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Bedieningselementen van de besturing

Bedieningselementen van de besturing  Machinewerkstanden

Functie
Toetsen

Wanneer u een TNC 640 met touch-bediening gebruikt,
kunt u enkele toetsen door gebaren vervangen.

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’,
Pagina 621

Handbediening

Elektronisch handwiel

Positioneren met handinvoer
Bedieningselementen op het beeldscherm

Programma-afloop regel voor regel

Y| & (& el B3
(7]

Toets Functie
Beeldschermindeling selecteren Automatische programma-afloop
Beeldscherm tussen machinewerk-

stand, programmeerwerkstand en
derde bureaublad omschakelen

D Softkeys: functie op het beeld- Programmeerwerkstanden
scherm selecteren

(<] [>][a ] Softkeybalken omschakelen Toets Functie

Programmeren
Alfanumeriek toetsenbord ﬁa Programmatest
Toets Functie

Q } [ W } [ E } Bestandsnamen, commentaar

G

[ F H s } DIN/ISO-programmering

Volgend element selecteren, bijv.
invoerveld, knop, keuzemogelijkheid

H

SHIFT + Vorige element selecteren

|

HEROS-menu openen
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Bedieningselementen van de besturing

Coordinatenassen en cijfers invoeren
en bewerken

Toets Functie

Coordinatenassen selecteren of in

het NC-programma invoeren

n n Cijfers

Decimaal scheidingsteken / voorte-
ken omkeren

B E3

Poolcoordinateninvoer/
incrementele waarden

NARES

Q-parameterprogrammering/
Q-parameterstatus

Actuele positie overnemen

| & 2

Dialoogvragen overslaan en
woorden wissen

Bz
Z5

N Invoer afsluiten en dialoog voortzet-
ten

NC-regel afsluiten, invoer beéindi-

gen
CE Ingevoerde gegevens terugzetten of
foutmelding wissen
pEL Dialoog afbreken, programmadeel
wissen
Gereedschapsgegevens
Toets Functie
To0L Gereedschapsgegevens in het

NC-programma definiéren

Gereedschapsgegevens oproepen

NC-programma's en bestanden beheren,
besturingsfuncties

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

weergeven, TNCguide oproepen

Alle actuele foutmeldingen weerge-

ven
e Calculator weergeven
SPEC Speciale functies weergeven

FCT

| | (] [&)] [

Op dit moment zonder functie

Navigatietoetsen
Toets Functie
Cursor positioneren

0To NC-regels, cycli en parameterfunc-
ties direct selecteren

— Naar begin van programma of begin
van tabel navigeren

Naar einde van programma of einde
van een tabelregel navigeren

o Per pagina omhoog navigeren

PG DN Per pagina omlaag navigeren

HIHIROINE

Volgende tab in invoerschermen
selecteren

(iig

Dialoogveld of knop omhoog/
omlaag

O
b
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Cycli, subprogramma's en Potentiometer voor aanzet
herhalingen van programmadelen en spiltoerental

Cycli, :
subprogramma's Aanzet Spiltoerental
en —
herhalingen “(Qﬁ‘f “(Q@(ﬁ‘f

van

programmadelen

Toets Functie
ToucH Tastsysteemcycli definiéren
PROBE

Cycli definiéren en oproepen
Subprogramma'’s en herhalingen van

programmadelen invoeren en oproe-
pen

Programmastop in een

NC-programma invoeren

Baanbewegingen programmeren

Functie

o~
o
[¢*]
—
(7]

>
]
o
=]

Contour benaderen/verlaten

9
m)
T

Vrije contourprogrammering FK

| B

Rechte

Cirkelmiddelpunt/pool voor poolco-
ordinaten

(o]
(o]
.’.

Cirkelbaan om cirkelmiddelpunt

N

Cirkelbaan met radius

3

Cirkelbaan met tangentiéle aanslui-
ting

@

o g N o Afkanting/hoeken afronden
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3D-muis
De toetsenbordeenheid kan met een achteraf te
installeren HEIDENHAIN-3D-muis worden uitgebreid.

Met behulp van een 3D-muis kunnen objecten intuitief
worden bediend, alsof ze in de hand liggen.

Dit maakt de zes gelijktijdig beschikbare vrijheidsgraden
mogelijk:

m 2D-verschuiving in het XY-viak
= 3D-rotatieomdeassen X,YenZ
= [nzoomen of uitzoomen

F N o

Deze mogelijkheden verhogen het bedieningscomfort
vooral in de volgende toepassingen:

m CAD-import

m Afnamesimulatie

m 3D-toepassingen van een externe pc die u met de
software-optie #133 Remote Desktop Manager
direct op de besturing bedient
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1.1  Over dit handboek

Veiligheidsinstructies

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

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

A GEVAAR

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

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

A VOORZICHTIG

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

AANWIJZING

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

Informatievolgorde binnen de veiligheidsvoorschriften

Alle veiligheidsinstructies bestaan uit de volgende vier delen:

® Het signaalwoord toont de ernst van het gevaar

B Soort en bron van het gevaar

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

® Vluchtinstructies - veiligheidsmaatregelen als afweer tegen het
gevaar

Basisprincipes | Over dit handboek
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Informatieve aanwijzingen

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

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

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

@ Het boeksymbool geeft een kruisverwijzing aan.

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

Wenst u wijzigingen of hebt u fouten ontdekt?

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

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

In dit handboek wordt beschreven over welke functies u
kunt beschikken bij de besturingen vanaf de volgende NC-
softwarenummers.

HEIDENHAIN heeft het versieschema vanaf NC-
softwareversie 16 vereenvoudigd:

B De publicatieperiode bepaalt het versienummer.

= Alle besturingstypen van een publicatieperiode hebben
hetzelfde versienummer.

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

Type besturing NC-softwarenr.
TNC 640 340590-17
TNC 640 E 340591-17
TNC 640 Programmeerplaats 340595-17

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

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

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

Bijvoorbeeld de volgende besturingsfuncties zijn niet op alle
machines beschikbaar:

m Gereedschapsmeting metde TT

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

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

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

Gebruikershandboek Bewerkingscycli programmeren:

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

ID: 1303406-xx

@ Gebruikershandleiding Meetcycli voor werkstuk en
gereedschap programmeren:

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

ID: 1303409-xx
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@ Gebruikershandboek Instellen, NC-programma's testen
en uitvoeren:

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

ID: 1261174-xx
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De TNC 640 beschikt over verschillende software-opties, die uw
machinefabrikant elk afzonderlijk kan vrijgeven. Elke optie heeft

steeds de hierna genoemde functies:

Additional Axis (optie #0 t/m optie #7)

Additionele as

Advanced Function Set 1 (optie #8)

Uitgebreide functies groep 1

Advanced Function Set 2 (optie #9)

Uitgebreide functies groep 2
Exportvergunning verplicht

HEIDENHAIN DNC (optie #18)

DCM Collision (optie #40)

Dynamische botsingshewaking

CAD Import (optie #42)
CAD Import

40

Extra regelkringen 1t/m 8

Rondtafelbewerking:

Contouren op de uitslag van een cilinder
Aanzet in mm/min

Coordinatenomrekeningen:
Zwenken van het bewerkingsvlak

Interpolatie:
Cirkel in 3 assen bij gezwenkt bewerkingsvlak

3D-bewerking:

3D-gereedschapscorrectie via viaknormaalvector

Veranderen van de zwenkkoppositie met het elektronische handwiel
tijdens de

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

Gereedschap loodrecht op de contour houden
Gereedschapsradiuscorrectie loodrecht op gereedschapsrichting
Handmatig verplaatsen in het actieve gereedschapsassysteem

Interpolatie:
Rechte in > 4 assen (exportvergunning verplicht)

Communicatie met externe pc-applicaties via COM-componenten

De machinefabrikant definieert de te bewaken objecten
Waarschuwing bij handbediening

Botsingsbewaking bij programmatest
Programma-onderbreking tijdens automatisch bedrijf
Bewaking ook van 5-assige bewegingen

Ondersteunt DXF, STEP en IGES

Overname van contouren en puntenpatronen

Gemakkelijk instellen van het referentiepunt

Grafisch selecteren van contourgedeeltes uit klaartekstprogramma's
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Global PGM Settings — GPS (optie #44)

Globale programma-instellingen

Adaptive Feed Control — AFC (optie #45)

Adaptieve aanzetregeling

KinematicsOpt (optie #48)

Optimaliseren van de
machinekinematica

Turning (optie #50)

Frees-/draaimodus

KinematicsComp (optie #52)

3D-ruimtecompensatie

= Qverride van coordinatentransformaties in de programma-afloop
B Handwiel-override

Freesbewerking:
m Registratie van het werkelijke spilvermogen door een leersnede

m Definitie van grenzen waarbinnen de automatische aanzetregeling
wordt uitgevoerd

B Volautomatische aanzetregeling bij het afwerken
Draaibewerking (optie #50)
m Snijkrachtbewaking bij het afwerken

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

Functies:

B Omschakeling freesmodus / draaimodus

m  Constante snijsnelheid

m Snijkantradiuscompensatie

B Draaispecifieke contourelementen

B Draaicycli

= Draaien met excentrische opspanning

m Cyclus 880 TANDWIEL AFWIKKELFR. (optie #50 en optie #131)

Compensatie van positie- en componentenfouten

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

Gestandaardiseerde interface

3D-ToolComp (optie #92)

Van de ingrijpingshoek afhankelijke
3D-gereedschapsradiuscorrectie

Exportvergunning verplicht

De OPC UA NC-server biedt een gestandaardiseerde interface (OPC UA)

voor externe toegang tot gegevens en functies van de besturing

Met deze softwareopties kunnen maximaal zes parallelle client-verbindin-

gen tot stand worden gebracht

B Afwijking van de gereedschapsradius afhankelijk van de
ingrijpingshoek compenseren
® Correctiewaarden in aparte correctiewaardetabel

® Voorwaarde: werken met viaknormaalvectoren (LN-regels optie #9))
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Extended Tool Management (optie #93)

Uitgebreid gereedschapsbeheer Op Python gebaseerde uitbreiding van het gereedschapsbeheer

®  Programmaspecifieke of palletspecifieke gebruiksvolgorde van alle
gereedschappen

m  Programmaspecifieke of palletspecifieke plaatsingslijst van alle
gereedschappen
Advanced Spindle Interpolation (optie #96)

Interpolerende spil Interpolatiedraaien:
m Cyclus 291 IPO-DRAAIEN KOPP.
B Cyclus 292 IPO-DRAAIEN CONTOUR

Spindle Synchronism (optie #131)

Spilsynchronisatie Synchronisatie van frees- en draaispil

Cyclus 880 TANDWIEL AFWIKKELFR. (optie #50 en optie #131)

Remote Desktop Manager (optie #133)

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

Synchronizing Functions (optie #135)

Synchronisatiefuncties Realtime-koppelfunctie (Real Time Coupling — RTC):
Assen koppelen

Cross Talk Compensation — CTC (optie #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (optie #142)

Adaptieve positieregeling ®  Aanpassing van regelaarparameters afhankelijk van de positie van de
assen in het werkbereik

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

Adaptieve belastingsregeling ®  Automatisch bepalen van werkstukgewichten en wrijvingskrachten
B Aanpassing van regelaarparameters afhankelijk van de actuele

werkstukmassa
Active Chatter Control — ACC (optie #145)

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

Machine Vibration Control — MVC (optie #146)

Trillingsdemping voor machines Demping van machinetrillingen ter verbetering van het werkstukoppervlak
door de functies:
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control
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CAD-model Optimizer (optie #152)

CAD-model optimalisatie

Batch Process Manager (optie #154)

Batch Process Manager

Component Monitoring (optie #155)

Componentenbewaking zonder exter-
he sensoren

Grinding (optie #156)

Coordinatenslijpen

Gear Cutting (optie #157)

Vertandingen bewerken

Turning v2 (optie #158)

Freesdraaien versie 2

Opt. Contour Milling (optie #167)

Geoptimaliseerde contourcycli

Andere beschikbare opties

Converteren en optimaliseren van CAD-modellen

Spanmiddel
Onbewerkt werkstuk
Bewerkt werkstuk

Planning van productieopdrachten

Bewaking van geconfigureerde machinecomponenten op overbelasting

Cycli voor de pendelslag
Cycli voor het dressen

Ondersteuning van de gereedschapstypen slijpgereedschap en dress-
gereedschap

Cyclus 285 TANDWIEL DEFINIEREN
Cyclus 286 TANDW. AFWIKKELFREZEN
Cyclus 287 TANDWIEL ROLSTEKEN

Alle functies van de software-optie #50
Cyclus 882 DRAAIEN SIMULTAAN VOORBEWERKEN
Cyclus 883 DRAAIEN SIMULTAANNABEWERKEN

Met de uitgebreide draaifuncties kunt u niet alleen bijv. werkstukken
met ondersnijdingen maken, maar ook tijdens de bewerking een groter
gedeelte van de snijplaat gebruiken.

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

informatie.
ID: 827222-xx

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

Raadpleeg de documentatie van uw machinefabrikant
of het prospectus Opties en accessoires voor meer
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Gebruikershandleiding VTC

Alle functies van de software voor camerasysteem

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

ID: 1322445-xx

Gebruiksomgeving

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

Juridische opmerking

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

Meer informatie vindt u als volgt in de besturing:

» Toets MOD indrukken

» In het MOD-menu de groep Algemene informatie selecteren

» MOD-functie Licentie-informatie selecteren

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

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

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

44 HEIDENHAIN | TNC 640 | Gebruikershandboek Klaartekstprogrammering | 10/2022



Basisprincipes | Besturingstype, software en functies

Nieuwe functies 34059x-17

Overzicht van nieuwe en gewijzigde softwarefuncties

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

ID: 1322095-xx

m De functies van FN 18: SYSREAD (ISO: D18) zijn uitgebreid:

= FN 18: SYSREAD (D18) ID610 NR49: modus voor
filterreductie van een as (IDX) bij M120

= FN 18: SYSREAD (D18) ID780: informatie over het actuele
slijpgereedschap
m NR60: actieve correctiemethode in de kolom COR_TYPE
= NR61: invalshoek van het dress-gereedschap

= FN 18: SYSREAD (D18) ID950 NR48: waarde van de

kolom R_TIP van de gereedschapstabel voor het huidige
gereedschap

® FN 18: SYSREAD (D18) ID11031 NR101: bestandsnaam van
het protocolbestand van cyclus 238 MACHINESTATUS METEN
Verdere informatie: 'Systeemgegevens", Pagina 634

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

® De software-optie #158 is hernoemd in Turning v2.
De software-optie Turning v2 bevat naast de cycli 882
DRAAIEN SIMULTAAN VOORBEWERKEN en 883 DRAAIEN
SIMULTAANNABEWERKEN alle functies van software-optie #50
Turning.

