-/svingbord: Opspaend kalibreringskuglen
leengst mulig veek fra drejecentrum

= Maskiner med lange vandringer: Opspaend kalibreringskuglenl s
taet som muligt pa den senere bearbejdningsposition

o Veelg positionen for kalibreringskuglen p& maskinbordet
séledes, at der ved maleforlgbet ingen kollision kan ske.
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Anvisninger for ngjagtighed

@ Evt. deaktiver klemningen af rundaksen medens
opmalingen star p4, ellers kan maleresultaterne blive
forfalsket. Vaar opmaerksom pa maskinhandbogen.

Geometri- og positioneringsfejl pa maskinen pavirker malevaerdierne
og dermed ogsé optimeringen af en drejeakse. En restfejl, der ikke
lader sig ophaeve, vil altsa altid veere tilstede.

Gar man ud fra, at geometri-, og positioneringsfejl ikke var til stede,
var de af cyklus fremskaffede veerdier pa hvert vilkarligt punkt i
maskinen til et bestemt tidspunkt eksakt reproducerbare. Jo stgrre
geometri- og positioneringsfejl er, desto stgrre bliver spredningen af
maleresultatet, ndr De udffgrer malingerne pa forskellige positioner.

Den af styringen i maleprotokollen afgivne spredning er et mal for
ngjagtigheden af den statiske svingbevaegelse for en maskine. |
ngjagtighedsbetragtningen skal ganske vist malekredsradius og
0gsa antal og steder for malepunkterne komme med. Med kun eet
malepunkt kan ingen spredning beregnes, den udleeste spredning
svarer i dette tilfaelde til rumfejlen for méalepunktet.

Flytter flere drejeakser sig samtidig, s& overlapper deres fejl sig, i
veerste tilfeelde adderer de sig.

o Hvis Deres maskine er udrustet med en styret spindel,
skal De aktivere vinkelefterfgringen i tastesystem-
tabellen (kolonne TRACK). Hermed forhgjer De generelt
ngjagtigheden ved maling med et 3D-tastsystem.
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Anvisninger for forskellige kalibreringsmetoder
= Grovoptimering under idriftsaettelsen efter indlasning af cirka
mal
®  Malepunktantal mellem 1 og 2
® Vinkelskridt for drejeaksen: Ca. 90°
= Finoptimering over det komplette kgrselsomrade
®  Malepunktantal mellem 3 og 6

®  Start- og slutvinkel skal afdaekke et stgrst muligt
kgrselsomrade for drejeaksen

= De positionerer kalibreringskuglen séledes pa maskinbordet,
at der med borddrejeakser opstar en stor malecirkelradius,
hhv. at ved hoveddrejeakser kan opmalingen ske pa en
repraesentativ position (f.eks. i midten af kgrselsomradet)

= Optimering af en speciel drejeakseposition
= Malepunktantal mellem 2 og 3

= Malingerne foretages ved hjeelp af indfaldsvinklen pa en
akse (Q413/Q417/Q421) omkring den rotationsakse, hvor
bearbejdningen skal finde sted senere

m De positionerer kalibreringskuglen séledes pa maskinbordet,
at kalibreringen kan finde sted pa det sted, pa hvilket ogsa
bearbejdningen skal finde sted

= Kontrol af maskinngjagtigheden
= Malepunktantal mellem 4 og 8

®  Start- og slutvinkel skal afdaekke et stgrst muligt
kgrselsomrade for drejeaksen

= Beregning af drejeakseslgr
= Malepunktantal mellem 8 og 12

®  Start- og slutvinkel skal afdaekke et stgrst muligt
kgrselsomrade for drejeaksen
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Slor

Med slgr forstar man et ubetydeligt spil mellem drejegiver
(vinkelmaleudstyr) og bord, der opstéar ved et retningsskift. Har
drejeaksen et slgr udenfor den normale straekning, f.eks. fordi
vinkelmalingen sker med motordrejegiveren, sa kan det fare til
betragtelige fejl ved svingning.

Med indlaeseparameteren Q432 kan De aktivere en maling af
slgret. Herfor indlaeser De en vinkel, som styringen bruger som
overfartsvinkel. Cyklus udfgrer s pr. drejeakse to malinger. Hvis De
overtager vinkelveerdien 0, s beregner styringen ingen slgr.

@ Nar i valgfri maskinparameter mStrobeRotAxPos (Nr.
204803) er fastlagt en M-funktion for positionering af
drejeaksen, eller aksen er en Hirth-akse, sé er ingen
bestemmelse af slgret mulig.

o Programmerings- og brugerinformationer:

®  Styringen gennemfgrer ingen automatisk
kompensation for slgret.

®  Er malecirkelradius < T mm, s& gennemfgrer styringen
ingen beregning af slgret mere. Jo stgrre méleradius
er, jp mere ngjagtig kan styringen bestemme
drejeaksen (se "Protokolfunktion’, Side 318).
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Anvisninger

@ En kompensation af vinklen er kun mulig med option #52
KinematicsComp .

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nér De afvikler denne Cyklus, bgr ingen grunddfrejning eller 3D-
grunddrejning veere aktiv. Styringen sletter evt. veerdi i kolonne
SPA, SPB og SPC i henfgringspunkttabellen. Efter Cyklus skal De
seette en grunddrejning eller 3D-grunddrejning pany, ellers er der
kollisionsfare.

> Deaktiver grunddrejning fgr afvikling af Cyklus.

> Efter en optimering skal henfgringspunkt og grunddrejning
fastlaegges pany

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Bemeerk fgr Cyklusstart, at M128 eller FUNCTION TCPM er
udkoblet.

m Cyklus 453, og ogsa 451 og 452 forlader, med en aktiv 3D-
ROT, automatikdrift, som stemmer overens med stillingen af
rundaksen.

® For cyklus-definitionen skal De have fastlagt henfgringspunktet
i centrum af kalibreringskuglen og have aktiveret den, eller De
definerer indlaeseparameter Q431 tilsvarende pa 1 eller 3.

®  Styringen anvender som positioneringstilspaending for tilkgrsel til
tastehgjden i tastesystem-aksen den mindste veerdi fra Cyklus-
parameter Q253 og FMAX-veerdien fra tastesystem-tabellen.
Drejeaksebevaegelser udfgrer styringen grundlaeggende med
positioneringstilspaending Q253 , herved er tasterovervagningen
inaktiv.

m  Styringen ignorerer angivelserne i Cyklus-definition for ikke aktive
akser.

®  En korrektur i maskin-nulpunkt (Q406=3) er da kun mulig, nar
hoved- eller bordside overlegeret drejeakse bliver malt.

B Hvis De har aktiveret henfgringspunkt fastlaeggelsen fgr
opmalingen (Q431 = 1/3), sa positionerer De fgr Cyklusstarten
tastesystemet med sikkerhedsafstanden (Q320 + SET_UP) cirka
midt over kalibreringskuglen

= Tomme-programmering: Maleresultater og protokoldata afgiver
styringen grundleeggende i mm.
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Tips i forbindelse med Maskinparameter

m  Nar valgfri maskin-parameter mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) er
defineret ulig -1 (M-funktion positionerer drejeaksen), sa starter
De kun en maling, ndr alle drejeakser star pa 0°.

®  Styringen bestemmer ved hvert tasteforlgb til at begynde
med radius til kalibreringskuglen. Afviger den fremskaffede
kugleradius fra den indleeste kugleradius mere, end De har
defineret i maskin-parameter maxDevCalBall (Nr. 204802) afgiver
styringen en fejlmelding og afslutter opmalingen.

= For en optimering af vinklen kan maskinfabrikanten tilsvarende
andre konfiguration.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q406 Funktion (0/1/2/3)?

Fastlaegger, om styringen skal teste eller optimere den aktive
kinematik:

0: Kontrollere aktive maskinkinematik. Styringen opmaler kinema-
tik’en i den af Dem definerede drejeakse, gennemfgrer dog ingen
andringer pa den aktive kinematik. Méleresultatet viser styringen i
en maleprotokol.

1: Optimer aktive maskinkinematik: Styringen maler kinematikken
i den for Dem defineret drejeakse. Efterfglgende optimeres den
Position af Drejeaksen den aktive Kinematik.

2: Optimer aktive maskinkinematik: Styringen maéler kinematikken

i den for Dem defineret drejeakse. Afsluttende bliver Vinkel- og
Positionsfejl optimeret. Forudsaetning for en vinkelfejlkorrektur er
Option #52 KinematicsComp.

3: Optimer aktive maskinkinematik: Styringen maler kinematikken i
den for Dem defineret drejeakse. Efterfglgende korrigeres automa-
tisk maskin-nulpunkt. Afsluttende bliver Vinkel- og Positionsfejl
optimeret. Forudsaetning er Option #52 KinematicsComp.

Indlees: 0, 1,2, 3

Q407 Eksakte kalibreringskugleradius?
Indgiv den eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle.
Indleese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q408 Frakerselshajde?

0: Ingen hgjdetilbagekgrsel, styringen kgrer til den naeste méleposi-
tion i den akse der skal opmales. Ikke tilladt for hirthakser! Styringen
kgrer til den fgrste maleposition i reekkefglgen A, s& B, s C

>0: Tilbagekgrselshgjde i utransformeret emnekoordinatsystem, i
hvilken styringen f@r en drejeaksepositionering positionerer spindel-
aksen. Herefter positionerer styringen tastesystemet i bearbejd-
ningsplanet til det indlaeste nulpunkt. Tasteovervagning er i denne
Modus ikke aktiv. Definer positioneringshastighed i Parameter
Q253. Veerdi virker absolut.

Indlaese: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede

Parametre

Q253 Tilspanding for for-positioning?
Indgiv kerselshastighed for veerktgjet ved positionering i mm/min.
Indleese: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Angiv henfgringsvinkel (grunddrejning) for registrering af méalepunk-
terne i det aktive emne-koordinatsystem. Definitionen af en henfg-
ringsvinkel kan forstgrre maleomradet for en akse betragtligt. Vaerdi
virker absolut.

Indlaese: 0...360

Q411 Startvinkel A-akse?

Startvinkel i A-aksen, pa hvilken den fgrste maling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q412 Slutvinkel A-akse?

Slutvinkel i A-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q413 Igangsatningsvinkel A-akse?

Angrebsvinkel for A-aksen, ved hvilken de gvrige roterende akser
skal méles.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q414 Antal malepunkter i A (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling af A-
aksen.

Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen opmaling for
denne akse.

Indleese: 0...12

Q415 Startvinkel B-akse?

Startvinkel i B-aksen, pé hvilken den fgrste méling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q416 Slutvinkel B-akse?

Slutvinkel i B-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q417 Igangsaetvinkel B-akse?

Angrebsvinkel for B-aksen, ved hvilken de gvrige roterende akser
skal méles.

Indlaese: -359.999...+360000
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Hjzelpebillede Parametre

Q418 Antal malepunkter i B (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling af B-
aksen. Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen opmaling
for denne akse.

Indleese: 0...12

Q419 Startvinkel C-akse?

Startvinkel i C-aksen, pa hvilken den fgrste maling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q420 Slutvinkel C-akse?

Slutvinkel i C-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q421 Igangsaetvinkel C-akse?

Angrebsvinkel for C-aksen, ved hvilken de gvrige roterende akser
skal males.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q422 Antal malepunkter i C (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling af C-
aksen. Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen opmaling
for denne akse.

Indleese: 0...12

Q423 Antal tastninger?

Definer antallet af tastninger, som styringen skal bruge for
opmaling af kalibreringskugle i planet. Faerre malinger forhgjer
hastigheden, flere malepunkter forhgjer mélesikkerjeden.

Indleese: 3...8

Q431 Fastlaeg preset (0/1/2/3)?

Fastlaeg, om styringen automatisk skal saette det aktive henfgrings-
punkt i kuglecentrum:

0: Fastlaeg ikke henfgringspunkt automatisk i kuglecentrum:
Fastleeg henfgringspunkt manuelt fgr Cyklusstart

1: Seet henfgringspunkt fgr den automatiske opmaling i kuglecen-
trum (aktive henfgringspunkt overskrives): Tastesystemet forposi-
tioneres manuel fgr Cyklusstart over kalibreringskuglen

2: Seet henfgringspunkt efter den automatiske opmaling i kuglecen-
trum (aktive henfgringspunkt overskrives): Seet henfgringspunkt
manuel fgr Cyklusstart

3: Seet henfgringspunkt fgr og efter opmaling i kuglecentrum (aktive
henfgringspunkt overskrives): Tastesystemet forpositioneres
manuel fgr Cyklusstart over kalibreringskuglen

Indlees: 0, 1,2, 3
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Hjzelpebillede Parametre

Q432 Vinkelomrade vendeslers-komp.?

Her definerer De vinkelveerdien, der skal anvendes som overgang
for malingen af drejeakseslgr. Overgangsvinklen skal tydeligt vaere
stgrre, end det faktiske slgr for drejeaksen. Ved indlaesning = 0
gennemfgrer styringen ingen opmaling slgret.

Indleese: -3...+3
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Forskellige funktioner (Q406)

Teste funktion Q406 =0

®  Styringen opmaler drejeaksen i de definerede positioner og
beregner heraf den statiske ngjagtighed af svingtransformationen

® Styringen protokollerer resultatet af en mulig positionsoptimering,
foretager dog ingen tilpasninger
Optimere funktion position af drejeakse Q406 = 1

®  Styringen opmaler drejeaksen i de definerede positioner og
beregner heraf den statiske ngjagtighed af svingtransformationen

m Herved forsgger styringen, at aendre positionen for drejeaksen i
kinematikmodellen séledes, at en stgrre ngjagtighed bliver opnaet

® Tilpasninger af maskindataerne sker automatisk
Optimere funktion position og vinkel Q406 = 2

®  Styringen opmaler drejeaksen i de definerede positioner og
beregner heraf den statiske ngjagtighed af svingtransformationen

m Styringen forsgger f@rst, at optimere vinkelpositionen for
drejeaksen med en kompensation (Option #52 KinematicsComp).

m Efter en vinkelloptimering efterfglger en positionoptimering. Dertil
er ingen yderlig maling ngdvendigt, positionsoptimeringen bliver
automatisk opnaet af styringen.

o HEIDENHAIN anbefaler, afhangig af maskinkinematik for
rigtige bestemmelse af vinkel, at gennemfgrer maling en
gang med angrebsvinkel pa 0°.

Optimer Funktion maskinnulpunkt, position og vinkel Q406 = 3

®  Styringen opmaler drejeaksen i de definerede positioner og
beregner heraf den statiske ngjagtighed af svingtransformationen

B Styringen forsgger automatisk at optimere maskin-nulpunkt
(Option #52 KinematicsComp). For at kunne korrigerer en
vinkelposition af en drejeakse med et maskinnulpunkt, skal den
til korrigerede drejeakse ligge teet pd maskinbordet, som den
malende drejeakse.

® Styringen forsgger derefter, at optimere vinkelpositionen for
drejeaksen med en kompensation (Option #52 KinematicsComp).

= Efter en vinkelloptimering efterfglger en positionoptimering. Dertil
er ingen yderlig maling ngdvendigt, positionsoptimeringen bliver
automatisk opnaet af styringen.