® De software-optie #136 Visuele opspancontrole VSC is niet meer
beschikbaar.

® De volgende gereedschapstypen zijn toegevoegd:
= Kopfrees,MILL_FACE
® Fasefrees, MILL_CHAMFER

= |n de kolom DB_ID van de gereedschapstabel definieert u
een database-ID voor het gereedschap. In een machine-
overkoepelende gereedschapsdatabase kunt u de
gereedschappen met unieke database-ID's identificeren, bijv.
in een werkplaats. Hierdoor kunt u de gereedschappen van
meerdere machines eenvoudiger codrdineren.
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In de kolom R_TIP van de gereedschapstabel definieert u een

radius aan de punt van het gereedschap.

In de kolom STYLUS definieert u de vorm van de taststift. Met de

selectie L-TYPE definieert u een L-vormige taststift.

In de invoerparameter COR_TYPE voor slijpgereedschap (optie

#156) definieert u de correctiemethode voor het dressen:

® Slijpschijf met correctie, COR_TYPE_GRINDTOOL
Materiaalafname op het slijpgereedschap

® Dressgereedschap met slijtage, COR_TYPE_DRESSTOOL
Materiaalafname op het dress-gereedschap

Binnen de MOD-functie Externe toegang is een link naar de

HEROS-functie Certific. en sleutels toegevoegd. Met deze

functie kunt u instellingen voor veilige verbindingen via SSH

definiéren.

De OPC-UA NC-server biedt clienttoepassingen toegang

tot de gereedschapsgegevens van de besturing. U kunt

gereedschapsgegevens lezen en schrijven.

De OPC-UA NC-server biedt geen toegang tot de schuur-en
dress-gereedschapstabellen (optie #156).
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Basisprincipes | Besturingstype, software en functies

Gewijzigde functies 34059x-16

Met de TABDATA-functies hebt u lees- en schrijftoegang tot de
referentiepunttabel.

Verdere informatie: "Toegang tot tabelwaarden ", Pagina 435
De CAD-Viewer is als volgt uitgebreid:

® De CAD-Viewer rekent intern altijd met mm. Wanneer u de
maateenheid inch selecteert, rekent de CAD-Viewer alle
waarden om in inch.

= Met het pictogram Zijbalk weergeven kunt u het venster
Lijstweergave tot de helft van het scherm vergroten.

m De besturing toont in het venster Elementinformatie altijd de
coordinaten X, Y en Z. In de 2D-modus toont de besturing de
Z-cobrdinaat grijs.

® De CAD-Viewer herkent ook cirkels als bewerkingsposities die
uit twee halve cirkels bestaan.

= U kunt de informatie over het werkstukreferentiepunt en het

werkstuknulpunt in een bestand of op het klembord opslaan,
ook zonder de software-optie #42 CAD Import.

Verdere informatie: "Gegevens overnemen uit CAD-bestanden”,
Pagina 537

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

Bij de simulatie wordt rekening gehouden met de volgende
kolommen van de gereedschapstabel:

= R_TIP

= LU

= RN

De besturing houdt rekening met de volgende NC-functies in de
werkstand Programmatest:

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

= FUNCTION FILE

= FUNCTION FEED DWELL

De machinefabrikant kan max. 20 componenten definiéren die de
besturing met behulp van de componentenbewaking bewaakt.
Als een handwiel actief is, toont de besturing tijdens de
programma-afloop de baanaanzet in het display. Wanneer alleen

de op dat moment geselecteerde as wordt verplaatst, toont de
besturing de asaanzet.

In de invoerschermweergave van het gereedschapsbeheer
is bij slijpgereedschappen (optie #156) het selectievakje HW
verwijderd.

U kunt bij slijpgereedschappen van het type Komschijf,GRIND_T
de parameter ALPHA bewerken.

De minimale invoerwaarde van de kolom FMAX van de
tastsysteemtabel is gewijzigd van —9999 naar +10.

Het maximale invoerbereik van de kolommen LTOL en RTOL
van de gereedschapstabel is van 0 tot 0,9999 mm verhoogd tot
0,0000 tot 5,0000 mm.

Het maximale invoerbereik van de kolommen LBREAK en
RBREAK van de gereedschapstabel is van 0 tot 0,9999 mm
verhoogd tot 0,0000 tot 9,0000 mm.
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De besturing ondersteunt het extra bedieningsstation ITC 750
niet meer.

De HEROS-tool Diffuse is verwijderd.

In het venster Certific. en sleutels kunt u in het gedeelte
Externally administered SSH key file een bestand met extra
openbare SSH-sleutels kiezen. Hierdoor kunt u SSH-sleutels
gebruiken zonder deze naar de besturing te moeten sturen.

U kunt in het venster Netwerkinstellingen bestaande
netwerkconfiguraties exporteren en importeren.

Met de machineparameters alloUnsecureLsv2 (nr. 135401) en
alloUnsecureRpc (nr. 135402) definieert de machinefabrikant
of de besturing onveilige LSV2- of RPC-verbindingen ook bij niet-
actief gebruikersbeheer blokkeert. Deze machineparameters
zijn in het gegevensobject CfgDncAllowUnsecur (135400)
opgenomen.

Wanneer de besturing een onveilige verbinding detecteert, wordt
er informatie getoond.
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Nieuwe cyclusfuncties 34059x-17

Meer informatie: Gebruikershandleiding Meetcycli voor werkstuk
en gereedschap programmeren

® Cyclus 1416 TASTEN SNIJPUNT (ISO: G1416)

Met deze cyclus bepaalt u een snijpunt van twee zijden. De
cyclus heeft in totaal vier tastpunten nodig, aan elke zijde twee

posities. U kunt de cyclus in alle drie objectvlakken XY, XZ en YZ

toepassen.
m Cyclus 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

Met deze cyclus bepaalt u het midden en de breedte van een
sleuf of een dam. De besturing tast met twee tegenover elkaar

liggende tastpunten. U kunt voor de sleuf of dam ook een rotatie

definiéren.
= Cyclus 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)
Met deze cyclus bepaalt u één enkele positie met een L-

vormige taststift. Door de vorm van de taststift kan de besturing

ondersnijdingen tasten.
m Cyclus 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)
Met deze cyclus bepaalt u het midden en de breedte van een

sleuf of een dam met een L-vormige taststift. Door de vorm van
de taststift kan de besturing ondersnijdingen tasten. De besturing

tast met twee tegenover elkaar liggende tastpunten.
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Gewijzigde cyclusfuncties 34059x-17

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

De cyclus 277 OCM AFKANTEN (ISO: G277, optie #167)
bewaakt contourbeschadigingen aan de bodem door de
gereedschapspunt. Deze gereedschapspunt volgt uit de radius
R, de radius bij de gereedschapspunt R_TIP en de punthoek T-
ANGLE.

De cyclus 292 IPO-DRAAIEN CONTOUR (ISO: G292, optie #96)
is uitgebreid met de parameter Q592 TYPE OF DIMENSION. In
deze parameter definieert u of de contour met radiusmaten of
met diametermaten geprogrammeerd is.