0 HEIDENHAIN anbefaler, for rigtige at bestemmelse af
vinkel, at gennemfgrer maling en gang med angrebsvinkel
pa 0°.
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Positionsoptimering af drejeaksen med forudgaende automatisk
henfgringspunkt fastlaeggelse og maling af drejeakseslgr
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Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afviklingen af Cyklus 457 en protokol
(TCHPR451.html) og gemmer protokolfilne i samme mappe, i
hvilken De ogsa har lagt aktuelle NC-program. Protokollen indeholder
fplgende data:

® Dato og tiden, pa hvilken protokollen blev fremstillet

® Sti-navnet pa NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet

= Gennemfgrte funktion (O=kontrol/1=optimering af
position/2=optimering af position)

B Aktive kinematiknummer

® |ndlaeste malekugleradius

® For hver opmalte drejeakse:

Startvinkel

Slutvinkel

Fremrykvinkel

Antallet af méalepunkter

Spredning (standardafvigelse)

Maksimale fejl

Vinkelfejl

Middelveerdi slgr

Gennemsnitlige positioneringsfejl

Malecirkelradius

Korrekturbidrag i alle akser (henfgringspunkt-forskydning)

Position af kontrollerede drejeakse fgr optimering (henfgrer
sig til begyndelsen af kinematisk transformationskaede,
normalt pé spindelnaese)

m Position af kontrollerede drejeakse efter optimering (henfgrer

sig til begyndelsen af kinematisk transformationskaede,
normalt pé spindelnaese)
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8.5 Cyklus 452 PRESET-KOMPENSATION
(Option #48)

ISO-Programmering
G452

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Tastesystemcyklus 452 kan De optimere kinematiske
transformationskaade for Deres maskine (se "Cyklus 451

MAAL KINEMATIK (Option #48), (Option #52)", Side 303). r4
Herefter korrigerer styringen ligeledes i kinematikmodellen 4
emnekoordinatsystemet séledes, at den aktuelle henfgringspunkt Y\ B+
efter optimeringen er i centrum af kalibreringskuglen. {L‘
C+ =X
A+
X

Cyklusafvikling

o Veelg positionen for kalibreringskuglen pd maskinbordet
séledes, at der ved maleforlgbet ingen kollision kan ske.

Med denne Cyklus kan De f.eks afstemme vekselhoveder indbyrdes.
1 Opspande kalibreringskugle

2 Opmale referencehoved med Cyklus 451 komplet og
afslutningsvis fra Cyklus 451 lade henfgringspunkt fastleegge i
kuglecentrum

3 Indveksle andet hoved
4 Opmale vekselhoved med Cyklus 452 indtil hovedveksel-interface

5 Yderligere vekselhoveder tilpasses med Cyklus 452 til
referencehovedet

Hvis De under bearbejdningen kan lade kalibreringskuglen veere
opspaendt pd maskinbordet, s kan De eksempelvis kompensere en
drift af maskinen. Dette forlgb er ogsd mulig pd en maskine uden
drejeakse.

1 Opspaende kalibreringskugle, pas pa kollisionsfrihed
2 Seet henfgringspunkt i kalibreringskuglen

3 Fastleeg henfgringspunkt pd emnet og start bearbejdningen af
emnet

4 Med cyklus 452 udfgres med regelmaessigt en
presetkompensation. Hermed registrerer styringen driften af de
deltagende akser og korrigerer disse i kinematik’en
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Q-parameter- Betydning

nummer
Q141 Malte standardafvigelse A-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)
Q142 Malte standardafvigelse B-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)
Q143 Malte standardafvigelse C-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)
Q144 Optimeret standardafvigelse A-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)
Q145 Optimerede standardafvigelse B-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)
Q146 Optimeret standardafvigelse C-akse
(-1, hvis aksen ikke blev opmalt)
Q147 Offsetfejl i X-retning, for manuel overtagelse i den
tilsvarende maskin-parameter
Q148 Offsetfejl i Y-retning, for manuel overtagelse i den
tilsvarende maskin-parameter
Q149 Offsetfejl i Z-retning, for manuel overtagelse i den

tilsvarende maskin-parameter
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Anvisninger

@ For at kunne gennemfgre en Presetkompensation,
skal kinematik'en tilsvarende veaere forberedt. Vaer
opmaerksom pa maskinhandbogen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De afvikler denne Cyklus, bgr ingen grunddfrejning eller 3D-
grunddrejning veere aktiv. Styringen sletter evt. veerdi i kolonne
SPA, SPB og SPC i henfgringspunkttabellen. Efter Cyklus skal De
seette en grunddrejning eller 3D-grunddrejning pany, ellers er der
kollisionsfare.

> Deaktiver grunddrejning fgr afvikling af Cyklus.

> Efter en optimering skal henfgringspunkt og grunddrejning
fastlaegges pany

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Bemeerk fgr Cyklusstart, at M128 eller FUNCTION TCPM er
udkoblet.

m Cyklus 453, og ogsa 451 og 452 forlader, med en aktiv 3D-
ROT, automatikdrift, som stemmer overens med stillingen af
rundaksen.

® Pas pj, at alle funktioner for transformering af
bearbejdningsplanet er nulstillet.

B Fgr Cyklus-definitionen skal De have fastlagt henfgringspunktet i
centrum for kalibreringskuglen og aktiveret det.

m De veelger ved akser uden separat positionsmalesystem
malepunktet séledes, at De har 1° kgrselsvej til endekontakten.
Styringen behgver denne vej for den interne slgr-kompensation.

= Styringen anvender som positioneringstilspaending for tilkgrsel til
tastehgjden i tastesystem-aksen den mindste veerdi fra Cyklus-
parameter Q253 og FMAX-veaerdien fra tastesystem-tabellen.
Drejeaksebevaegelser udfgrer styringen grundlaeggende med
positioneringstilspaending Q253 , herved er tasterovervagningen
inaktiv.

= Tomme-programmering: Maleresultater og protokoldata afgiver
styringen grundlaeggende i mm.

o = Hvis De afbryder cyklus under opmaélingen, kan
kinematikdataerne evt. ikke mere befinde sig i den
oprindelige tilstand. De sikrer den aktive kinematik fgr
en optimering med Cyklus 450, for at De i tilfaelde af
fejl kan genfremstille den sidst aktive kinematik.
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Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter maxModificaition (Nr. 204801) definerer
maskinproducenten den tilladte greensevaerdi for eendring af
transformation. Nar den fastlagte kinematikdata ligger over den
tilladte graenseveerdi, afgiver styringen en advarsel. Overtagelsen
af de fastlagte veerdier skal De s& bekraefte med NC-Start .

= Med Maskinparameter maxDevCalBall (Nr. 204802) definerer
maskinproducenten den maksimale radiusafvigelse af
kalibreringskuglen. Styringen bestemmer ved hvert tasteforlgb
til at begynde med radius til kalibreringskuglen. Afviger den
fastlagte kugleradius fra den indlaeste kugleradius mere, som er
defineret i maskin-parameter maxDevCalBall (Nr. 204802) afgiver
styringen en fejlmelding og afslutter mélingen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Q407 Eksakte kalibreringskugleradius?
Indgiv den eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle.
Indlaese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem mélepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q408 Frakerselshajde?

0: Ingen hgjdetilbagekgrsel, styringen kgrer til den naeste méleposi-
tion i den akse der skal opméles. Ikke tilladt for hirthakser! Styringen
kgrer til den fgrste méaleposition i reekkefglgen A, s& B, s C

>0: Tilbagekgrselshgjde i utransformeret emnekoordinatsystem, i
hvilken styringen fgr en drejeaksepositionering positionerer spindel-
aksen. Herefter positionerer styringen tastesystemet i bearbejd-
ningsplanet til det indlaeste nulpunkt. Tasteovervagning er i denne
Modus ikke aktiv. Definer positioneringshastighed i Parameter
Q253. Veerdi virker absolut.

Indlaese: 0...99999.9999

Q253 Tilspanding for for-positioning?
Indgiv kgrselshastighed for veerktgjet ved positionering i mm/min.
Indlaese: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Henferingsv. hovedakse?

Angiv henfgringsvinkel (grunddrejning) for registrering af malepunk-
terne i det aktive emne-koordinatsystem. Definitionen af en henfg-
ringsvinkel kan forstgrre méleomrédet for en akse betragtligt. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: 0...360

Q411 Startvinkel A-akse?

Startvinkel i A-aksen, pa hvilken den fgrste maling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q412 Slutvinkel A-akse?

Slutvinkel i A-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske. Vaerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q413 Igangsatningsvinkel A-akse?

Angrebsvinkel for A-aksen, ved hvilken de gvrige roterende akser
skal méles.

Indlaese: -359.9999...+359.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q414 Antal malepunkter i A (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling af A-
aksen.

Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen opmaling for
denne akse.

Indlaese: 0...12

Q415 Startvinkel B-akse?

Startvinkel i B-aksen, péa hvilken den fgrste maling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q416 Slutvinkel B-akse?

Slutvinkel i B-aksen, pa hvilken den sidste maling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q417 Igangsaetvinkel B-akse?

Angrebsvinkel for B-aksen, ved hvilken de gvrige roterende akser
skal males.

Indlaese: -359.999...+360000

Q418 Antal malepunkter i B (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling af B-
aksen. Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen opmaling
for denne akse.

Indlaese: 0...12

Q419 Startvinkel C-akse?

Startvinkel i C-aksen, pa hvilken den fgrste maling skal ske. Vaerdi
virker absolut.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q420 Slutvinkel C-akse?

Slutvinkel i C-aksen, péa hvilken den sidste maling skal ske. Veerdi
virker absolut.

Indlaese: -359.9999...+359.9999

Q421 Igangsaetvinkel C-akse?

Angrebsvinkel for C-aksen, ved hvilken de gvrige roterende akser
skal males.

Indleese: -359.9999...+359.9999

Q422 Antal malepunkter i C (0...12)?

Antallet af tastninger, som styringen skal bruge for opmaling af C-
aksen. Ved indlaesning = 0 gennemfgrer styringen ingen opmaling
for denne akse.

Indleese: 0...12

Q423 Antal tastninger?

Definer antallet af tastninger, som styringen skal bruge for
opmaling af kalibreringskugle i planet. Feerre malinger forhgjer
hastigheden, flere malepunkter forhgjer méalesikkerjeden.

Indleese: 3...8
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Q432 Vinkelomrade vendeslers-komp.?

Her definerer De vinkelveerdien, der skal anvendes som overgang
for malingen af drejeakseslgr. Overgangsvinklen skal tydeligt vaere
stgrre, end det faktiske slgr for drejeaksen. Ved indlaesning = 0
gennemfgrer styringen ingen opmaling slgret.

Indleese: -3...+3
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Justering af vekselhoveder

@ Hovedveksling er en maskinspecifik funktion. Vaer
opmaerksom pa maskinhandbogen.

Indveksling af det andet vekselhoved
Indveksle tastsystem
Opmale vekselhoved med cyklus 452

Opmal kun akser, der faktisk blev vekslet (i eksemplet kun A-
aksen, C-aksen er udblaendet med Q422)

Henfgringspunkt og positionen af kalibreringskuglen ma De ikke
aendre under det totale forlgb

Alle yderligere vekselhoveder kan De tilpasse pd samme made
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Malszetningen for disse forlgb er, at efter skift af drejeaksen
hovedveksling) er henfgringspunkt pa emnet usendret

| det fglgende eksempel bliver justeringen af et gaffelhoved
beskrevet med akserne AC. A-Aksen bliver skiftet, C-aksen forbliver
pa grundmaskinen.

Indveksling af et af vekselhovederne, der sé bruges som
referencehoved

Opspaende kalibreringskugle
Indveksle tastsystem

De opmaéler den komplette kinematik med referencehovedet ved
hjeelp af Cyklus 451

Fastleeg henfgringspunkt (med Q431 = 2 eller 3 i Cyklus 451)
efter opmalingen af referencehovedet
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Driftkompensation

o Denne proces er ogsa mulig pa maskiner uden drejeakse.

Under bearbejdningen er forskellige komponenter i en maskine
underkastet en drift p& grund af indflydelse af aendringer i
omgivelserne . Er driften i kgrselsomradet tilstraekkelig konstant

og kompensere.
> Opspande kalibreringskugle
> Indveksle tastsystem

» De opmaler kinematik’en komplet med Cyklus 451 fgr De
begynder bearbejdningen

Fastlaeg henfgringspunkt (med Q432 = 2 eller 3 i Cyklus 451)
efter opmalingen af kinematik

De fastlaegger sd henfgringspunkt for Deres emne og starter
bearbejdningen
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De registrerer med regelmaessige mellemrum driften af aksen
Indveksle tastsystem

Aktiver henfgringspunkt i kalibreringskuglen

De opmaler kinematik'en med cyklus 452

Henfgringspunkt og positionen af kalibreringskuglen mé De ikke
aendre under det totale forlgb
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Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afviklingen af Cyklus 452 en protokol
(TCHPR452.html), der indeholder fglgende data:

® Dato og tiden, pa hvilken protokollen blev fremstillet
Sti-navnet pa NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet
Aktive kinematiknummer

Indlaeste malekugleradius

For hver opmalte drejeakse:

Startvinkel

Slutvinkel

Fremrykvinkel

Antallet af méalepunkter

Spredning (standardafvigelse)

Maksimale fejl

Vinkelfejl

Middelveerdi slgr

Gennemsnitlige positioneringsfejl

Malecirkelradius

Korrekturbidrag i alle akser (henfgringspunkt-forskydning)
Maleusikkerhed for drejeakser:

Position af kontrollerede drejeakse fgr Preset-
Kompensation (henfgrer sig til begyndelsen af kinematisk
transformationskaade, normalt pa spindelnaese)

m Position af kontrollerede drejeakse fgr Preset-
Kompensation (henfgrer sig til begyndelsen af kinematisk
transformationskaede, normalt pa spindelnaese)

Forklaringer til protokolvaerdierne
(se "Protokolfunktion", Side 318)
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8.6 Cyklus 453 KINEMATIK GITTER
(Option #48), (Option #52)

ISO-Programmering
G453

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Software-Option KinematicsOpt (Option #48) er kraevet.
Software-Option KinematicsComp (Option #52) er
kreevet.
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.
For at kunne anvende disse Cyklus, skal Deres
maskinproducent forud oprette og konfigurerer en

kompensationstabel (*.kco), sdvel som have gennemfgrt
yderlige indstillinger.

Ogséa ndr deres maskine allerede vedrgrende positionsfejl er
optimeret (f.eks. ved Cyklus 451), kan restfejl forblive ved Tool
Center (TCP) ved transformation af drejeaksen. For alle maskiner
med svinghoved optraeder disse fejl. De kan f.eks. resulterer i
komponentfejl (f.eks. skyldes fejl fra lejer) af hoveddrejeakser.

Med Cyklus 453 453 KINEMATIK GITTER kan denne fejl i
afhaengighed af svingakseposition fastlaegges og kompenseres.
Optionen #48 KinematicsOpt og #52 KinematicsComp kraeves.
Med denne Cyklus opmaler De med 3D-Tastesystemet TS

en HEIDENHAIN kalibreringskugle, som De har fastgjort pa
maskinbordet. Cyklus bevaeger sd Tastesystemet automatisk til
positionen, der Gitterformet om kalibreringskuglen er arrangeret.
Denne svingakseposition fastlaegger maskinfabrikanten. Positionen
kan laegges op til 3 dimensioner. (Hver dimension er en drejeakse).
Efter Tasteprocessen pd kuglen kan en kompensation af fejlen ved
en flerdimensional Tabel finde sted. Denne kompensationstabel
(*.kco) fastleegger Deres maskinproducent, definerer han ogsa et
lagringssted for denne Tabel.

Nar De arbejder med Cyklus 453 gennemfgrer De denne Cyklus

pa flere forskellige positioner i arbejdsrummet. De kan omgaende
kontrollerer, om kompensationen med Cyklus 453 har den gnskede
positive virkning pa maskinngjagtigheden. Kun nar man har opnéet
den gnskede forbedring med den samme korrekturveerdi pa flere
positioner, er sddan en type kompensation egnet for de respentive
maskiner. Hvis dette ikke er tilfaeldet, s& skal fejlene sg@ges uden for
drejeakserne.

Udfgr en maling med Cyklus 453 i en optimeret tilstand af drejeakse-
positionsfejl. Dertil arbejder De for f.eks. med Cyklus 451.

o HEIDENHAIN anbefaler anvendelsen af kalibreringskuglen
KKH 250 (Bestillings nummer 655475-01) eller KKH
100 (Bestillings nummer 655475-02), der udviser en
s&rdeles hgj stivhed og blev konstrueret specielt til
maskinkalibrering. Hvis De er interesseret seet Dem da i
forbindelse med HEIDENHAIN.
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Styringen optimerer ngjagtigheden pa deres maskine. Derfor
gemmes kompensationsveerdien til slut maleprocessen autoomatisk
i en kompensationstabel (* kco). (Ved funktion Q406=1)

Cyklusafvikling
1 Opspaende kalibreringskugle, pas pé kollisionsfrihed

2 | driftsart manuel drift saettes henfgringspunktet i
kuglecentrum eller, hvis Q431=1 eller Q431=3 er defineret:
Tastesystemet positioneres manuelt i Tastesystem-aksen over
kalibreringskuglen og i bearbejdningsplanet i kuglemidten

3 Veelg Programafvikling-driftsart og start NC-Program

4 Afheengig af Q406 (-1=slet / 0=kontrol / T=Kompenser) bliver
Cyklus udfert

o Under fastseettelse af henfgringspunkt bliver
programmerede kalibreringskugle radius kun overvaget
ved den anden maling. Hvis forpositioneringen over
kalibreringskuglen er ungjagtig, og De sa vil udfgrer en
fastlaeggelse af henfgringspunkt, bliver kalibreringskuglen
tastet to gange.

Forskellige funktioner (Q406)

Modus slet Q406 = -1

= Der gennemfgres ingen bevaegelse af aksen

® Styringen beskriver alle veerdier for Kompensationstabellen (*kco)
med "0", det fgrer til, at ingen yderligere kompensation virker pa
den aktuelt valgte kinematik

Teste funktion Q406 = 0

m  Styringen gennemfgrer tastning af kalibreringskuglen.

B Resultatet bliver gemt i protokol i .html-format, og bliver gemt i
samme mappe, i hvilken det aktuelle NC-Programm ligger

Modus kompenser Q406 = 1

m Styringen gennemfgrer tastning af kalibreringskuglen.

m Styringen skriver afvigelsen i kompensations Tabellen (*kco),
Tabellen bliver aktualiseret og kompensationen virker med det
samme

® Resultatet bliver gemt i protokol i .html-format, og bliver gemt i
samme mappe, i hvilken det aktuelle NC-Programm ligger

Vaelg position for kalibreringskuglen pa maskinbordet

Principielt kan De anbringe kalibreringskuglen pa alle tilgaengelige
steder pd maskinbordet, men ogsé fastggre pa spaendejernet eller
emnet. De anbefales dog, at opspaend kalibreringskuglenl sa taet
som muligt pa den seneste bearbejdningsposition.

o Veelg positionen for kalibreringskuglen p& maskinbordet
séledes, at der ved maleforlgbet ingen kollision kan ske.
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Anvisninger

@ Software-Option KinematicsOpt (Option #48) er kraevet.
Software-Option KinematicsComp (Option #52) er
kraevet.

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Maskinproducenten bestemmer placeringen af
kompensationstabellen (* kco),

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De afvikler denne Cyklus, bgr ingen grunddfrejning eller 3D-
grunddrejning veere aktiv. Styringen sletter evt. veerdi i kolonne
SPA, SPB og SPC i henfgringspunkttabellen. Efter Cyklus skal De
seette en grunddrejning eller 3D-grunddrejning pany, ellers er der
kollisionsfare.

» Deaktiver grunddrejning for afvikling af Cyklus.

> Efter en optimering skal henfgringspunkt og grunddrejning
fastleegges pany

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Bemeerk fgr Cyklusstart, at M128 eller FUNCTION TCPM er
udkoblet.

m Cyklus 453, og ogsa 451 og 452 forlader, med en aktiv 3D-
ROT, automatikdrift, som stemmer overens med stillingen af
rundaksen.

m Fgr Cyklus-definitionen skal De have fastlagt henfgringspunktet
i centrum af kalibreringskuglen og aktiveret denne, eller De
definerer indlaeseparameter Q431 tilsvarende pa 1 eller 3.

= Styringen anvender som positioneringstilspaending for tilkgrsel til
tastehgjden i tastesystem-aksen den mindste veerdi fra Cyklus-
parameter Q253 og FMAX-veaerdien fra tastesystem-tabellen.
Drejeaksebevaegelser udfgrer styringen grundlaeggende med
positioneringstilspaending Q253 , herved er tasterovervagningen
inaktiv.

= Tomme-programmering: Maleresultater og protokoldata afgiver
styringen grundlaeggende i mm.

®  Hvis De har aktiveret henfgringspunkt fastlaeggelsen fgr
opmalingen (Q431 = 1/3), sa positionerer De fgr Cyklusstarten
tastesystemet med sikkerhedsafstanden (Q320 + SET_UP) cirka
midt over kalibreringskuglen.

o B Hvis Deres maskine er udrustet med en styret spindel,
skal De aktivere vinkelefterfgringen i tastesystem-
tabellen (kolonne TRACK). Hermed forhgjer De
generelt ngjagtigheden ved maling med et 3D-
tastsystem.
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Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter mStrobeRotAxPos (Nr. 204803) definerer
maskinproducenten den maksimal tilladte eendring af en
transformation. Nar veerdien er ulig -1 (M-funktion positionerer
drejeaksen), sa starter De kun en maling, nér alle drejeakser star
pd 0°.

= Med Maskinparameter maxDevCalBall (Nr. 204802) definerer
maskinproducenten den maksimale radiusafvigelse af
kalibreringskuglen. Styringen bestemmer ved hvert tasteforlgb
til at begynde med radius til kalibreringskuglen. Afviger den
fastlagte kugleradius fra den indlaeste kugleradius mere, som er
defineret i maskin-parameter maxDevCalBall (Nr. 204802) afgiver
styringen en fejlmelding og afslutter mélingen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Q406 Modus (-1/0/+1)

Fastlaegger, om styringen skal beskrive veerdien af kompensations-
tabellen (*.kco) med veerdi 0, kontroller den nuveerende afvigelse,
eller skal kompenserer. Der bliver genereret en Protokol (*.html).

-1: Slet veerdien i Kompensationstabellen (*.kco). Kompensations-
veerdi fra TCP-positionsfejl bliver i kompensationstabellen (*.kco)
sat pa veerdi 0. Der bliv ikke tastet nogen maélepositioner. | Protokol
(*.html) blev intet resultat udleest.

0: Kontroller TCP-Positionsfejl. Styringen opmaler TCP-positions-
fejl i afhaengighed af drejeaksepositionen, gennemfgrer dog ingen
indleesning i kompensationstabellen (*.kco). Standard- og maksima-
le afvigelse viser styringen i en protokol (*.html).

1: Kompenser TCP-Positionsfejl. Styringen opmaler TCP-positions-
fejl i afheengighed af drejeaksepositionen, og skriver afvigelsen i
kompensationstabellen (*.kco). Efterfglgende er kompensationen
omgaende aktiv. Standard- og maksimale afvigelse viser styringen i
en protokol (*.html).

Indlaes: -1, 0, +1

Q407 Eksakte kalibreringskugleradius?
Indgiv den eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle.
Indleese: 0.0001...99.9999

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q408 Frakerselshgjde?

0: Ingen hgjdetilbagekgrsel, styringen kerer til den naeste maleposi-
tion i den akse der skal opmales. Ikke tilladt for hirthakser! Styringen
kgrer til den fgrste maleposition i reekkefglgen A, sd B, sd C

>0: Tilbagekgrselshgjde i utransformeret emnekoordinatsystem, i
hvilken styringen fgr en drejeaksepositionering positionerer spindel-
aksen. Herefter positionerer styringen tastesystemet i bearbejd-
ningsplanet til det indlaeste nulpunkt. Tasteovervagning er i denne
Modus ikke aktiv. Definer positioneringshastighed i Parameter
Q253. Veerdi virker absolut.

Indleese: 0...99999.9999

Q253 Tilspanding for for-positioning?
Indgiv kgrselshastighed for vaerktgjet ved positionering i mm/min.
Indleese: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q380 Henfgringsv. hovedakse?

Angiv henfgringsvinkel (grunddrejning) for registrering af malepunk-
terne i det aktive emne-koordinatsystem. Definitionen af en henfg-
ringsvinkel kan forstgrre méleomrédet for en akse betragtligt. Veerdi
virker absolut.

Indleese: 0...360

Q423 Antal tastninger?

Definer antallet af tastninger, som styringen skal bruge for
opmaling af kalibreringskugle i planet. Feerre malinger forhgjer
hastigheden, flere malepunkter forhgjer malesikkerjeden.

Indlaese: 3...8

Q431 Fastlaeg preset (0/1/2/3)?

Fastleeg, om styringen automatisk skal saette det aktive henfgrings-
punkt i kuglecentrum:

0: Fastlaeg ikke henfgringspunkt automatisk i kuglecentrum:
Fastleeg henfgringspunkt manuelt fgr Cyklusstart

1: Seet henfgringspunkt fgr den automatiske opmaling i kuglecen-
trum (aktive henfgringspunkt overskrives): Tastesystemet forposi-
tioneres manuel fgr Cyklusstart over kalibreringskuglen

2: Szt henfgringspunkt efter den automatiske opmaling i kuglecen-
trum (aktive henfgringspunkt overskrives): Seet henfgringspunkt
manuel fgr Cyklusstart

3: Seet henfgringspunkt fgr og efter opmaling i kuglecentrum (aktive
henfgringspunkt overskrives): Tastesystemet forpositioneres
manuel fgr Cyklusstart over kalibreringskuglen

Indlaes: 0, 1,2, 3
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Protokolfunktion

Styringen fremstiller efter afviklingen af Cyklus 453 en protokol
(TCHPR453.html), denne protokol bliver gemt i samme mappe, i
hvilken De ogsa har lagt aktuelle NC-Programm . Det indeholder
fplgende data:

® Dato og tiden, pa hvilken protokollen blev fremstillet
Sti-navnet pa NC-programmet, fra hvilket cyklus blev afviklet
Nummer og navn for det aktive veerktgj

Funktion

Mélte data: Standardafvigelsen og maksimale afvigelse

Info, p& hvilken position i grader (°) den maksimale afvigeklse er
opstaet
m  Antal af méalepositioner
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9.1 Grundlag

Oversigt

@ Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Evt.. star alle de her beskrevne cykler og funktioner ikke til
radighed pa Deres maskine.

Option #17 er kreevet

Maskine og styring skal veere forberedt af
maskinfabrikanten.

o Brugsanvisninger
m Ved udfgrelse af tastesystem-Cyklus méa Cyklus 8
SPEJLING, Cyklus 11 DIM.-FAKTOR og Cyklus 26
MAALFAKTOR ikke veere aktiv.

m HEIDENHAIN overtager sa kun ansvaret for
funktionen for tastcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-
tastsystemer.

Med veerktgjs-tastesystemet og veerktgjs-opmalingscyklus i
styringen opmaler De vaerktgjer automatisk: Korrekturvaerdierne
for leengde og radius bliver af styringen gemt i det centrale
veerktgjshukommelse og automatisk ved afslutning af
tastesystemcyklus omregnet. Fglgende opmalingstyper stér til
radighed:

m Veerktgjs-opmaling med stillestdende veaerktg)

m Veerktgjs-opmaling med roterende veerktgj

®  Enkeltskeersopmaling
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Cyklus for veerktgjs-opmaling programmerer De i driftsart
Programmering via Taste TOUCH PROBE. Fglgende cykler star til

radighed:
Nyt format Gammelt Cyklus Side
format

- = Cyklus 30 eller 480 KAL. VERKTOJSTAST 345

oaL A - m  Kalibrer veerktgjs-tastesystem

o Fr— Cyklus 31 eller 481 VAERKTOEJSLAENGDE 348
A | = Mal veerktgjslaengde

- = Cyklus 32 eller 482 VAERKTOEJS-RADIUS 352
8 8 = M4l veerktgjsradius

- = Cyklus 33 eller 483 MALING AF VAERKT. 355
8 8 ® M4l veerktgjslaengde og radius

rr— Cyklus 484 KALIBRERE IR-TT 359

oL A m Kalibrer vaerktgjs-tastesystem f.eks. infrargd-veerktgjs-

tastesystem

“ Cyklus 485 MEASURE LATHE TOOL (Option #50) 363

8 = Mal drejevaerktej

o Brugsanvisninger:
m  Tastesystemcyklus arbejder kun med aktivt central
veerktgjslager TOOL. T

B Fgr De arbejder med Tastesystemcyklus, skal De
indfgre alle for opmalingen kraevede data i den
centrale vaerktgjshukommelse og have kaldt veerktgjet
der skal opmales med TOOL CALL .

Forskellen mellem cyklerne 30 til 33 og 480 til 483

Funktionsomfanget og Cyklus-afviklingen er absolut identisk. Mellem

Cyklus 30 bis 33 og 480 til 483 der er kun fglgende forskelle:

® Cyklus 480 til 483 er ogsa under G481 til G483 i DIN/ISO
tilgeengelig

m | stedet for en frit valgbar Parameter for status af malingen
anvender Cyklus 481 til 483 den faste Parameter Q199
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Indstil maskinparameter

@ Tastsystemcyklus 480, 481, 482, 483, 484, 485 kan med
valgfri Maskinparameter hideMeasureTT (Nr. 128901)
udblendes.

o Programmerings- og brugerinformationer:

B Fgr De arbejder med Tastesystemcyklus,
kontrolleres alle maskin-parametre, som er
defineret under ProbeSettings > CfgTT (Nr.
122700) og CfgTTRoundStylus (Nr. 114200) oder
CfgTTRectStylus (Nr. 114300).

®  Styringen anvender for opmalingen med stdende

spindel taste-tilspaendingen fra maskin-parameteren
probingFeed (Nr.122709).

Ved opmaling med roterende veerktgj beregner styringen automatisk
spindelomdrejningstal og taste-tilspaendingen.