De volgende cycli houden rekening met additionele functies M109
en M110:

® Cyclus 22 UITRUIMEN (ISO: G122)

= Cyclus 23 NABEWERKEN DIEPTE (ISO: G123)

Cyclus 24 NABEWERKEN ZIJKANT (ISO: G124)

Cyclus 25 CONTOURREEKS (ISO: G125)

Cyclus 275 CONTOURSL. WERVELFR. (ISO: G275)

Cyclus 276 AANEENGESL. CONT. 3D (ISO: G276)

Cyclus 274 OCM NABEW. ZIJKANT (ISO: G274, optie #167)
Cyclus 277 OCM AFKANTEN (ISO: G277, optie #167)

m Cyclus 1025 SLPIJPEN CONTOUR (ISO: G1025, optie #156)

Meer informatie: Gebruikershandleiding Meetcycli voor werkstuk

en
u

50

gereedschap programmeren

Het protocol van cyclus 451 KINEMATICA OPMETEN (ISO: G451,
optie #48) geeft bij actieve software-optie #52 KinematicsComp
de effectieve compensaties van de hoekpositiefouten
(locErrA/locErrB/locErrC) weer.

Het protocol van de cycli 451 KINEMATICA OPMETEN (ISO: G451)
en 452 PRESET-COMPENSATIE (ISO: G452, optie #48) bevat
grafieken met de gemeten en geoptimaliseerde fouten van de
afzonderlijke meetposities.

In cyclus 453 KINEMATICA ROOSTER (ISO: G453, optie #48)
kunt u de modus Q406=0 ook zonder software-optie #52
KinematicsComp gebruiken.

Cyclus 460 TS KALIBREREN AAN KOGEL (ISO: G460) bepaalt de
radius, evt. de lengte, de middenverstelling en de spilhoek van een
L-vormige taststift.

De cycli 444 TASTEN 3D (ISO: G444) en 14xx ondersteunen het
tasten met een L-vormige taststift.
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Eerste stappen | Overzicht

2.1 Overzicht

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

In dit hoofdstuk worden de volgende onderwerpen behandeld:

®  Machine inschakelen

. Werkstuk programmeren

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

= Machine inschakelen
Werkstuk grafisch testen
Gereedschappen instellen
Werkstuk instellen
Werkstuk bewerken
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2.2 Machine inschakelen

Stroomonderbreking bevestigen en

AGEVAAR =

Let op: gevaar voor de gebruiker!

Lo uitlezing NODUS: ACT
+0.000
+0.000

Door machines en machinecomponenten ontstaan

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

+0.000
+0.000
+341.710

gea

» Machinehandboek raadplegen en opvolgen
> Veiligheidsinstructies en veiligheidssymbolen in acht nemen 2

100% S-OVR
100% F-OVR  Si LIMIT 1

> Veiligheidsapparatuur gebruiken B

eeneen S
2 * LR T

Raadpleeg uw machinehandboek!

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

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

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

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

» CE-toets indrukken
> De besturing vertaalt het PLC-programma.

v

Stuurspanning inschakelen

De besturing bevindt zich in de werkstand
Handbediening.

A\

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

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

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

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

2 » Werkstandtoets indrukken

> De besturing gaat naar de werkstand
Programmeren

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® Werkstanden
Verdere informatie: '"Programmeren’, Pagina 77

Belangrijke bedieningselementen van de besturing

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

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

= NC-programma's maken en wijzigen
Verdere informatie: "NC-programma bewerken", Pagina 105

= Toetsenoverzicht
Verdere informatie: 'Bedieningselementen van de besturing’,
Pagina 2
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Nieuw NC-programma openen/bestandsbeheer
Ga als volgt te werk om een nieuw NC-programma aan te maken:

PGM >
MGT
>

Toets PGM MGT indrukken
De besturing opent het bestandsbeheer.

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

Map selecteren

Voer een willekeurige bestandsnaam met de
extensie .H in

Met de ENT-toets bevestigen

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

Druk op de softkey van de gewenste maateenheid
MM of INCH

De eerste en de laatste NC-regel van het NC-programma worden
automatisch door de besturing gegenereerd. Deze NC-regels kunt u
daarna niet meer wijzigen.
Uitgebreide informatie over dit onderwerp
B Bestandsbeheer

Verdere informatie: "Bestandsbeheer’, Pagina 111

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

Pagina 95
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Onbewerkt werkstuk definiéren

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

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

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

>

Druk op de softkey van het gewenste onbewerkte rechthoekige
werkstuk

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

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

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

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

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

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

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

De besturing beéindigt de dialoog.

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

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en

geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.

Voorbeeld

0
1
2
3

BEGIN PGM NEU MM

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

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

56

Onbewerkt werkstuk definiéren

Verdere informatie: "Nieuw NC-programma openen’,

Pagina 100

[@randbediening

|BProgrammeren
# programseren

4
-

100

zA

MAX

MIN
0

100
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Programma-opbouw

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

Aanbevolen programma-opbouw bij eenvoudige, conventionele
contourbewerkingen

Voorbeeld

—

Gereedschap oproepen, gereedschapsas definiéren
Gereedschap terugtrekken, spil inschakelen

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

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

Contour benaderen

Contour bewerken

Contour verlaten

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

m Contourprogrammering
Verdere informatie: "Gereedschapsverplaatsing voor een
bewerking programmeren’, Pagina 148

w N

N

0 N O u
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Aanbevolen programma-opbouw bij eenvoudige
cyclusprogramma's

<
o
]
=
o
[1]
o
Q.

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

Bewerkingscyclus definiéren

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

B Cyclusprogrammering
Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

ook wN =

Eenvoudige contour programmeren

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

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

Ga als volgt te werk om de contour te programmeren:

a
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Eerste stappen | Het eerste onderdeel programmeren

Gereedschap oproepen

TOOL >
CALL

Toets TOOL CALL indrukken

» Gereedschapsgegevens invoeren, bijv.

ENT >

ENT >

>

>
m}

>

gereedschapsnummer 16
Met de ENT-toets bevestigen

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

Toets END indrukken

De besturing beéindigt de NC-regel.

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

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

Gereedschap terugtrekken

v

"

Toets L indrukken

Astoets Z indrukken

» Waarde voor vrijzetten invoeren, bijv. 250 mm

v

ENT

m
5

vV v VY yVvy

N

ENT

END

H
v

ENT-toets indrukken

Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken

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

De besturing neemt FMAX over.

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

Toets END indrukken

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

Gereedschap in het bewerkingsvlak voorpositioneren
» Toets L indrukken

v

Astoets X indrukken

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

» Astoets Y indrukken

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

ENT » ENT-toets indrukken

B -

<]

Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken

De besturing neemt RO over.

Bij aanzet F toets ENT indrukken

De besturing neemt FMAX over.

Eventueel additionele functie M invoeren
Toets END indrukken

De besturing slaat de verplaatsingsregel op.

z
S

vV Vv vV vV VvV VY

E

END
m]

Gereedschap in de diepte positioneren
» Toets L indrukken

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

v

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

> De besturing neemt RO over.