Spindelomdrejningstallet beregnes som fglger:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) med

n: Omdr.tal [omdr./min]

maxPeriphSpeedMeas: Maksimalt tilladelige omlgbsha-
stighed [m/min]

r Aktive veerktgjs-radius [mm]

Tast-tilspaending beregnes ud fra:

v = Maletolerance * n med

v: Taste-tilspaending? [mm/min]

Maletolerance: Maéletolerance [mm], afhaengig
af maxPeriphSpeedMeas

n: Omdr.tal [omdr./min]
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Med probingFeedCalc (Nr. 122710) saeter De beregningen af taste-
tilspaendinger:
probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantTolerance:

Maletolerancen forbliver konstant - uathaengig af veerktgjs-radius.
Ved meget store veerktgjer reduceres taste-tilspaendingen dog til nul.
Denne effekt ga@r sig bemaerket jo tidligere, jo mindre De vaelger den
maksimale pereferihastighed (maxPeriphSpeedMeas Nr. 122712) og
den tilladte tolerance (measureTolerance1 Nr. 122715).

probingFeedCalc (Nr. 122710) = VariableTolerance:

Maletolerancen aendrer sig med stigende vaerktgjs-radius. Det
sikrer ogsa ved store vaerktgjs-radier stadig en tilstraekkelig taste-
tilspaending. Styringen aendrer maletolerancen efter fglgende tabel:

Vaerktgjsradius Maletolerance

indtil 30 mm male tolerance1
30 til 60 mm 2 - male tolerance1
60 til 90 mm 3 * male tolerance1
90 til 120 mm 4 - male tolerance1

probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantFeed:

Taste-tilspaendingen forbliver konstant, mélefejlen vokser dog
linegert med stgrre anvendt veerktgjs-radius:

Méletolerance = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) med

r: Aktive veerktgjs-radius [mm]
male Tolerance1: Maksimal tilladelig méalefejl
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Indlaesning i veerktgjstabel ved Fraese- og Drejevaerktgjer

Fork. Indlzaesning Dialog
cuT Antal vaerktgjs-skaer (max. 20 skaer) ANTAL AF SKAR ?
LTOL Tilladelig afvigelse af veerktgjs-leengden L ved slita- SLID-TOLERENCE: LANGDE ?

ge-registrering. Bliver den indlaeste veerdi overskredet,
spaerrer styringen veerktgjet (statusL). Indlaeseomréde: 0 til
0,9999 mm

RTOL Tilladelig afvigelse af veerktgjs-radius R ved slitage-registre-  SLID-TOLERENCE: RADIUS ?
ring. Bliver den indlaeste veerdi overskredet, spaerrer styrin-
gen vaerktgjet (statusL). Indlaeseomrade: 0 til 0,9999 mm

DIRECT. Skeer-retning for veerktgjet ved opmaling med roterende Skeer-retning (M3 = -)?
vaerktg
R-OFFS Laengdeopmaling: Offset af veerktgj mellem stylus-midte og  VZAERKT@JS OFF-SET: RADIUS?

veerktgjs-midte. Forindstilling: Ingen veerdi indfgrt (forskyd-
ning = veerktgjs-radius)

L-OFFS Radiusmaling: Yderligere forskydning af veerktgjet til VZARKT@JS OFF-SET: LENGDE?
offsetToolAxis mellem stylus-overkant og veerktgjs-under-
kant. Forindstilling: 0

LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktgjs-leengden L for brud-opdagel- BRUD-TOLERENCE: LAENGDE ?
se. Bliver den indlaeste vaerdi overskredet, spaerrer styrin-
gen veerktgjet (status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktgjs-radius R for brud-konstate- BRUD-TOLERENCE: RADIUS ?
ring. Bliver den indlaeste veerdi overskredet, spaerrer styrin-
gen veerktgjet (status L). Indlaeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Eksempel for almindelige vaerktgjs-typer
Varktgjstype CuT R-OFFS L-OFFS

Bor Uden funktion 0: ingen forskydning
ngdvendig, da borets
spids skal opmales

Skaftfraser 4: fire skeer R: forskydning ngdvendig,  0: Ingen yderligere
nar veerktgjs-diameteren forskydning ved radiu-
er stgrre end skivediame- ~ sopmalingen ngdven-

teren for TT. dig. Forskydning bliver
fra offsetToolAxis (Nr.
122707) anvendt.
Kuglefraeser med f.eks 4: fire skeer 0: Ingen forskydning 5: Ved en diameter pd 10
Diameter 10 mm ngdvendig, da kuglesydpol ~mm bliver veerktgjsradi-
skal opmales. us defineret som forskudt.

Hvis dette ikke er tilfeel-
det, bliver diameteren af
kugleenden malt for langt
nede. Veerktgjsdiameter-
mal stemmer ikke!
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9.2 Cyklus 30 eller 480 KAL. VERKTOJSTAST

ISO-Programmering
G480

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

TT kalibrerer De med Tastesystemcyklus 30 eller 480 (se

"Forskellen mellem cyklerne 30 til 33 og 480 til 483", Side 341).
Kalibreringsprocessen forlgber automatisk. Styringen fastleegger
0gsa automatisk midtforskydningen for kalibreringsveerktgjet. Herfor
drejer styringen spindelen efter halvdelen af kalibrerings-cyklus med
180°.

TT kalibrerer De med Tastesystemcyklus 30 eller 480 .

tastsystem
Som Tastesystem anvender De en rund eller firkantet tasteelement.
Firkantet tasteelement

Maskinproducenten kan ved firkantet tasteelementer i valgfri
Maskinparameter gemme detectStylusRot (Nr. 114315) og
tippingTolerance (Nr. 114319), at rotations- og heeldningsvinklen
bestemmes. Bestemmelse af rotationsvinklen ggr det muligt at
kompensere for dette ved maling af veerktgj. Nar en kipvinkel
overskrides, giver styringen en melding. Den fastlagte vaerdi kan i TT
ses i statusvisning.

Yderlig Information: Opsactning, teste NC-Programmer og afvikling

6 Bemeerk ved opspaending af veerktgj-tastesystem,
at kanten af firkant tasteelement skal oprettes sa
akseparallel som muligt. Drejevinklen skal ligge under 1°
og kipvinkel under 0,3°.

Kalibreringsvaerktgj

Som kalibreringsveerktgj anvender de en fuldstaendig cylindrisk del,
f. eks. en cylinderstift. Kalibrerings-vaerdierne gemmer styringen og
tilgodeser dem ved efterfglgende veerktgjs-opmalinger.
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Cyklusafvikling

1 Opspaeend kalibreringsveerktgj Som kalibreringsveerkt@j anvender
de en fuldsteendig cylindrisk del, f. eks. en cylinderstift.

2 Positioner kalibreringsveerktgjet pa bearbejdningsplanet manuelt
icentrumaf TT

3 Positioner kalibreringsveerktgjet i veerktgjsaksenca. 15 mm +
sikkerhedsafstand over TT

4 Styringens fgrste bevaegelse er langs veerktgjsaksen.
Veerktgjet bliver fgrst beveeget til en sikker hgjde pd 15 mm +
sikkerhedsafstanden

5 Kalibreringsprocessen starter langs veerktgjsaksen
6 Efterfalgende finder kalibreringen sted i bearbejdningsplanet

7 Styringen positionerer kalibreringsveerktgjet fgrst i
bearbejdningspalnet med en veerdi pd 11 mm + Radius TT +
sikkerhedsafstand

8 Efterfglgende kgrer styringen veerktgjet ned langs veerktgjsaksen
og kalibreringsprocesssen starter.

9 Under tasteprocessen udfgrer styringen en firkantet
beveegelsesbillede

10 Kalibrerings-veerdierne gemmer styringen og tilgodeser dem ved
efterfglgende vaerktgjs-opmalinger.

11 Efterfglgende traekker styringen tastestiften tilbage langs
veerktgjsaksen med sikkerhedsafstenden og bevaeger den til
midten af TT.

Anvisninger

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Fgr De kalibrerer, skal De indfgre den ngjagtige radius og den
ngjagtige laengde af kalibrerings-veerktgjet i veerktgjs- tabellen
TOOL.T.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter CfgTTRoundStylus (Nr. 114200) eller
CfgTTRectStylus (Nr. 114300) definerer De funktionaliteten af
kalibreringscyklus. Vaer opmaerksom pa Deres maskinhandbog.

® | maskin-parametrene centerPos fastlaegges positionen for
TT i maskinens arbejdsrum.

m  Nar de aendre position af TT pa bordet og/eller en
maskinparameter centerPos, skal TT kalibreres pany.

= Med Maskinparameter probingCapability (Nr. 122723) definerer
maskinproducenten funktionaliteten af Cyklus. Med denne
parameter kan en maling af vaerktgjslaengde med en stationaer
spindel tillades, og samtidig kan en veerktgjsradius og en enkelt
skaeringsmaling blokeres.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlees position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne eller
spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig til det aktive
emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde er indleest sa lille, s&
veerktgjsspidsen blev lagt nedenunder skiveoverkanten, positionerer
styringen kalibreringsvaerktgjet automatisk over skiven (sikkerheds-
zonen fra safetyDistToolAx (Nr. 114203)).

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Eksempel nyt format

Eksempel gammelt format
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9.3 Cyklus 31 eller 481 VAERKTOEJSLAENGDE

ISO-Programmering
G481

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

For maling af vaerktgjsleengde programmerer De Tastesystemcyklus
31 eller 482 (se "Forskellen mellem cyklerne 30 til 33 og 480 til 483",
Side 341). Med indlaese-parametre kan De bestemme vaerktgjs-
lzengden pa tre forskellige méader:

® Hvis veerktgjs-diameteren er stgrre end diameteren af malefladen
pd TT en, s opmaler De med roterende veerktgj

® Hvis veerktgjs-diameteren er mindre end diameteren pa
malefladen af TT en eller hvis De bestemmer laengden pa bor
eller radiusfraesere, sa opmaler De med stillestdende veerktgj

® Hvis veerktgjs-diameteren er stgrre end diameteren pad malefladen
af TT, s& gennemfgrer De en enkelt-skaers-opmaling med
stillestdende vaeektg).

Afvikling af "opmaling med roterende vaerktgj".

For at bestemme det laengste skaer bliver veerktgjet der skal males
forskudt i forhold til tastesystem-midtpunktet og kgrt roterende til TT
‘ens maleflade. Forskydningen programmerer De i veerktgjs-tabellen
under veerktgjs-forskydning: Radius (R-OFFS).

Afvikling "opmaling med stillestaende veerktgj" (f.eks. for et bor)

Veerktgjet der skal opmales bliver kgrt hen midt over malefladen. |
tilslutning hertil kgrer det med stédende spindel til TT ens maleflade.
For denne maling indfgrer De veerktgjs-forskydningen: Radius (R-
OFFS) i vaerktgjs-tabellen med "0".

Afvikling "enkeltskaers-opmaling”

Styringen positionerer veerktgjet der skal méles sideveerts mod
tastehovedet. Veerktgjs-endefladen befinder sig herved neden under
tastehoved-overkanten som fastlagt i offsetToolAxis (Nr. 122707).

| veerktgjs-tabellen kan De under veerktgjs-forskydning: Fastleegge
lzzngden (L-OFFS) for en yderligere forskydning. Styringen taster
med roterende veerktgj radialt, for at bestemme startvinklen for
enkelt-skaer-opmalingen. | tilslutning hertil opmaler den laengden pa
alle skeerene ved aendring af spindel-orienteringen. For denne maling
programmerer De MAALING AF SKAER i Cyklus 31 =1.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De indstiller stopOnCheck (Nr. 122717) pa FALSE , vurderer
styringen ikke resultatsparameter Q199 . NC-Program bliver ved
overskridelse af brud-tolerance ikke stoppet. Pas pa kollisionsfare!
> /Zndre stopOnCheck (Nr. 122717) til TRUE

> Veer sikker pd, Serg for, at du automatisk stopper NC-
programmet, nar brudtolerancen overskrides

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Fgr De opméler veerktgjer for f@rste gang, indfgrer De den
omtrentlige radius, den omtrentlige laengde, antallet af skaer og
skeerretningen for de til enhver tid veerende veerkigjer i veerktgjs-
tabellen TOOL.T.

® En enkeltskaersopmaling kan De udfgre for veerktgjer med indtil
20 skaer.

m Cyklus 31 og 481 understgtter inegn dreje- og afretterveerktgj
sdvel som ingen tastesystemer.

Mal slibevaerktgj

m Cyklus tilgodeser basis- og korrekturdata fra TOOLGRIND.GRD og
slid- og korrektionsdata (LBREAK og LTOL) fra TOOL.T.

Q340:00g 1
= Afhaengig af, om en initialafretning (INIT_D) blev sat eller ikke,

bliver Korrektur- eller Basisdata aendret. Cyklussen indtaster
automatisk veerdierne pa det rigtige sted i TOOLGRIND.GRD.

Bemeerk processen ved opretning af et slibeveerktgj. Yderlig
Information: Brugerhdndbog Opretning, NC-Programtest og afvikling
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q340 Funktion varktgjsmaling (0/-2)?

Fastleeg, om og hvordan de fastlagte data skal indfgres i
veerktgjstabellen.

0: Den malte veerktgjslaengde bliver i veerktgjstabellen TOOL.T i den
gemte L og sat i vaerktgjskorrektur DL=0. Er der allerede veerdier
gemt i TOOL.T, overskrives disse.

1: Den malte veerktgjsleengde bliver sammenlignet med
veerktgjslaengde L fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelserne og
indfgrer dem som delta-veerdier DL i TOOL.T. Yderligere stér afvigel-
serne ogsa til rddighed i Q-parameter Q115 . Hvis delta-vaerdien er
stgrre end den tilladelige slitage- eller brud-tolerance for veerktgjs-
leengden, sa speerrer styringen for vaerktgjet (status L i TOOL.T)

2: Den malte veerktgjslaengde bliver sammenlignet med
veerktgjslaengde L fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelserne og
indfgrer veerdien i Q-Parameter Q115. Der sker ingen indlaesning i
veerktgjstabellen under L eller DL.

Indlaes: 0, 1, 2

6 Bemeerk forhold ved slibeveerktgj. se "Mal slibevaerktgj’,
Side 349

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlaes position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne eller
spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig til det aktive
emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde er indlaest sé lille, at
veerktgjsspidsen blev lagt nedenunder skiveoverkanten, positione-
rer styringen veerktgjet automatisk over skiven (sikkerhedszonen fra
safetyDistStylus)

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q341 MALING AF SKAR? 0=NEJ/1=JA

Fastleeg, om en enkeltskaer-opmaling skal gennemfgres (maksimalt
20 skeer kan opmales)

Indlees: 0, 1

Eksempel nyt Format

w
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Cyklus 31 indeholder en yderlig Parameter:

Hjzelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?
Parameternummer, i hvilken styringen skal gemme status for
maling:

0.0: Veerktgjet indenfor tolerancen

1.0: Veerktgjet er slidt (LTOL overskredet)

2.0: Veerktgjet er knaekket (LBREAK overskredet). Hvis De ikke vil
viderebearbejde maleresultatet indenfor NC-Programmet, bekraeft
dialogspgrgsmalet med tasten NO ENT

Indleese: 0...1999

Forste gangs maling med roterende vaerktgj; gammelt format

Kontrollér med enkeltskaers-opmaling, gem status i Q5; gammelt
format
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9.4 Cyklus 32 eller 482 VAERKTOEJS-RADIUS

ISO-Programmering
G482

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Til maling af veerktgjsradius programmerer De Tastesystemcyklus

32 oder 482 (se "Forskellen mellem cyklerne 30 til 33 og 480 til

483", Side 341). Med indlaese-parametre kan De bestemme vaerktgjs-

radius pd to mader:

= Opmaling med roterende vaerktgj

= Opmaling med roterende veerktgj og og i tilslutning hertil en
enkelt-skaer-opmaling

Styringen positionerer vaerktgjet der skal méles sidevaerts mod

tastehovedet. Veerktgjs-endefladen befinder sig herved neden under

tastehoved-overkanten som fastlagt i offsetToolAxis (Nr. 122707).

Styringen taster med roterende veerktgj radialt. Ifald yderligere

en enkelt-skaer-opmaling skal gennemfares, bliver radierne til alle

skaererne opmalt ved hjeelp af spindel-orienteringen.

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De indstiller stopOnCheck (Nr. 122717) pa FALSE , vurderer
styringen ikke resultatsparameter Q199 . NC-Program bliver ved
overskridelse af brud-tolerance ikke stoppet. Pas pa kollisionsfare!
> /Zndre stopOnCheck (Nr. 122717) til TRUE

> Veer sikker pd, Sgrg for, at du automatisk stopper NC-
programmet, nar brudtolerancen overskrides

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Fgr De opmaler veerktgjer for f@grste gang, indfgrer De den
omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af skaer og
skeerretningen for de til enhver tid veerende veerktgjer i vaerktgjs-
tabellen TOOL.T.

m Cyklus 32 og 482 understgtter inegn dreje- og afretterveerktgj
sdvel som ingen tastesystemer.

Mal slibevaerktgj

m Cyklus tilgodeser basis- og korrekturdata fra TOOLGRIND.GRD og
slid- og korrektionsdata (LBREAK og LTOL) fra TOOL.T.

Q340:00g 1
®  Afhaengig af, om en initialafretning (INIT_D) blev sat eller ikke,

bliver Korrektur- eller Basisdata aendret. Cyklussen indtaster
automatisk veerdierne pa det rigtige sted i TOOLGRIND.GRD.

Bemeerk processen ved opretning af et slibeveerktgj. Yderlig
Information: Brugerhdndbog Opretning, NC-Programtest og afvikling
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Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter probingCapability (Nr. 122723) definerer
maskinproducenten funktionaliteten af Cyklus. Med denne
parameter kan en maling af veerktgjslaengde med en stationaer
spindel tillades, og samtidig kan en vaerktgjsradius og en enkelt
skeeringsmaling blokeres.

® Cylinderformede veerktgjer med diamantoverflade kan opmales
med stdende spindel. Herfor skal De i veerktgjstabellen definere
skeerantallet CUT med 0 og tilpasse maskin-parameter CfgTT.
Veer opmaerksom pé Deres maskinhandbog.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q340 Funktion varktgjsmaling (0/-2)?

Fastleeg, om og hvordan de fastlagte data skal indfgres i
veerktgjstabellen.

0: Den malte veerktgjsradius bliver i vaerktgjstabellen TOOL.T i den
gemte R og sat i vaerktgjskorrektur DR=0. Er der allerede veerdier
gemt i TOOL.T, overskrives disse.

1: Den malte vaerktgjsradius bliver sammenlignet med vaerktgjsra-
dius R fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelserne og indfgrer dem
som delta-veerdier DR i TOOL.T. Yderligere star afvigelserne ogsd
til rddighed i Q-parameter Q116 . Hvis delta-vaerdien er stgrre end
den tilladelige slitage- eller brud-tolerance for veerktgjs-radius, sa
speerrer styringen for veerktgjet (status L i TOOL.T)

2: Den malte veerktgjsradius bliver sammenlignet med veaerktgjsra-
dius fra TOOL.T. Styringen beregner afvigelserne og skriver vaerdien
i Q-Parameter Q116. Der sker ingen indlaesning i veerktgjstabellen
under R eller DR.

Indlaes: 0, 1, 2

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlaes position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne eller
spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig til det aktive
emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde er indlaest sé lille, at
veerktgjsspidsen blev lagt nedenunder skiveoverkanten, positione-
rer styringen veerktgjet automatisk over skiven (sikkerhedszonen fra
safetyDistStylus)

Indleese: -99999.9999...+99999.9999

Q341 MALING AF SK/ZR? 0=NEJ/1=JA

Fastleeg, om en enkeltskaer-opmaling skal gennemfgres (maksimalt
20 skeer kan opmales)

Indlees: 0, 1

Eksempel nyt Format
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Cyklus 32 indeholder en yderlig Parameter:

Hjzelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?
Parameternummer, i hvilken styringen skal gemme status for
maling:

0.0: Veerktgjet indenfor tolerancen

1.0: Veerktgjet er slidt (RTOL overskredet)

2.0: Veerktgjet er knaekket (LBREAK overskredet). Hvis De ikke vil
viderebearbejde maleresultatet indenfor NC-Programmet, bekraeft
dialogspgrgsmalet med tasten NO ENT

Indleese: 0...1999

Forste gangs maling med roterende vaerktgj; gammelt format

Kontrollér med enkeltskaers-opmaling, gem status i Q5; gammelt
format

w
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9.5 Cyklus 33 eller 483 MALING AF VAERKT.

ISO-Programmering
G483

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

For at opmale veerktgjet komplet (leengde og radius), programmerer
De Tastesystemcyklus 33 oder 483 (se "Forskellen mellem cyklerne
30 til 33 og 480 til 483", Side 341). Cyklus’en egner sig seerligt

for fgrste gangs opmaling af vaerktgjer, da - sammenlignet med
enkeltvis opmaling af leengde og radius - der bestar en betydelig
tidsfordel. Med indlaese-parametre kan De opméle veerktgjet pa to
mader:

® Opmaling med roterende veerktgj

= Opmaling med roterende veerktgj og og i tilslutning hertil en
enkelt-skaer-opmaling

Opmaling med roterende vaerktgj:

Styringen maler veerktgjet efter et fast programmeret forlgb.
Dernaest (hvis muligt) bliver veerktgjsleengde og i tilslutning hertil
veerktgjsradius opmailt.

Opmaling med enkeltskaers vaerktgj:

Styringen maler vaerktgjet efter et fast programmeret forlgb. Til start

bliver veerktgjs-radius og i tilslutning hertil vaerktgjs- laengden opmalt.
Maéleforlgbet svarer til forlgbet af Tastesystemcyklus 31 og 32 sével

481 0g 482.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De indstiller stopOnCheck (Nr. 122717) pa FALSE , vurderer
styringen ikke resultatsparameter Q199 . NC-Program bliver ved
overskridelse af brud-tolerance ikke stoppet. Pas pa kollisionsfare!
> /Zndre stopOnCheck (Nr. 122717) til TRUE

> Veer sikker pd, Serg for, at du automatisk stopper NC-
programmet, nar brudtolerancen overskrides

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Fgr De opméler veerktgjer for f@rste gang, indfgrer De den
omtrentlige radius, den omtrentlige laengde, antallet af skaer og
skeerretningen for de til enhver tid veerende veerkigjer i veerktgjs-
tabellen TOOL.T.

® Cyklus 33 og 483 understgtter inegn dreje- og afrettervaerktgj
savel som ingen tastesystemer.

Mal slibeveerktgj

m Cyklus tilgodeser basis- og korrekturdata fra TOOLGRIND.GRD
og slid- og korrekturdata (LBREAK , RBREAK, LTOL og RTOL) fra
TOOL.T.

Q340:00g 1
®  Afhaengig af, om en initialafretning (INIT_D) blev sat eller ikke,

bliver Korrektur- eller Basisdata aendret. Cyklussen indtaster
automatisk veerdierne pé det rigtige sted i TOOLGRIND.GRD.

Bemaerk processen ved opretning af et slibeveerktgj. Yderlig
Information: Brugerhdndbog Opretning, NC-Programtest og afvikling

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter probingCapability (Nr. 122723) definerer
maskinproducenten funktionaliteten af Cyklus. Med denne
parameter kan en maling af veerktgjslaangde med en stationaer
spindel tillades, og samtidig kan en veerktgjsradius og en enkelt
skaeringsmaéling blokeres.

m Cylinderformede vaerktgjer med diamantoverflade kan opmaéles
med stdende spindel. Herfor skal De i veerktgjstabellen definere
skaerantallet CUT med 0 og tilpasse maskin-parameter CfgTT.
Veer opmaerksom pé Deres maskinhandbog.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Eksempel nyt Format

Q340 Funktion varktgjsmaling (0/-2)?

Fastleeg, om og hvordan de fastlagte data skal indfgres i
veerktgjstabellen.

0: Den malte veerktgjslaengde og den maélte vaerktgjsradius bliver i
veerktgjstabellen TOOL.T i den gemte L og R og sat i veerktgjskor-
rektur DL=0 og DR=0. Er der allerede veerdier gemt i TOOL.T,
overskrives disse.

1: De mélte Veerktgjslaengde og de malte vaerktgjsradius bliver
sammenlignet med veerktgjslaengde L og veerktgjsradius R fra
TOOL.T. Styringen beregner afvigelserne og indfgrer dem som
delta-veerdier DL og DR i TOOL.T. Yderligere star afvigelserne ogsa
til rddighed i Q-parameter Q115 und Q116 . Hvis delta-vaerdien er
stgrre end den tilladelige slitage- eller brud-tolerance for veerktgjs-
leengden eller radius, s speerrer styringen for veerktgjet (status L i
TOOL.T)

2: De malte Veaerktgjsleengde og de malte vaerktgjsradius bliver
sammenlignet med veerktgjslaengde L og veerktgjsradius R fra
TOOL.T. Styringen beregner afvigelserne og skriver veerdien i Q-
Parameter Q115 hhv. Q116. Der sker ingen indlaesning i veerktgjsta-
bellen under L, R eller DL, DR.

Indlaes: 0, 1, 2

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlaes position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne eller
spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig til det aktive
emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde er indlaest sé lille, at
veerktgjsspidsen blev lagt nedenunder skiveoverkanten, positione-
rer styringen veerktgjet automatisk over skiven (sikkerhedszonen fra
safetyDistStylus)

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999

Q341 MALING AF SKZR? 0=NEJ/1=JA

Fastleeg, om en enkeltskaer-opmaling skal gennemfgres (maksimalt
20 skeer kan opmales)

Indlaes: 0, 1
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Cyklus 33 indeholder en yderlig Parameter:

Hjzelpebillede Parametre

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT ?
Parameternummer, i hvilken styringen skal gemme status for
maling:

0.0: Veerktgjet indenfor tolerancen

1.0: Veerktgjet er slidt (LTOL og/eller RTOL overskredet)

2.0: Veerktgjet er knaekket (LBREAK og/eller RBREAK overskre-
det). Hvis De ikke vil viderebearbejde maleresultatet indenfor
NC-Programmet, bekraeft dialogspgrgsmalet med tasten NO ENT

Indleese: 0...1999

Forste gangs maling med roterende vaerktgj; gammelt format

Kontrollér med enkeltskaers-opmaling, gem status i Q5; gammelt
format

w
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9.6 Cyklus 484 KALIBRERE IR-TT

ISO-Programmering
G484

Anvendelse

Med Cyklus 484 kalibrerer De Deres veerktgjs-tastesystem,
f.eks. det kabellgse infrarpde-bordtastesystem TT 460. Denne
kalibreringsproces kan De gennemfgrer med eller uden manuel
indgreb.

= Med manuel indgreb: Nar De definerer Q536 lig 0, stopper
styringen kalibreringsprocessen. Efterfglgende skal de positioner
veaerktgjet manuelt over centrum af veerktgjs-tastesystemet.

= Uden manuel indgreb: Nar De definerer Q536 lig 1, udfgrer
styringen Cyklus automatisk. De skal evt. forud programmerer en
forpositionering. Dette er afhaengig af vaerdi af Parameter Q523
POSITION TT.

Cyklusafvikling

@ Veer opmaerksom pd maskinhandbogen!
Maskinfabrikanten definerer funktionaliteten af Cyklus.

For at kalibrerer vaerktgjs-tastesystemet programmerer De
Tastesystemcyklus 484. | indlaese-parameter Q536 kan De indstille,
om Cyklus skal udfgres med eller uden manuel indgreb.

tastsystem
Som Tastesystem anvender De en rund eller firkantet tasteelement.
Firkantet tasteelement:

Maskinproducenten kan ved firkantet tasteelementer i valgfri
Maskinparameter gemme detectStylusRot (Nr. 114315) og
tippingTolerance (Nr. 114319), at rotations- og heeldningsvinklen
bestemmes. Bestemmelse af rotationsvinklen ggr det muligt at
kompensere for dette ved maling af vaerktgj. Nar en kipvinkel
overskrides, giver styringen en melding. Den fastlagte vaerdi kan i TT
ses i statusvisning.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

o Bemeerk ved opspaending af veerktgj-tastesystem,
at kanten af firkant tasteelement skal oprettes sa
akseparallel som muligt. Drejevinklen skal ligge under 1°
og kipvinkel under 0,3°.

Kalibrerings veerktgj:

Som kalibreringsveerktgj anvender de en fuldstaendig cylindrisk del,
f. eks. en cylinderstift. Indfgre den ngjagtige radius og den ngjagtige
laengde af kalibrerings-veerktgjet i veerktgjs- tabellen TOOL.T. Efter
kalibreringen gemmer styringen Kalibrerings-veerdierne og tilgodeser
dem ved efterfglgende veerktgjs-opmalinger. Kalibrerings vaerktgjet
skal have en diameter stgrre end 15 mm og sta ca.50 mm fra
spaendejernet.
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Q536=0: Med manuel indgreb af kalibreringsproces

G4 frem som fglger:

> Indveksle kalibreringsvaerktgj

> Start kalibreringscyklus

> Styringen afbryder kalibreringscyklus og dbner en dialog i et nyt
vindue.

» Positioner kalibreringsveerktgjet over centrum af veerktgjs-
tastesystemet.

Pas p4, at kalibrerings veerktgjet star over malefladen for
taste elementet.

» Fortsaet Cyklus med NC start

> Nar De har programmeret Q523 lig 2, skriver styringenden
kalibrerede Position i Maskinparameter centerPos (Nr. 114200)

Q536=1: Uden manuel indgreb af kalibreringsproces
Ga frem som fglger:
> Indveksle kalibreringsveerktgj

» Positioner kalibreringsveerktgjet over centrum af veerktgjs-
tastesystemet fgr Cyklusstart.

o ® Pas pj, at kalibrerings vaerktgjet star over
malefladen for taste elementet.

® Ved kalibreringsproces uden manuel indgreb, skal
veerktgjet ikke positioneres manuelt over centrum
af Bordtastesystemet. Cyklus overtager positionen
fra maskinparameter og kgre automatisk til denne
position.

> Start kalibreringscyklus
Kalibrerings cyklus afvikles uden stop.

> Nar de har programmeret Q523 lig 2, skriver styringen den
kalibrerede Position tilbage i Maskinparameter centerPos (Nr.
114200).

A\
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De vil undga en kollision, skal veerktgjet ved Q536=1, vaere
forpositioneret fgr Cyklus kald! Styringen fastleegger ogsé ved
kalibrering midtforskydningen af kalibrerings veerktgjet. Herfor
drejer styringen spindelen efter halvdelen af kalibrerings-cyklus
med 180°.

> Fastleeg, om der fgr Cyklusstart skal komme et stop eller om
Cyklus skal forlpbe automatisk uden stop.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

= Kalibrerings veerktgjet skal have en diameter stgrre end 15 mm
og sté ca.50 mm fra spaendejernet. Nar De anvender en
cylinderstift med disse dimensioner, opstar en nedbgjning
pa 0.1 um pr. 1 N tastekraft. Ved at anvende et kalibrerings
veerktgj, som har en for lille diameter og/eller star lang udenfor
spaendepatronen, kan stgrre ungjagtighed opsta.

® For De kalibrerer, skal De indfgre den ngjagtige radius og den
ngjagtige leengde af kalibrerings-veerktgjet i vaerktgjs- tabellen
TOOL.T.

® Hvis De aendrer positionen for TT pa bordet, skal De kalibrere
pany.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter probingCapability (Nr. 122723) definerer
maskinproducenten funktionaliteten af Cyklus. Med denne
parameter kan en maling af vaerktgjslaengde med en stationaer
spindel tillades, og samtidig kan en veerktgjsradius og en enkelt
skaeringsmaling blokeres.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q536 Stop for udferelse (0=Stop)?