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

N » ENT-toets indrukken

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

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

. 2
4
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Contour zacht benaderen

APPR

DEP

APPR CT
T
i

ENT

ENT

ENT
RL

END
m]

>
>

vV v vy

Toets APPR DEP indrukken

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

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

Bij middelpuntshoek CCA inloophoek invoeren,
bijv. 90°

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

Softkey RL indrukken

> De besturing neemt radiuscorrectie links over.

Waarde voor bewerkingsaanzet invoeren, bijv. 700
mm/min

Toets END indrukken

> De besturing slaat de benaderingsbeweging op.

Contour bewerken

.H

END
m]

m e

H

END
m]

o

m
I

oz
! 5

>

Toets L indrukken

» Veranderende codrdinaten van contourpunt

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

behoudt alle andere informatie van de vorige NC-
regel.

» Toets L indrukken
» Veranderende codrdinaten van contourpunt

v v. v Vv

invoeren, bijv. X 95
Toets END indrukken

Toets CHF indrukken
Afkantingsbreedte invoeren, 10 mm
Toets END indrukken

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

» Toets L indrukken
» Veranderende codrdinaten van contourpunt

invoeren
Toets END indrukken

» Toets CHF indrukken
» Afkantingsbreedte invoeren, 20 mm
» Toets END indrukken
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Contour afsluiten en zacht verlaten

» Toets L indrukken

» Veranderende codrdinaten van contourpunt
invoeren

END » Toets END indrukken
APPR » Toets APPR DEP indrukken

oee ot | » Softkey DEP CT indrukken

) Bij middelpuntshoek CCA verlaathoek invoeren,
bijv. 90°

ENT-toets indrukken

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

Waarde voor positioneeraanzet invoeren, bijv.
3000 mm/min

Nt » ENT-toets indrukken

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

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

£
n
v

ENT

vV v vy

v

Gereedschap terugtrekken
» Toets L indrukken

v

B -

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

v

ENT

Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken
De besturing neemt RO over.

Bij aanzet F toets ENT indrukken

De besturing neemt FMAX over.

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

Toets END indrukken

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

I

V.V VvV Yy

EN

ENT

END

H
v
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Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= Compleet voorbeeld met NC-regels
Verdere informatie: "Voorbeeld: rechteverplaatsing en
afkantingen cartesiaans', Pagina 173

= Nieuw NC-programma maken:
Verdere informatie: '"NC-programma’s openen en invoeren’,
Pagina 95

= Contouren benaderen/verlaten
Verdere informatie: "Contour benaderen en verlaten’,
Pagina 152

m  Contouren programmeren
Verdere informatie: 'Overzicht van de baanfuncties”,
Pagina 162

B Programmeerbare aanzetmethoden
Verdere informatie: '"Mogelijke aanzetgegevens', Pagina 103

®  Gereedschapsradiuscorrectie
Verdere informatie: 'Gereedschapsradiuscorrectie’,
Pagina 141

= Additionele M-functies
Verdere informatie: 'Additionele functies voor controle van
programma-afloop, spil en koelmiddel *, Pagina 238

Cyclusprogramma maken

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

Gereedschap oproepen
To0L » Toets TOOL CALL indrukken

» Gereedschapsgegevens invoeren, bijv.
gereedschapsnummer 5

Met de ENT-toets bevestigen

v

ENT
END
o

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

Toets END indrukken

De besturing beéindigt de NC-regel.

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

Gereedschap terugtrekken
» Toets L indrukken

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

v

N

. .
5 5

N Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken

ENT

Bij aanzet F toets ENT indrukken
De besturing neemt FMAX over.

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

Toets END indrukken
De besturing slaat de verplaatsingsregel op.

vVV VvV Yy

m

oz
[S]
v

Patroon definiéren
sPeC » Toets SPEC FCT indrukken

FCT
De besturing opent de softkeybalk met de
speciale functies.

P » Softkey CONTOUR/BEWERK. indrukken
EAREE » Softkey PATTERN DEF indrukken
PUNT » Softkey PUNT indrukken
Coodrdinaten van de eerste positie invoeren
Nt » Elke invoer met de toets ENT bevestigen
. » ENT-toets indrukken
> De besturing opent de dialoog voor de volgende
positie.
» Coordinaten invoeren
Nt » Elke invoer met de toets ENT bevestigen
» Coordinaten van alle posities invoeren
END » Toets END indrukken
> De besturing slaat de NC-regel op.

De besturing neemt RO over, geen radiuscorrectie.

ening Blrrogrammeren =

49 L x-30
49 GALL LBL

L]
10200
i

AAAAAAAAA
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Cyclus definiéren

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

200 ‘ » Softkey 200 indrukken

> De besturing start de dialoog voor de
cyclusdefinitie.

» Cyclusparameters invoeren
Elke invoer met de toets ENT bevestigen

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

v

ENT

Cyclus oproepen
cver » Toets CYCL CALL indrukken

CALL

&

CYCLE
CALL
PAT

Softkey CYCL CALL PAT indrukken

v

ENT-toets indrukken

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

De besturing slaat de NC-regel op.

ENT

END

H

vV v vV VY

Gereedschap terugtrekken
» Toets L indrukken

v

B -

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

v

ENT

Bij radiuscorrectie toets ENT indrukken
De besturing neemt RO over.

Bij aanzet F toets ENT indrukken

De besturing neemt FMAX over.

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

Toets END indrukken

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

ENT

vV Vv Vv yVvy

v

END
m}
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Definitie van onbewerkt werkstuk
Gereedschapsoproep

Gereedschap terugtrekken, spil inschakelen

Bewerkingsposities definiéren

Cyclus definiéren

Koelmiddel aan, cyclus oproepen

Gereedschap terugtrekken, einde programma

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

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

Nieuw NC-programma maken:

Verdere informatie: "NC-programma’s openen en invoeren”,
Pagina 95

Cyclusprogrammering

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli
programmeren

(o
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3.1 DeTNC 640

HEIDENHAIN-TNC-besturingen zijn in de werkplaats
programmeerbare contourbesturingen, waarmee standaardfrees-
en standaardboorbewerkingen direct op de machine in gemakkelijk
te begrijpen klaartekst geprogrammeerd kunnen worden. Ze zijn
ontworpen voor toepassing op frees- en boorbanken alsmede
bewerkingscentra met maximaal 24 assen. Ook kan de hoekpositie
van de spil geprogrammeerd worden.

Op de geintegreerde harde schijf kunnen willekeurig veel
NC-programma'’s opgeslagen worden, ook wanneer deze extern
gemaakt zijn. Voor snelle berekeningen kan op elk moment een
calculator worden opgeroepen.

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

HEIDENHAIN-klaartekst en DIN/ISO

Het maken van programma's is bijzonder eenvoudig in

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

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

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

Compatibiliteit

NC-programma's die u op HEIDENHAIN-contourbesturingen (vanaf
TNC 150 B) hebt gemaakt, kunnen beperkt worden uitgevoerd door
de TNC 640. Indien NC-regels ongeldige elementen bevatten, worden
deze door de besturing bij het openen van het bestand met een
foutmelding of als ERROR-regels aangegeven.