Fastlaeg, om der fgr kalibreringsproces skal komme et stop eller om
Cyklus skal forlgbe automatisk uden stop.

0: Stop kalibreringsproces. Styringen beder Dem om at positione-
re veerktgjet manuelt over veerktgj-tastesystemet Nar De har néet
den omtrent position over veerktgj-tastesystemet, kan de fortseaette
bearbejdningen med NC-Start eller afbryde med Softkey AFBRYD.

1: Uden Stop af kalibreringsproces. Styringen strater kalibrerings-
processen afhaengig af Q523. Evt. skal de fgr Cyklus 484 fgrer
veerktgjet over Veerktgj-tastesystemet.

Indlees: 0, 1

Q523 Position of tool probe (0-2)?
Position for veerktgjs-tastesystem:

0: Aktuelle position af kalibreringsveerktgj. Vaerktgjs-tastesyste-
met befinder sig under aktuelle vaerktgjsposition. Nar Q536=0,
positionerer De manuelt kalibreringsveerktgjet over midten af
Veerktgjet-Tastesystemt under Cyklus. Nar Q536=1, positionerer De
veerktgjet over midten af Veerktgjet-Tastesystemt fgr Cyklusstart.

1: Konfigurerede position af Veerktgj-Tastesystemet. Styringen
tager positionen fra maskinparameter centerPos (Nr. 114207).
De skal ikke forpositionerer veerktgjet. Kalibreringsveerktgjet kgrer
automatisk til positionen.

2: Aktuelle position af kalibreringsveerktgj. Se Q523=0. 0. Derudover
skriver styringen efter kalibreringen evt. fastlagt position i maskin-
parameter centerPos (Nr. 114201).

Indlaes: 0, 1, 2

Eksempel
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9.7 Cyklus 485 MEASURE LATHE TOOL
(Option #50)

ISO-Programmering
G485

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskine og styring skal veere forberedt af
maskinfabrikanten.

For at male drejevaerktgjer med HEIDENHAIN-vaerktgj-Tastesystem,
er Cyklus 485 MEASURE LATHE TOOL tilgeengelig. Styringen maler
veerktgjet efter et fast programmeret forlgb.

Cyklusafvikling
1 Styringen positionerer drejeveerktgjet i sikker hgjde
2 Drejeveerktgjet oprettes baseret pd TO og ORI

3 Styringen positionerer veerktgjet i hovedakse-maleposition,
kgrselsbeveegelsen er interpoleret i hoved- og sideakse

4 Afsluttende kgrer drejeveerktgjet til veerktgjsakse-maleposition

5 Veerktgj bliver malt. Alt efter definition af Q340 bliver vaerktgjsmal
andret eller veerktgjet spaerret

6 Maleresultatet overfgres til indleeseparameter Q199

7 Efter endt opmaling positionerer styringen veerktgjet i veerktgjs-
aksen i sikker hgjde.

Resultatsparameter Q199:

Resultat Betydning

0 Veerktgjsmal indenfor tolerance LTOL / RTOL
Veerktgj bliver ikke spaerret

1 Veerktgjsmal udenfor tolerance LTOL / RTOL
Veerktgj bliver spaerret

2 Veerktgjsmal udenfor tolerance LBREAK / RBREAK

Veerktgj bliver spaerret
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Cyklus anvender fglgende indlaesning fra toolturn.trn:

Fork. Indlaesning Dialog

ZL Veerktgjsleengde 1 (Z-Retning) Veaerktgjs-laengde 1?

XL Veerktgjslaengde 2 (X-Retning) Vaerktgjs-laengde 2?

DZL Deltaveerdi veerktgjsleengde 1 (Z-Retning), virker additiv til Overmal vaerktgjs-laangde 1
ZL

DXL Deltaveerdi veerktgjslaengde 2 (X-Retning), virker additivt til Overmal vaerktgjs-laengde 2
XL

RS Skeereradius: Nar Konturen blev programmeret med Skeer-radius?

Radiuskorrektur RL eller RR , tilgodeser styringen skaerera-
dius i drejecyklus og udfgrer en skeereradius korrektur

TO Veerktgjsorientering: Styringen udleder fra vaerktgjsoriente-  Vaerktejsorientering?
ringen position for veerktgjsskaeret og alt efter veerktgjsty-
pen yderligere informationer sa som retning for indstillings-
vinkel, position for henfgringspunkter, etc. Disse informatio-
ner er ngdvendige for beregningen af skeer- og freeserkom-
pensation, indstiksvinklen etc.

ORI Orienteringsvinkel for spindlen: Vinkel pa Palette til hoved- Orienteringsvinkel til spindel?
akse
TYPE Typen af drejeveerktgjet: Skrubbevaerktgj ROUGH, sletfrae- Typen af drejeveaerktojet

seveerktgj FINISH, gevindveerkt@j THREAD, indstiksveerktgj
RECESS, paddehatveerktgj BUTTON, stikveerkt@j RECTURN

Yderligere informationer: "Understgtter veerktgjsorientering (TO) ved
fglgende drejeveerktgjstyper (TYPE)", Side 365
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Understgtter veerktgjsorientering (TO) ved folgende
drejevaerktgjstyper (TYPE)

TYPE Understotter TO Ikke understgttet TO

med evt. indskraenkning
GROV O n 4 3z+
FIN =7 =9 ‘

= 2 kun XL QS

= 3 kun XL % 5 @
70001

= 5kunXL <o>~—e———7p=———z———© ,,,,, X

= 6, kun XL 5
®m 8 kunZL @ @ %

BUTTON LI = 4 2+

n 7 B Q o @/ﬂs

m 2 kun XL @ : @

= 3 kun XL R

B 5 kun XL @6 @9 2,,@ X+

® 6, kun XL 5 .

= 8 kunZL © C:)) ©
RECESS, L "4 2 cutuzoTH
RECTURN m 7/ =6 U

"8 "9 w5t

2 8 2

= 3kunXL ] L wl[:x

= 5 kun XL s | 33

6 4

GEVIND . _— B

7 ® 6

® 8 9 @3 E:>

E 2

= 3, kun XL B W“@ ,,,,,, x

= 5 kun XL e V¥

6 4
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De indstiller stopOnCheck (Nr. 122717) pa FALSE , vurderer
styringen ikke resultatsparameter Q199 . NC-Program bliver ved
overskridelse af brud-tolerance ikke stoppet. Pas pa kollisionsfare!

> /Zndre stopOnCheck (Nr. 122717) til TRUE

> Veer sikker pd, Serg for, at du automatisk stopper NC-
programmet, nar brudtolerancen overskrides

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar veerktgjsdata ZL / DZL og XL / DXL +/- 2 mm afviger fra den
virkelige veerktgjsdata, opstar kollisionsfare

» Indgiv ca. veerktgjsdata ngjagtigere en +/- 2 mm
> Udfegr cyklus forsigtigt

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m De skal fgr Cyklusstart udfgrer en TOOL CALL med veerktgjsakse
Z.

m Nar De definerer YL og DYL med en veerdi undefor +/- 5 mm, nér
veerktgjet ikke vaerktgjs-tastesystemet.

® Cyklus understgtter ingen SPB-INSERT (Svingvinkel). | SPB-

INSERT skal De indlaese veerdien O, eller giver styringen en
fejlmeddelelse.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

B Cyklus er afhaengig af den valgfri Maskinparameter
CfgTTRectStylus (Nr. 114300). Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Eksempel

Q340 Funktion varktgjsmaling (0/-2)?
Brug af maleveerdier:

0: De mélte veerdier bliver indlaest i ZL og XL. Nar der allerede er
veerdier i vaerktgjstabellen, overskrives disse. DZL og DXL nulstilles
med O . TL bliver ikke aendret

1: De malte veerdier ZL og XL bliver sammenlignet med veerdien
fra veerktgjstabellen. Disse veerdier bliver ikke eendret. Styringen
beregner afvigelsen for ZL og XL og indleeser disse i DZL og DXL

. Nar deltaveerdien er stgrre end tilladte Slid- eller brudtolerance,
speerre styringen veerktgjet (TL = speerret). Yderligere star afvigel-
serne ogsa i Q-parameter Q115 und Q116 .

2: De malte veerdier ZL og XL sdvel DZL og DXL bliver sammenlig-
net med veerdi fra veerktgjstabellen, uden dog at aendres. Nar veerdi-
en er stgrre end tilladte Slid- eller brudtolerance, spaerre styringen
veerktgjet (TL = spaerret).

Indlees: 0,1, 2

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Indlaes position i spindelakse, i hvilken en kollision med emne eller
spaendejern er udelukket. Den sikre hgjde henfgrer sig til det aktive
emne-henfgringspunkt. Hvis den sikre hgjde er indlaest sé lille, at
veerktgjsspidsen blev lagt nedenunder skiveoverkanten, positione-
rer styringen veerktgjet automatisk over skiven (sikkerhedszonen fra
safetyDistStylus)

Indlaese: -99999.9999...+99999.9999
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10.1 Kamerabaseret kontrol af opspaendingen
VSC (Option #136)

Grundlaget

For brug af kamerabaseret kontrol af opspaendingssituationen skal
De benytte fglgende komponenter:

m Software: Option #136 Visual Setup Control (VSC)
® Hardware: Kamerasystem fra HEIDENHAIN

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhdndbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Den kamerabaserede kontrol af opspaendingen (Option #136 Visual
Setup Control) kan De overvage den aktuelle opspaendingen fgr og
under bearbejdning og sammenligne med et sikkert udgangspunkt.
Efter indstilling har De nemme Cyklus for automatisk overvagning
tilgeengelig.

Der bliver taget et reference billede fra det aktuelle arbejdsrum. Med
Cyklus G600 ARBEJDSRUM GLOBALT eller G601 ARBEJDSRUM
LOKALT genererer styringen et billede af arbejdsomradet og
sammenligner billedet med tidligere lavede referencebilleder.

Disse Cyklus kan kan ggre opmaerksom pa uoverensstemmelser i
arbejdrummet. brugeren beslutter, om NC-program skal arbrydes ved
en fejl eller kan fortseettes.

Indfgringen af VSC giver fglgende fordele:

m  Styringen kan genkende elementer (f.eks. veerktgj eller
opspaendingsmiddel osv.), som befinder sig i arbejdsrummet.

= Hvis De altid opspaender et emnet pa den samme position (f.eks.
boring foroven) kan styringen kontrollerer opspaendingen

® De kan fremstille et billede af den aktuelle situation til
dokumentationsformal (f.eks. for en opspaendingssituation som
sjeeldent bruges)

Yderlig information:: Brugerhandbog Opret, NC-Programmer test og
afvikling

VSC (Option #136)
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Begreb

| sammenhaeng med VSC bliver fglgende begreber anvendt:
Begreb Forklaring

Referencebillede Et referencebillede viser situationen i

arbejdsrummet, som de kan betragte som
ufarlig. Fremstil derfor kun sikre, ufarlige
referencebilleder af situationer.

Middelveerdibillede Styringen fremstiller et middelveerdibille-
de, under hensyntagen til alle reference-
billeder. Nye billeder sammenligner styrin-
gen med resultatet af middelveerdibilledet.

Fejlbillede Nar De optager et billede, som viser
en darlig situation (som f.eks. veerktgj
forkert isat), kan De fremstille et sakaldt
fejlbillede.

Det giver ingen mening, at markerer en
fejlbillede samtidig som et referencebille-
de.

Overvagningsomrdde  Definer et omrade, ved at traeskke musen.
Styringen tager udelukkende resultatet
i betragtning af et nyt billede fra dette
omrade. Billededele udenfor overvag-
ningsomradet har ingen virkning pa
overvagningsresultatet. Der kan ogsa
defineres flere overvdgningsomrader.
Overvagningsomradet er ikke sammen-
koblet med billeder.

Fejl Omradet af et billede, som indeholder en
afvigelse fra gnsket tilstand. Fejl henfgrer
sig altid til det billede, for hvilken de bliver
gemt (fejlbillede) eller som det sidst evalu-
erede billede.

Overvagningsfase | overvagningsfasen bliver der ikke
fremstillet referencebilleder. De kan
anvende Cyklus til automatisk overvag-
nings af arbejdsrummet. | denne fase
giver styringen kun en melding ud, nér de
fastslaet en variation i billedetsammenlig-
ning.
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Styring overvagningsdata
| driftsart MANUEL DRIFT styre De billederne Cyklus 600 og 601.

For at styrer overvagningsdata, gar De frem som fglger:

‘{(AMERA 4 Tryk Softkey KAMERA

ovenviG. » Tryk Softkey OVERVAG.DATA STYRING

STYRING > Styringen viser en liste af overvagede NC-

programmer.
- » Tryk Softkey Abne
L > Styringen viser en liste af overvagningspunkter.
> Bearbejd gnskede data

Vealg data
Med mus kan De veelge knapper. Disse knapper tjener til lettere e oRieT

s@gning og klar fremstilling

m Alle billeder: Vis alle billeder fra overvagningsfil

= Referencebilleder: Vis kun referencebilleder

m Billeder med fejl: Vis alle billeder, i hvilke De har markeret en fejl.

1vmg

&

BNE]  aar
o
@
GoE) 2w

.......

e | ome | e ] owrin. —

o o] e | e | nenmo
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Muligheder for overvagningsdatastyring

Softkey Funktion

- Kendetegn valgte billede som referencebillede

Et referencebillede viser situationen i arbejdsrum-
met, som de kan betragte som ufarlig.
Alle referencebilleder bliver ved evaluering tilgo-
deset. Nar De vil tilfgje eller fjerne et billede som

referencebillede, har det virkning pa resultatet af
billedeevalueringen.

BILLEDE Slet aktuelt valgte billede
SLETTE
S Gennemfgre automatisk billedeevaluering
BILLEDER
L Styringen gennemfgrer billeevalueringen afhaengig

af referencebilledet og overvagningsrummet.

i Zndre overvagningsomradet eller marker fejl

RERING

Vend tilbage til den forrige billedeskaerm

Nar De har eendre konfigurationen, gennemfgrer
styringen en billedeevaluering.

TILBAGE

Oversigt

Styringen stiller to Cyklus tilgeengelig, med hvilken en kamerabaseret
overvagning af opspaendingssituationen i driftsart Programmering
kan defineres:

> Softkey-listen viser - inddelt i grupper - alle til
radighed veerende tastesystem-funktioner
OVERVAGNING » Tryk softkey OVERVAGNING MED KAMERA

MED
KAMERA

Softkey Cyklus Side
500 Cyklus 600 Arbejdsrum global (Option #136) 377

= ® Overvagning af veerktgjsmaskinens arbejdsrum

m Fremsil et billede af aktuelle arbejdsrum fra en
position, som maskinproducenten har fastlagt.

= Billededsammenligning med generet

referencebillede
Cyklus 6071 Arbejdsrum lokalt (Option #136) 382
= Overvagning af veerktgjsmaskinens arbejdsrum

® Fremstil et billede p& positionen af det aktuelle
arbejdsrum, hvor spindlen pa dette tidspunkt
befinder sig ved Cykluskald.

= Billededsammenligning med generet
referencebillede
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Konfigurering

De har til en hver tid muligheden for at aendre Deres indstilling
for overvagningsomrade og fejl. Ved at trykke pa Softkey
KONFIGURERING skifter Softkey-liste om og De kan aendre Deres
indstillinger.