Basisprincipes | De TNC 640
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3.2 Beeldscherm en bedieningspaneel

Beeldscherm
De besturing wordt geleverd met een beeldscherm van 19",

1 Kopregel

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

2 Softkeys

In de voetregel toont de besturing verdere functies in een

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

de toetsen geselecteerd. Ter oriéntering tonen streepjes direct

boven de softkeybalk het aantal softkeybalken dat met de aan

de buitenkant beschikbare softkey-omschakeltoetsen kan

worden geselecteerd. De actieve softkeybalk wordt als een

blauwe balk weergegeven

Softkey-keuzetoetsen

Softkey-omschakeltoetsen

Vastleggen van de beeldschermindeling

Beeldscherm-omschakeltoets voor machinewerkstanden,

programmeerwerkstanden en derde bureaublad

Softkey-keuzetoetsen voor softkeys voor machinefabrikanten

8 Softkey-omschakeltoetsen voor softkeys van de machinefabri-
kant

(< N3 B V)

N

u enkele toetsen door gebaren vervangen.
Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’, Pagina 621

Wanneer u een TNC 640 met touch-bediening gebruikt, kunt

Beeldschermindeling vastleggen

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

vensters de besturing kan weergeven, hangt af van de geselecteerde

werkstand.
Beeldschermindeling vastleggen:

O > Beeldscherm-omschakel-toets indrukken:
de softkeybalk toont de mogelijke
beeldschermindelingen

Verdere informatie: "Werkstanden", Pagina 76
P > Beeldschermindeling met softkey selecteren
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Bedieningspaneel

De TNC 640 kan met een geintegreerd bedieningspaneel worden @ o
geleverd. De afbeelding rechtsboven toont de bedieningselementen eevannEsllEea s REaS —
van het externe bedieningspaneel:

B WE
e BNOPEEEODE b BOBE
1 Lettertoetsenbord voor tekstinvoer, bestandsnamen en DIN/ ] EEEEEEEETEEEE. ODES

. [&] o ]
, L oogrammeng @-332>  EEZEE EEES.e
L] estanaspeneer 2
DES B = (== wE

= Calculator @ SEE & & Saasa - RO
= MOD-functie @ -i--ﬁii----- mam of

. EEeRELEELEEE . . .
m HELP-functie @ ThuEvETmBrEEE @ @

® Foutmeldingen weergeven
m Beeldscherm tussen de werkstanden schakelen
3 Programmeerwerkstanden
4 Machinewerkstanden
5 Openen van programmeerdialogen
6 Navigatietoetsen en sprongfunctie GOTO
7 Invoer van getallen en askeuze
8 Touchpad
9 Muisknoppen
10 USB-aansluiting

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

o Wanneer u een TNC 640 met touch-bediening gebruikt, kunt
u enkele toetsen door gebaren vervangen.

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen", Pagina 621

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Sommige machinefabrikanten gebruiken niet het
standaardbedieningspaneel van HEIDENHAIN.

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

o Voorkom vervuiling door werkhandschoenen te gebruiken.

Zorg ervoor dat het toetsenbord goed werkt, door uitsluitend
reinigingsmiddelen te gebruiken die aangetoond anionische of niet-
ionische tensiden bevatten.

Breng de reinigingsmiddelen niet rechtstreeks aan op
het toetsenbord, maar bevochtig hiermee een geschikte
reinigingsdoek.

Schakel de besturing uit voordat u het toetsenbord reinigt.

0 Voorkom beschadiging van het toetsenbord door het
achterwege laten van de volgende reinigingsmiddelen of
hulpmiddelen:

= Agressieve oplosmiddelen
B Schuurmiddelen

B Perslucht

= Stoomreiniger

o De trackball heeft geen regulier onderhoud nodig. Reiniging
is uitsluitend noodzakelijk wanneer het apparaat zijn
werking verliest.

Als het toetsenbord een trackball bevat, ga dan als volgt te werk
tijdens het reinigen:

» Besturing uitschakelen
» Uittrekring 100° linksom draaien

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

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

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

» Breng een kleine hoeveelheid isopropanol-alcoholreiniger aan op
een pluisvrije en schone doek

o Volg de instructies voor het reinigingsmiddel op.

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

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

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

U kunt toetskappen als volgt vervangen:

> Schuif het
uittrekgereedschap
(ID 1325134-01) over de
toetskap tot de grijpers
vastklikken

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

> Toetskap verwijderen

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

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

> Plaatsing en werking testen
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Extended Workspace Compact

Het 24"-scherm biedt in liggend formaat een extra werkoppervlak
links van het bedieningsoppervlak. Met deze extra ruimte kunt u
naast het besturingsbeeldscherm andere toepassingen openen en
parallel de bewerking in het zicht hebben.

Deze lay-out heet Extended Workspace Compact of ook
Sidescreen en biedt vele multitouch-functies.

De besturing biedt in combinatie met Extended Workspace
Compact de volgende weergavemogelijkheden:

= Onderverdeling in besturingsinterface en extra werkoppervlak
voor toepassingen

= Modus Volledig scherm van de besturingsinterface
= Modus Volledig scherm voor toepassingen
Als u overschakelt naar de modus Volledig scherm, kunt u het

HEIDENHAIN-toetsenbord gebruiken voor de externe toepassingen.

Als alternatief biedt HEIDENHAIN een tweede beeldscherm
voor de besturing als Extended Workspace Comfort.
Extended Workspace Comfort biedt een gelijktijdige
weergave op volledig scherm van de besturing en een
externe applicatie.
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Schermgebieden
De Extended Workspace Compact is in volgende zones opgedeeld:
1 JH-standaard
In dit gedeelte wordt de besturingsinterface weergegeven.
2 JH-uitgebreid

In dit bereik zijn configureerbare sneltoetsen op de volgende
HEIDENHAIN-toepassingen opgeslagen:

= HEROS-menu

® 1. Werkbereik, bedrijfsmodus van de machine, bijv.
Handbediening

2. Werkgebied, programmeermodus, bijv. Programmeren

3. 4. Werkgebied, vrij te gebruiken voor toepassingen zoals de
CAD-Converter

® Verzameling vaak gebruikte softkeys, zogenaamde Hotkeys

Voordelen van JH-uitgebreid:

= Elke werkstand heeft een eigen werkbalk met extra
softkeys

= Navigatie wordt minder complex door verschillende
vlakken met de HEIDENHAIN-softkeys

3 OEM

Dit gebied is gereserveerd voor toepassingen die de

machinefabrikant definieert of mogelijk maakt.

Mogelijke inhoud van OEM:

®  Python-toepassing van de machinefabrikant om functies en
machinestatussen weer te geven

®  Scherminhoud van een externe pc met behulp van de Remote
Desktop Manager (optie #133)

U kunt met behulp van de software-optie #133 Remote
Desktop Manager extra toepassingen, bijv. een Windows-
pc, starten via uw besturing en laten weergeven op het
extra werkoppervlak of in de modus Volledig scherm van
Extended Workspace Compact.

Met de optionele machineparameter connection

(nr. 130001) definieert de machinefabrikant met welke
toepassing in het sidescreen een verbinding tot stand wordt
gebracht.

Focusbesturing

U kunt de toetsenbordfocus schakelen tussen de besturingsinterface
en de toepassing in het sidescreen.

U beschikt over de volgende mogelijkheden om de focus om te
schakelen:

® Het gebied van de betreffende applicatie selecteren
® Het pictogram van het werkgebied selecteren
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Hotkeys

Afhankelijk van de toetsenbordfocus bevat het gebied JH-uitgebreid
contextgevoelige sneltoetsen. Zodra de focus op een applicatie in
het sidescreen ligt, bieden de hotkeys functies voor het omschakelen
van de weergave.

Als er meerdere applicaties zijn geopend in het sidescreen,
kunt u tussen de afzonderlijke applicaties schakelen met het
omschakelsymbool.

U kunt de modus Volledig scherm op elk moment verlaten
met behulp van de beeldscherm-omschakeltoets of een
bedrijfsmodustoets op het toetsenbord.
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3.3 Werkstanden

Handbediening en EIl. handwiel

In de werkstand Handbediening kunt u de machine instellen. U kunt

Basisprincipes | Werkstanden

Bltandvediening
4 Handbed ening

de machine-assen handmatig of stap voor stap positioneren en &
referentiepunten instellen. e Ty R A ———— i
Als optie #8 actief is, kunt u het bewerkingsvlak zwenken. (R R
De werkstand Elektronisch handwiel ondersteunt het handmatig 0000 E— — |
verplaatsen van de machine-assen met een elektronisch handwiel o I——
HR. : PR
o B
Softkeys voor de beeldschermindeling mow  omaw
0 e B [«:_‘EIW\A
Softkey Venster e e e e e =
P i i 10:: F-D\I:F = S1 LIMI:’|7 "1" — =
POSITIE osities " s F e -T-‘ L ’r"'f"‘u
PoSTTIE Links: posities, rechts: statusweergave
STATUS
POSTTIE Links: posities, rechts: werkstuk
WERKSTUK
POSTTIE Links: posities, rechts: objecten met botsingsbe-
MACHINE Wakiﬂg en werkstuk
(optie #40)
Positioneren met handinvoer
In deze werkstand kunnen eenvoudige verplaatsingen NEeestiomessn et manainans e EPragramezen
geprogrammeerd worden, bijv. voor het vlakfrezen of = Jommm o s ||
voorpositioneren. ; ?LE"'cli‘f e ; )
Softkeys voor de beeldschermindeling = e i/
Softkey Venster !
NC-programma e e —
PGM
Pl Links: NC-programma, rechts: statusweergave 10,000 i
+ +0.000 +0.000
STATUS s +300.000
b s it ) Modus: NOM @1 T Bs F Omn/min Ovi 1008 u s <
| procRaNuA | Links: NC-programma, rechts: werkstuk e R =
WERKSTUK
PROGRANNA Links: NC-programma, rechts: objecten met
NACHTNE botsingsbewaking en werkstuk
76
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Programmeren

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

Softkeys voor de beeldschermindeling

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

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

het NC-programma en beschadigingen van het werkbereik te
ontdekken. De simulatie wordt grafisch met verschillende aanzichten
ondersteund.

Softkeys voor de beeldschermindeling

Softkey Venster
NC-programma
PGM
Pa Links: NC-programma, rechts: statusweergave
PROGRAIIA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
Werkstuk
PROGRANIIA Links: NC-programma, rechts: objecten met
G botsingsbewaking en werkstuk
Objecten met botsingsbewaking en werkstuk
MACHINE
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Automatische programma-afloop en programma-afloop

regel voor regel

In de werkstand Automatische PGM-afloop voert de besturing een
NC-programma uit tot en met het einde van het programma of tot
een handmatige resp. geprogrammeerde onderbreking. Na een
onderbreking kan de programma-afloop weer worden voortgezet.

In de werkstand PGM-afloop regel v.regel wordt elke NC-regel
apart gestart met de toets NC-start. Bij puntpatrooncycli en

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

Softkeys voor de beeldschermindeling

Softkey Venster
NC-programma
PGM
Pau Links: NC-programma, rechts: onderverdeling
Pail Links: NC-programma, rechts: statusweergave
PROGRANNA Links: NC-programma, rechts: werkstuk
WERP:STUK
Werkstuk
POSTTIE Links: NC-programma, rechts: objecten met
G botsingsbewaking en werkstuk
Objecten met botsingsbewaking en werkstuk

Softkeys voor de beeldschermindeling bij pallettabellen

Softkey Venster
Pallettabel
PG Links: NC-programma, rechts: pallettabel
PALLET
PALLET Links: pallettabel, rechts: statusweergave
PALLET Links: pallettabel, rechts: grafische weergave
Batch Process Manager

Basisprincipes | Werkstanden
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3.4 NC-basisprincipes

Lengte- en hoekmeetsystemen en referentiemerken

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

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

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

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

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

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

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

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

Raadpleeg uw machinehandboek!

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

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

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

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

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

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

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

Om een punt binnen de ruimte eenduidig te kunnen bepalen,

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

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

De besturing onderscheidt de volgende referentiesystemen:

®  Machinecodrdinatensysteem M-CS:
Machine Coordinate System

® Basiscoordinatensysteem B-CS:
Basic Coordinate System

= Werkstukcoordinatensysteem W-CS:
Workpiece Coordinate System

® Bewerkingsvlakcoordinatensysteem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

B |nvoercoordinatensysteem I-CS:
Input Coordinate System

m  Gereedschapscoordinatensysteem T-CS:
Tool Coordinate System

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

Het machinecoordinatensysteem is daarbij het
referentiesysteem.

Basisprincipes | NC-basisprincipes
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Machinecoordinatensysteem M-CS

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

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

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

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

Omdat de waarden van de machineconfiguratie niet

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

Machinenulpunt MZP:
Machine Zero Point

Softkey Toepassing N e
De gebruiker kan per as verschuivingen in het : S S S

machinecodrdinatensysteem definiéren, met behulp : . S T
van de OFFSET-waarden van de referentiepunttabel. : T — — — — .

De machinefabrikant configureert de OFFSET-kolommen |

van de referentiepuntbeheertabel op een aan de machine -
aangepaste wijze. '
100% F-OVR 81 LIMIT 1 us@

+60.000]1 +0.000 W
+10.000 Gl +0.000,
+10.200

T a0 a0

‘NEE

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

Let op: botsingsgevaar!

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

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

» Documentatie van uw machinefabrikant in acht nemen

> Palletreferentiepunten uitsluitend in combinatie met pallets
gebruiken

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

Met de functie Globale programma-instellingen

(optie #44) is daarnaast de transformatie Additieve

offset (M-CS) voor de zwenkassen beschikbaar. Deze
transformatie wordt opgeteld bij de OFFSET-waarden uit de
referentiepunttabel en de palletreferentiepunttabel.

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

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

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

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

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

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

> De besturing beweegt tijdens de positionering de machineassen
YenZ

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

en Z-as in het machinecoordinatensysteem.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Softkey Toepassing [Etardbediening o Errogrameren :
o . c a
De gebruiker be'paelllt de positie en d,,e oriéntatie van J— R ‘ : .
oFFseT het werkstukcoordinatensysteem bijv. met behulp 3 i
van een 3D-tastsysteem. De besturing slaat de : R S S S
bepaalde waarden gerelateerd aan het basiscoordi- |
natensysteem op als BASISTRANSFORM.-waarden
in de referentiepuntbeheertabel. &d
De machinefabrikant conﬂgureert de BASISTRANSFORM.- o a
kolommen van de referentiepuntbeheertabel op een aan de - <7211 <0.003
machine aangepaste wijze. T LE E

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

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

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

kan daarin BASISTRANSFORM.-waarden definiéren die nog

voor de door u gedefinieerde BASISTRANSFORM.-waarden

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

» Documentatie van uw machinefabrikant in acht nemen

> Palletreferentiepunten uitsluitend in combinatie met pallets
gebruiken

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

Het werkstukcoordinatensysteem is een driedimensionaal
cartesiaans coordinatensysteem waarvan de coordinatenoorsprong
het actieve referentiepunt is.