Softkey Funktion

KONFTU- AZndre indstilling af overvdgningsomrade og
RERTNG fglsomheden
Nar De gnsker at lave en aendring i denne menu,

kan resultatet af billedeevalueringen aendres.

owRioe Tegn et nyt overvagningsomrade

B Hvis De vil tilfgje et nyt overvdgningsomrade eller
allerede fastlagt overvagningsomrade aendre eller
slette, har det en virkning pa billedeevalueringen.
For alle referencebilleder geelder det sammen
overvagningsomrade.

FEIL Tegn ny fejl
TEGN
i Styringen kontrollerer, om f,eks. den nye indstilling
UonYTTE har en virkning pa dette billede
ALLE Styringen kontrollerer, om f,eks. den nye indstilling
BILLEDER . . o .
uonYTTE har en virkning pa alle billeder
— TNC'en viser alle tegnede overvagningsomrader
VISES
- TNC’en sammenligner det aktuelle billede med
SAMMENLTG. midelveerdibillede
cenme Gem aktuel billede og vend tilbage til den forrige
T billedeskaerm
Nar De har eendre konfigurationen, gennemfgrer
styringen en billedeevaluering.
Slet aendring og vend tilbage til den forrige billede-
‘TILBAGE
skaerm
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Definer overvagningsomrade

Definition af et overvagningsomrade finder sted i driftsart
Programafvikling Blokfglge/Enkeltblok. Styringen beder Dem om
at definerer et overvdgningsomrade. Denne forespgrgsel far De

pa styringens billedeskaerm, efter De f@rste gang starter Cyklus i
driftsart Programafvikling Blokfglge/Enkeltblok .

Et overvagningsomréde bestar af et eller flere vinduer. Hvis

de definerer flere billeder, bgr diise overlappe. Styringen

betragter udelukkende dette omrade af billedet. Hvis der er en

fejl uden for overvagningsomradet, bliver det ikke registreret.
Overvagningsomradet er ikke knyttet sammen med billeder, men kun
med de respektive overvagningsfiler QS600. Et overvagningsomrade
geelder altid for alle billeder i overvagningsfilen. En aendring af
overvagningsomrade har indvirkning pa alle billeder.

Tegn overvagningsomrade eller fejlbilleder:

G4 frem som falger:

» Veelg Softkey OMRADE TEGN eller FEJL TEGN
L > Tjek at overvagnings omradet er i billederamme

> Styringen viser det klikkede omrade med en
ramme.

> Treek billedet til den gnskede stgrrelse ved hjeelp
af de tilgeengelige knapper

eller

» De kan definerer yderlige vinduer, tryk Softkey
OMRADE TEGN eller FEJL TEGN og gentag
denne proces pé passende sted

> Fikser definerede omrade med dobbeltklik
> Omréadet er beskyttet af utilsigtet bevaegelser.

GenE > Veelg Softkey GEMME OG TILBAGE

0G

TILBAGE > Styringen gemmer det aktuelle billede og vender
tilbage til forrige billedeskasrm.

Slet viste omrade
Ga frem som fglger:

» Veelg sletning af omréade

> Styringen viser det klikkede omrade med en
ramme.

> Klik pa kontaktfladen Slet

o Statusvisning gverst i billede giver Dem information
om minimale antal referencebilleder, om aktuelle antal
referencebilleder og antal aktuelle antal fejlbilleder.
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Resultat af billedeanalyse

Resultatet af billedeanalysen er afhaengig af overvagningsomradet Fehler A
og af referencebilleder, Ved evaluering af alle billeder bliver hvert
billedemed den aktuelle konfiguration analyseret og resultatet bliver
sammenlignet med de sidst gemte data.

Nar De eendre overvagningsomradet eller tilfgjer eller sletter
referencebilleder, bliver om ngdvendigt billeder kendetegnet med
fglgende symbol:

= Firkant: De har andret overvagningsomradet eller fglsomheden.
Det har indvirkning pa deres referencebillede hhv. pa
middelvaerdibilledet. Ved Deres konfigurations aendring kan
styringen ikke mere fastsla fejl, som fgr var gemt for dette billede.
Systemet er blevet mindre fglsomt. Hvis De gnsker at fortsaette,
bekraefter De en forringet felsomhed af systemet og en den nye
indstilling bliver overfort.

® Fuldcirkel: De har andret overvagningsomradet eller
felsomheden. Det har indvirkning pa deres referencebillede hhv.
pa middelveerdibilledet. Ved Deres konfigurations aendring kan
styringen ikke mere fastsla fejl, som fgr var gemt for dette billede.
Systemet er blevet mindre fglsomt. Hvis De gnsker at fortsaette,
bekraefter De en forringet fglsomhed af systemet og en den nye
indstilling bliver overfgrt.

= Tom cirkel: Ingen fejlmelding: Alle kendte afvigelser i billedet
detekteres. Systemet forblev altsd i vaesentlig grad ligesé fglsom.

376 HEIDENHAIN | TNC 640 | Mélecyklus for progammering af emner og veerktgjer | 01/2022



Kamerabaseret kontrol af opspaendingsvaerktgj VSC (Option #136) | Cyklus 600 Arbejdsrum global (Option #136)

10.2 Cyklus 600 Arbejdsrum global
(Option #136)

ISO-Programmering
G600

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 600 Arbejdsrum Global overvager De arbejdsrummet
i Deres veerktgjsmaskine. Styringen fremstiller et billede af aktuelle
arbejdsrum fra en position, som maskinproducenten har fastlagt.
Derefter gennemfgrer styringen en billedesammenligning med

det tidligere fremstillede referencebillede, og gennemtvinger

evt. en programafbrydelse. De kan programmerer Cyklus after
behov og angive en eller flere overvagningsomrader. Cyklus 600
virker efter definition og skal ikke kaldes. Fgr De arbejder med
kameraovervagning, skal de fremstille referencebilleder og definerer
et overvagningsomrade.

Yderligere informationer: "Fremstil referencebillede’, Side 377
Yderligere informationer: "Overvagningsfase', Side 379

Fremstil referencebillede

Cyklusafvikling

1 Kameraet er anbragt i hovedspindlen af maskinproducenten.
Hovedspindlen kgrer til en af maskinproducenten fastlagt
position.

2 Efter at styringen har ndet denne position, dbnes automatisk
kameradaekslet.

3 Sa snart De afvikler denne Cyklus fgrste gang Programafvilling
Blokfalge/Enkeltblok , afbryder styringen NC-program og viser
billede fra det respektive kamera

4 Der vises en melding, at der ingen referencebillde er for
processen.

5 De veelger softkey REFERENCEBILLEDE JA

6 Efterfalgende vises neders i billedeskaermen meldingen:
Overvagningspunkt ikke konfigureret: Tegn omrade!

7 Tryk Softkey KONFIGURERING og definer overvagningsomrade
Yderligere informationer: "Definer overvagningsomrade’,
Side 375

8 Dette gentages sé laenge, til styringen har gemt nok
referencebilleder. Antallet af referencebilleder indgiver de i Cyklus
med parameter Q617

9 Processen lukker De, idet De veelger Softkey TILBAGE . Styringen
skifter tilbage til programafvikling

10 Afsluttende lukker styringen kameradaekslet
11 Tryk NC-Start og afvikle Deres NC-Program som saedvanlig.

Efter de har defineret overvagningsomradet, kan De veelge fglgende
Softkey:
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> Veelg Softkey TILBAGE
> Styringen gemmer det aktuelle billede og vender

tilbage til programafvikling-billedeskaerm. Nar De
har aendre konfigurationen, gennemfgrer styringen
en billedeevaluering.

Yderligere informationer: "Resultat af
billedeanalyse", Side 376

- eller
A > Veelg Softkey GENTAGE

> Styringen gemmer det aktuelle billede og vender
tilbage til programafvikling-billedeskaerm. Nar De
har aendre konfigurationen, gennemfgrer styringen
en billedeevaluering.
Yderligere informationer: "Resultat af
billedeanalyse", Side 376

eller
» Veelg Softkey REFERENCEBILLEDE

> Qverst til hgjre i statusvisningen vises ordet
Reference. De har markeret det aktuelle billede
som referencebillede. Da et referencebillede
aldrig ma veere lig et fejlbillede, bliver Softkey
FEJLBILLEDE gré.

e eller
ERCLER » Veelg Softkey FEJLBILLEDE

> @verst til hgjre i statusvisningen vises ordet
"Fejl". De har markeret det aktuelle billede som
fejlbillede. Da et fejlbillede aldrig ma vaere
lig med et referencebillede, bliver Softkey
REFERENCE BILLEDE gra.

eller
» Veelg Softkey KONFIGURERING

> Softkey-liste skifter. De far da muligheden,
for at eendre Deres tidligere indstillinger mht.
overvagningsomrade og fglsomhed. Hvis De i
denne menu vil lave en aendring, kan det have
indvirkning pa alle Deres billeder.
Yderligere informationer: "Konfigurering",
Side 374

o Programmerings- og brugerinformationer:

®  S& snart styringen har fremstillet mindst et
referencebillede, bliver billeder analyseret og fejl vist.
Bliver ingen fejl fundet, vises fglgende melding: For
fa referencebilleder: Valg naeste aktion med
Softkey!. Denne melding vises ikke mere, ndr De har
opnéet det i parameter Q617 antal referencebilleder.

B Styringen fremstiller under hensyntagen til alle
referencebilleder et middelveerdibillede. Nye
billeder bliver ved analyse sammenlignet med
middelveerdibilledet under hensyntagen til varians.
Nar antallet af referencebilleder er ndet, kgrer Cyklus
igennem uden stop.
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Overvagningsfase

Cyklusafvikling: Overvagningsfase

1 Kameraet er anbragt i hovedspindlen af maskinproducenten.
Hovedspindlen kgrer til en af maskinproducenten fastlagt
position.

2 Efter at styringen har ndet denne position, &bnes automatisk
kameradaekslet.

3 Styringen fremstiller et billede pa den aktuelle position.

4 Afsluttende gennemfgres en billedesammenligning med
middelveerdi og variansbillede
Yderligere informationer: "Grundlaget', Side 370

5 Efter at styringen har fastslaet en sdkaldt "Fejl" (afvigelse), kan
styringen nu gennemtvinge en programafbrydelse. N&r parameter
Q309=1 er indstillet, giver styringen efter at have fastslaet en fejl,
et billede pé billedeskaermen. Er parameter Q309=0 indstillet,
bliver intet billede vist pé billedeskaermen, der kommer heller ikke
en programafbrydelse.

6 Afsluttende lukker styringen kameradaekslet
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Anvisninger

@ Deres maskine skal veere forberedt for kamerabaseret
overvagning!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Risiko for forurening af kameraet ved at kameraets lukker dbnes
med parameter Q613. Der kan komme uskarpe billeder, kameraet
er méaske beskadiget.

> Luk kameralukkeren, fgr De fortseetter bearbejdningen

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Kollisionsfare ved automatisk positionering af kamera. kameraet
og Deres maskine kan beskadiges.

> Informer i maskinhandbog, pa hvilket punkt styringen skal
forpositionerer kamera. Maskinproducenten informerer om
hvilke koordinater Cyklus 600 positionerer.

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

0 Ved siden af egenskab referencebillede, kan De ogsa
tildele egenskab fejlbillede. Denne tildeling kan influerer
pa billedeanalysen.

Bemaerk derfor fglgende:

» Marker aldrig at referencebillede samtidig med
fejlbillede

o Nar De aendre et overvagningsomrade, ar det indvirkning
pa alle billeder.
» Definer helst kun én gang i begyndelsen et

overvagningsomrade og lav derefter ingen eller kun fa
aendringer til dette.

6 Antallet af referencebilleder har indvirkning pa
ngjagtigheden af billedeanalysen. Et hgjt antal
referencebilleder forbedre kvaliteten af analysen.

» Indgiv i parameter Q617 et fornuftigt antal
referencebilleder. (Vejl. veerdi: 10 billeder)

» De kan ogsa fremstille flere referencebilleder, som De
har angivet i Q617
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
QS600 Navne pa overvagningspunkt
Indgiv navn pa overvagningsfil
Indlaes: Max. 255 tegn
Q616 Tilspanding positionering?
Tilspaending, med hvilken styringen positionerer kameraet. Styrin-
gen kgrer derved til en position, som maskinproducenten har
fastlagt.
Indlaese: 0.001...99999.999
Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?
Fastlaegger, om styringen efter detektering af en fejl skal gennemfg-
rer et PGM-Stop.
0: NC-Program Program stopper ikke efter detektering af en fejl.
Ogsa nar ikke alle referencebilleder er fremstillet, bliver ingen stop
gennemfgrt. Sdledes bliver det fremstillede billede ikke vist pa bille-
deskaermen. Parameter Q601 bliver ogsa ved Q309=0 beskrevet.
1: NC-Program Program stop ved detektering af en fejl, det fremstil-
lede billede vises pé billedeskaermen. Nar endnu ikke nok referen-
cebilleder er fremstillet, bliver hvert nyt billede vist pa billedeskaer-
men, til styringen har fremstillet nok referencebilleder. Nar en fejl er
detekteret, giver styringen en melding.
Indlees: 0, 1
Q617 Antal reference billeder?
Antal af referencebilleder, som styringen behgver for en overvag-
ning.
Indleese: 0...200

Eksempel
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10.3 Cyklus 601 Arbejdsrum lokalt
(Option #136)

ISO-Programmering
G601

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 601 Arbejdsrum Lokalt overvager De arbejdsrummet pa
deres veerktgjsmaskine. Styringen fremstiller et billede pa positionen
af det aktuelle arbejdsrum, hvor spindlen pa dette tidspunkt

befinder sig ved Cykluskald. Derefter gennemfgrer styringen en
billedesammenligning med det tidligere fremstillede referencebillede,
0g gennemtvinger evt. en programafbrydelse. De kan programmerer
disse Cyklus efter behov, og angive et eller flere overvagningomrader.
Cyklus 601 virker efter definition og skal ikke kaldes. Fgr De arbejder
med kameraovervagning, skal de fremstille referencebilleder og
definerer et overvagningsomréde. E-h -4
Yderligere informationer: "Fremstil referencebillede’, Side 382

Yderligere informationer: "Overvagningsfase’, Side 384

Fremstil referencebillede

Cyklusafvikling [P e Qrgamoring

1 Kameraet er anbragt i hovedspindlen af maskinproducenten. L =
Hovedspindlen kgrer til en forud programmeret position

2 Styringen &bner automatisk kamera daekslet

3 Sa snart De afvikler denne Cyklus fgrste gang Programafvilling
Blokfalge/Enkeltblok , afbryder styringen NC-program og viser
billede fra det respektive kamera

4 Der vises en melding, at der ingen referencebillde er for
processen.

5 De veelger softkey REFERENCEBILLEDE JA

6 Efterfglgende vises neders i billedeskaermen meldingen
"Overvagningspunkt ikke konfigureret: Tegn omrade!"

7 Tryk Softkey KONFIGURERING og definer overvagningsomrade
Yderligere informationer: "Definer overvagningsomrade’,
Side 375

8 Dette gentages sa laenge, til styringen har gemt nok
referencebilleder. Antallet af referencebilleder indgiver de i Cyklus
med parameter Q617

9 Processen lukker De, idet De veelger Softkey TILBAGE . Styringen
skifter tilbage til programafvikling

10 Afsluttende lukker styringen kameradaekslet
11 Tryk NC-Start og afvikle Deres NC-Program som saedvanlig.
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Efter de har defineret overvagningsomrédet, kan De veelge fglgende
Softkey:

> Veelg Softkey TILBAGE
> Styringen gemmer det aktuelle billede og vender

tilbage til programafvikling-billedeskaerm. Nar De
har aendre konfigurationen, gennemfgrer styringen
en billedeevaluering.

Yderligere informationer: "Resultat af
billedeanalyse’, Side 376

- eller
BRI > Veelg Softkey GENTAGE

> Styringen gemmer det aktuelle billede og vender
tilbage til programafvikling-billedeskaerm. Nar De
har aendre konfigurationen, gennemfgrer styringen
en billedeevaluering.
Yderligere informationer: "Resultat af
billedeanalyse", Side 376

REFERENCE- eller
- > Veelg Softkey REFERENCEBILLEDE

> Qverst til hgjre i statusvisningen vises ordet
Reference. De har markeret det aktuelle billede
som referencebillede. Da et referencebillede
aldrig ma veere lig et fejlbillede, bliver Softkey
FEJLBILLEDE gré.

—_— eller
BILLEDE > Veelg Softkey FEJLBILLEDE

> Qverst til hgjre i statusvisningen vises ordet
"Fejl". De har markeret det aktuelle billede som
fejlbillede. Da et fejlbillede aldrig ma vaere
lig med et referencebillede, bliver Softkey
REFERENCE BILLEDE gra.

eller
i » Veelg Softkey KONFIGURERING

> Softkey-liste skifter. De far da muligheden,
for at aendre Deres tidligere indstillinger mht.
overvagningsomrade og fglsomhed. Hvis De i
denne menu vil lave en aendring, kan det have
indvirkning pa alle Deres billeder. Yderligere
informationer: "Konfigurering', Side 374

0 Programmerings- og brugerinformationer:

®  S& snart styringen har fremstillet mindst et
referencebillede, bliver billeder analyseret og fejl vist.
Bliver ingen fejl fundet, vises fglgende melding: For
fa referencebilleder: Valg naeste aktion med
Softkey!. Denne melding vises ikke mere, nar De har
opnéet det i parameter Q617 antal referencebilleder.

® Styringen fremstiller under hensyntagen til alle
referencebilleder et middelveerdibillede. Nye
billeder bliver ved analyse sammenlignet med
middelveerdibilledet under hensyntagen til varians.
Nar antallet af referencebilleder er néet, kgrer Cyklus
igennem uden stop.
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Overvagningsfase

Overvagningsfasen starter, s& snart styringen har fremstillet nok
referencebilleder.

Cyklusafvikling: Overvagningsfase

1 Kameraet er anbragt i hovedspindlen af maskinproducenten.
2 Styringen dbner automatisk kamera daekslet

3 Styringen fremstiller et billede pd den aktuelle position.

4

Afsluttende gennemfgres en billedesammenligning med
middelveerdi og variansbillede

5 Efter at styringen har fastsldet en sakaldt "Fejl" (afvigelse), kan
styringen nu gennemtvinge en programafbrydelse. Nar parameter
Q309=1 er indstillet, giver styringen efter at have fastslaet en fejl,
et billede pé billedeskaermen. Er parameter Q309=0 indstillet,
bliver intet billede vist pa billedeskaermen, der kommer heller ikke
en programafbrydelse.

6 Afhaengig af parameter Q613 lader styringen kameradaekslet
veere aben eller lukket.

Anvisninger

@ Deres maskine skal veere forberedt for kamerabaseret
overvagning!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Risiko for forurening af kameraet ved at kameraets lukker dbnes
med parameter Q613. Der kan komme uskarpe billeder, kameraet
er maske beskadiget.

> Luk kameralukkeren, fgr De fortseetter bearbejdningen

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

o Ved siden af egenskab referencebillede, kan De ogsa
tildele egenskab fejlbillede. Denne tildeling kan influerer
pa billedeanalysen.

Bemeerk derfor fglgende:

> Marker aldrig at referencebillede samtidig med
fejlbillede

o Nar De aendre et overvagningsomrade, ar det indvirkning
pa alle billeder.

» Definer helst kun én gang i begyndelsen et
overvagningsomrade og lav derefter ingen eller kun fa
aendringer til dette.
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o Antallet af referencebilleder har indvirkning pa
ngjagtigheden af billedeanalysen. Et hgjt antal
referencebilleder forbedre kvaliteten af analysen.
> Indgiv i parameter Q617 et fornuftigt antal
referencebilleder. (Vejl. veerdi: 10 billeder)

» De kan ogsa fremstille flere referencebilleder, som De
har angivet i Q617

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
QS600 Navne pa overvagningspunkt
Indgiv navn pa overvagningsfil
Indlees: Max. 255 tegn
Q309 PGM stop hvis tolerance fejl?
Fastlaegger, om styringen efter detektering af en fejl skal gennemfg-
rer et PGM-Stop.
0: NC-Program Program stopper ikke efter detektering af en fejl.
Ogsa ndr ikke alle referencebilleder er fremstillet, bliver ingen stop
gennemfgrt. Sdledes bliver det fremstillede billede ikke vist pa bille-
deskaermen. Parameter Q601 bliver ogsa ved Q309=0 beskrevet.
1: NC-Program Program stop ved detektering af en fejl, det fremstil-
lede billede vises pé billedeskaermen. Nar endnu ikke nok referen-
cebilleder er fremstillet, bliver hvert nyt billede vist pa billedeskaer-
men, til styringen har fremstillet nok referencebilleder. Nar en fejl er
detekteret, giver styringen en melding.
Indlees: 0, 1
Q613 Holde kameralukker aben?
Fastleeg, om styringen, efter en overvagning, skal lukke kamera-
daekslet.
0: Styringen lukker kameradaekslet, efter Cyklus 601 er udfgrt.
1: Styringen lader kameradaeskslet dben, efter Cyklus 601 er udfgrt.
Denne funktion giver mening, nér De efter det fgrste kald af Cyklus
601 pany vil fremstillet et billede pa en anden position i arbejdsrum-
met. Programmer derfor en lineaerblok til den nye position og kald
Cyklus 601 med et nyt overvagningspunkt. Programmer Q613=0
fgr De fortseetter spanbearbejdningen.
Indlees: 0, 1
Q617 Antal reference billeder?
Antal af referencebilleder, som styringen behgver for en overvag-
ning.
Indleese: 0...200

Eksempel
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10.4 Mulige spgrgsmal

Cyklus for VSC indlaeser en veerdi i Parameter Q601 .

Fglgende veerdier er mulig:

= Q601 =1:ingen fejl

= Q601 =2:Fejl

®m Q601 = 3: De har endnu ikke defineret et overvagningsomrade
eller der er gemt for fa referencebilleder

= Q601 = 10: Intern fejl (ingen signal, kamerafejl osv.)

De kan anvende parameter Q601 til interne spgrgsmal.

Yderli Informationer: Brugerhdndbog Klartextprogrammering
Her finder De mulige program eksempler pa spgrgsmal:

; Réemnedefinition Cylinder
; Aktivér fraesedrift

; Definér Cyklus 601

; Nar Parameter Q601 = 1, spring til LBL 20

; Nar Parameter Q601 = 2, spring til LBL 21

; Nar Parameter Q601 = 3, spring til LBL 22

; Nar Parameter Q6071 = 10, spring til LBL 22
; Kald LBL 20

; Kald veerktgj

; Programmer bearbejdning

; Definition LBL 21

; Programstop, brugeren kan i denne situation kontrollerer
arbejdsrummet

w
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11.1 Grundlag

Oversigt

Styringen stiller forskellige Cyklus til radighed for fglgende
specialanvendelser:

» Tryk tasten CYCL DEF

» Veelg Softkey SPECIAL CYKLUS

SPECIAL

CYKLUS

Cykler: Specialfunktioner | Grundlag

Softkey Cyklus Side
s @ 9 DVAELETID Yderlig Informationer: Bruger-
® Programafviklingen bliver standset med varigheden af handbog Programmering
DVELETID. bearbejdningscyklus
12 12 PGM KALD Yderlig Informationer: Bruger-
oLt = Kald relevant NC-Program handbog Programmering
bearbejdningscyklus
T 13 ORIENTERING 390
o m Drej spindlen til en bestem vinkel
5 32 TOLERANCE Yderlig Informationer: Bruger-
L T o N
e ® Programmer tilladelig konturafvigelse for rykfri handbog Programmering
bearbejdning bearbejdningscyklus
21 4 g 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG Yderlig Informationer: Bruger-
m Kobling af veerktgjsspindel og position af linezer akser. héndbqg P.rogrammering
= Eller ophaevelse af spindelkobling bearbejdningscyklus
22 g 292 CONTOUR.TURNG.INTRP. Yderlig Informationer: Bruger-
% = Kobling af veerktgjsspindel og position af lineaer akser. handbog Programmering

B Fremstil bestemte rotatinssymetriske konturer i det aktive
bearbejdningsplan

= Muligt med transformeret bearbejdningsplan

bearbejdningscyklus

225 225 GRAVERE
® Graver tekst pd planflade
B Langs en lige linje eller en cirkelbue

Yderlig Informationer: Bruger-
handbog Programmering
bearbejdningscyklus

252 232 PLANFRAESNING
m Planfrees planflade i flere fremrykninger
m Valg af freesestrategi

Yderlig Informationer: Bruger-
handbog Programmering
bearbejdningscyklus

285 DEFINER GEAR
m Definer geometri af gear

Yderlig Informationer: Bruger-
handbog Programmering
bearbejdningscyklus

zseﬁ;’,,‘,\,% 286 GEAR SNEKKEFRAESNING
= Definition af veerktgjsdata
® Valg af bearbejdningsstrategi og- side
m Mulighed for anvendelse af komplette veerktgjsskaer

Yderlig Informationer: Bruger-
handbog Programmering
bearbejdningscyklus
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Softkey Cyklus Side
287 mm 287 GEAR SNEKKEFRAESNING Yderlig Informationer: Bruger-
= Definition af veerktgjsdata handbog Programmering

= Valg af bearbejdningsside bearbejdningscyklus

m Definition af fgrste og sidste fremfaring
= Definer antallet af nedskeeringer

238 238 MAL MASKINTILSTAND Yderlig Informationer: Bruger-
= Maling af aktuelle maskintilstand eller test maleforlgb handbog Programmering
bearbejdningscyklus
2 O 239 OVERFOER LOAD Yderlig Informationer: Bruger-
S = Valg for en vejning héndbqg Ffrogrammering
= Nulstil belastningsafhaengig for- og reguleringsparameter bearbejdningscyklus
18 18 GEVINDSKAERING Yderlig Informationer: Bruger-
%'%) = Med reguleret spindel handbog Programmering

B Spindelstop ved boringsbund bearbejdningscyklus
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11.2 Cyklus 13 ORIENTERING

ISO-Programmering
G36

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskine og styring skal veere forberedt af
maskinfabrikanten.

Styringen kan styre hovedspindelen i en veerktgjsmaskine og dreje
det i en bestemt position med en vinkel.

Spindel-orienteringen er f.eks.ngdvendig:

m ved veerktgjsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktgjet

= for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastesystemer
med infrargd-overfgrsel

Den i Cyklus definerede vinkelstilling positionerer styringen ved

programmering af M19 eller M20 (maskinafhaengig).

Nar De programmerer M19 eller M20 uden forst at have defineret

Cyklus 13 sa positionerer styringen hovedspindelen pa en

vinkelveerdi, der er fastlagt maskinfabrikanten.

Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL, FUNCTION MODE TURN og FUNCTION DRESS .

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
Orienteringsvinkel
Indlaes vinkel henfgrt til vinkel-henfgringsaksen i arbejdsplanet
Indleese: 0...360

Eksempel
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12.1 Oversigtstabeller

@ Alle Cyklus, der ikke star i forbindelse med Malecyklus,
er beskrevet i bruger-hdndbogen Programmering
bearbejdningscyklus . Nar De benytter disse
brugerhandbgger, sé er De maske ngdt til at kontakte
HEIDENHAIN.

ID-Brugerhdndbog Programmering Bearbejdningscyklus:
1303406-xx

Tastesystemcyklus

Cyklusnum- Cyklusbeskrivelse DEF- CALL-  Side
mer aktiv aktiv

0 BEROERINGSPUNKT n 210
1 POLAR NULPUNKT n 212
3 MAALING m 263
4 MALING 3D L] 266
30 KAL. VERKTOJSTAST m 345
31 VAERKTOEJSLAENGDE n 348
32 VAERKTOEJS-RADIUS ] 352
33 MALING AF VAERKT. ] 355
400 BASIS ROTATION m 96
401 ROT 2 BORING n 99
402 ROTATION AF 2 GEVIND m 103
403 ROT OVER DREJEAKSE n 108
404 SET BASIC ROTATION L] 117
405 ROTATION | C-AXIS n 113
408 HENF.PKT MIDTE NOT ] 191
409 HENF.PKT. MIDTE TRIN n 196
410 NULPUNKT | FIRKANT m 138
411 NULPUNKT UDE FIRKANT m 143
412 NULPUNKT | CIRKEL n 149
413 NULPUNKT UDE CIRKEL n 155
414 NULPUNKT UDE HJOERNE n 161
415 NULPUNKT | HJOERNE m 167
416 NULPUNKT CIRKELCENT. n 173
417 NULPUNKT | TS AKSE m 179
418 HENF.PKT 4 BORINGER n 182
419 HENF.PKT | EN AKSE ] 187
420 MAALE-VINKEL n 214
421 MAALE BORING m 217
422 MAALE CIRKEL UDVEND. n 223
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Cyklusnum- Cyklusbeskrivelse DEF- CALL- Side
mer aktiv aktiv

423 MAALE FIRKANT INDEN n 229
424 MAALE FIRKANT UDE n 234
425 MAALE BREDE INDVEND. m 238
426 MAALE UDV. BREDE n 242
427 MAALEKOORDINATER L] 246
430 MAALE HUL-CIRKEL L] 250
431 MAAL PLAN ] 254
441 HURTIG TASTNING n 274
444 TASTNING 3D L] 268
450 SIKRE KINEMATIK L] 300
451 OPMALE KINEMATIK L] 303
452 PRESET-KOMPENSATION L] 319
453 KINEMATIK GITTER ] 331
460 TS KALIBRERES PA KUGLE n 289
461 TS LAENGDE KALIBRERING m 281
462 TS KALIBRERING | RING m 283
463 TS KALIBRERES PA PINDEN n 286
480 KAL. VERKTOJSTAST L] 345
481 VAERKTOEJSLAENGDE L] 348
482 VAERKTOEJS-RADIUS n 352
483 MALING AF VAERKT. L] 355
484 KALIBRERE IR-TT L] 359
485 MEASURE LATHE TOOL L] 363
600 ARBEJDSRUM GLOBALT L] 377
601 ARBEJDSRUM LOKALT L] 382
1400 TASTE POSITION ] 123
1401 TASTE CIRKEL n 126
1402 TASTE KUGLE m 131
1410 TAST KANT n 73
1411 TAST TO CIRKLER L] 80
1412 TAST SKRAE KANT L] 88
1420 TAST PLAN ] 66
1493 TAST EKTRUTION n 276

Bearbejdningscykler

Cyklusnum- Cyklusbeskrivelse DEF- CALL- Side
mer aktiv aktiv
13 ORIENTERING [ 390
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B Veerkigjsopretning
® Fastleegger henfgringspunkter
= Opmale emner

Veaerktgjs-tastesystem
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TT 460 Infrargd-overfgrsel

®m Opmaling af veerktgj
= Brug Overvagning
® Veerktgjsbrud konstateret
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