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

Softkey Toepassing
De gebruiker bepaalt de positie en de orién-
~FFEET tatie van het werkstukcoodrdinatensysteem

bijv. met behulp van een 3D-tastsysteem. De
besturing slaat de bepaalde waarden gerela-
teerd aan het basiscodrdinatensysteem op als
BASISTRANSFORM.-waarden in de referentiepunt-
beheertabel.

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

Met de functie Globale programma-instellingen
(optie #44) zijn daarnaast de volgende transformaties
beschikbaar:

B De Additieve basisrotatie (W-CS) wordt opgeteld
bij een basisrotatie of een 3D-basisrotatie uit de
referentiepunttabel en de palletreferentiepunttabel.
De Additieve basisrotatie (W-CS) is hierbij
de eerst mogelijke transformatie in het
werkstukcoordinatensysteem W-CS.

® De Verschuiving (W-CS) wordt opgeteld bij de in het
NC-programma gedefinieerde verschuiving vooér het
zwenken van het bewerkingsvlak (cyclus 7 NULPUNT).

m De Spiegeling (W-CS) wordt opgeteld bij de in het
NC-programma gedefinieerde spiegeling voor het
zwenken van het bewerkingsvlak (cyclus 8 SPIEGELEN).

B De Verschuiving (mW-CS) werkt in het zogenaamde
gemodificeerde werkstukcodrdinatensysteem na
toepassing van de transformaties Verschuiving (W-
CS) of Spiegeling (W-CS) en voor het zwenken van het
bewerkingsvlak.

De gebruiker definieert in het werkstukcoordinatensysteem met
behulp van transformaties de positie en de oriéntatie van het
bewerkingsvlak-coordinatensysteem.
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Transformaties in het werkstukcodrdinatensysteem:

3D ROT-functies
® PLANE-functies
® Cyclus 19 BEWERKINGSVLAK

Cyclus 7 NULPUNT

(verschuiving voorafgaand aan het zwenken van het
bewerkingsvlak)

Cyclus 8 SPIEGELEN

(spiegeling voorafgaand aan het zwenken van het
bewerkingsvlak)

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

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

Programmeerinstructies:

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

® een verschuiving afzonderlijk wijzigt alleen de positie
van het zwenkpunt

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

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

o Zonder actieve transformaties in het

werkstukcoordinatensysteem zijn de positie en oriéntatie
van het bewerkingsvlak-codrdinatensysteem en van het
werkstukcoordinatensysteem identiek.

Bij een machine met 3 assen of een zuivere

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

In het bewerkingsvlak-codrdinatensysteem zijn natuurlijk
verdere transformaties mogelijk.

Verdere informatie: 'Bewerkingsvlak-codrdinatensysteem
WPL-CS", Pagina 87

86

WPLCS

Basisprincipes | NC-basisprincipes
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Bewerkingsvlak-coordinatensysteem WPL-CS

Het bewerkingsvlak-coordinatensysteem is een driedimensionaal
cartesiaans coordinatensysteem.

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

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

Bij een machine met 3 assen of een zuivere

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

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

Met de functie Mill-Turning (optie #50) zijn daarnaast
de transformaties OEM-rotatie en Precessiehoek
beschikbaar.

= De OEM-rotatie staat uitsluitend de machinefabrikant
ter beschikking en werkt voor de precessiehoek

= De precessiehoek wordt met behulp van de cycli 800
DRAAISYST. AANPASSEN, 801 ROT. COOERD.SYSTEEM
RESETTEN en 880 TANDWIEL AFWIKKELFR.
gedefinieerd, en zorgt voor aanvullende transformaties
van het bewerkingsvlak-codrdinatensysteem

Op het tabblad POS van de uitgebreide statusweergave
worden de actieve waarden van beide transformaties
weergegeven (indien niet gelijk aan 0). Controleer de
waarden ook in de freesmodus, omdat ook daarin de
actieve transformaties nog steeds werken!

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan de transformaties OEM-rotatie
en Precessiehoek ook zonder de functie Mill-Turning
(optie #50) gebruiken.

Transformaties in het bewerkingsvlak-coérdinatensysteem:
Cyclus 7 NULPUNT

Cyclus 8 SPIEGELEN

Cyclus 10 ROTATIE

Cyclus 11 MAATFACTOR

Cyclus 26 MAATFACTOR ASSPEC.

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

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

Met de functie Globale programma-instellingen (optie
#44) is daarnaast de transformatie Rotatie (I-CS)
beschikbaar. Deze transformatie wordt opgeteld bij de
in het NC-programma gedefinieerde rotatie (cyclus 10
ROTATIE).

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

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

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

88
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Invoercoordinatensysteem I-CS

Het invoercoordinatensysteem is een driedimensionaal cartesiaans
codrdinatensysteem.

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

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

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

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

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

Verplaatsingsregels in het invoercoordinatensysteem:

m asparallelle verplaatsingsregels

B verplaatsingsregels met cartesiaanse of poolcodrdinaten

® verplaatsingsregels met cartesiaanse coordinaten en
vlaknormaalvectoren

Voorbeeld

7 X+48 R+
7 LX+48 Y+102 Z-1.5 RO

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

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

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

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

Verdere informatie: 'Gereedschapscodrdinatensysteem T-
CS'", Pagina 90
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Een contour op basis van de oorsprong van het
invoercoordinatensysteem kan zeer eenvoudig
willekeurig worden getransformeerd.
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Gereedschapscoordinatensysteem T-CS

Het gereedschapscoordinatensysteem is een driedimensionaal
cartesiaans coordinatensysteem waarvan de coordinatenoorsprong
het gereedschapsreferentiepunt is. Dit is het punt waarop de
waarden van de gereedschapstabel, L en R bij freesgereedschappen
en ZL, XL en YL bij draaigereedschappen betrekking hebben.

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

Om ervoor te zorgen dat de dynamische botsingsbewaking
(optie #40) het gereedschap correct kan bewaken, moeten
de waarden van de gereedschapstabel overeenkomen met
de daadwerkelijke maten van het gereedschap.

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

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

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

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

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

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

Gereedschapsinstelling in het machinecoordinatensysteem:

Voorbeeld

Gereedschapsinstelling in het bewerkingsvlak-cotrdinatensysteem:

Voorbeeld

Bij de getoonde verplaatsingsregels met vectoren is een
3D-gereedschapscorrectie mogelijk met behulp van de
correctiewaarden DL, DR en DR2 uit de TOOL CALL-regel of
de correctietabel .tco.
De werking van de correctiewaarden is afhankelijk van het
gereedschapstype.
De besturing herkent de verschillende gereedschapstypen
aan de hand van de kolommen L, R en R2 van de
gereedschapstabel:
" R27pg + DR21pg + DR2pgog = 0
— stiftfrees
B R27pg + DR21pg + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— radiusfrees of kogelfrees
® 0 <R27pg + DR27ag + DR2prog < R1ag + DR1ag + DRprog
— hoekradiusfrees of torusfrees

0 Zonder TCPM-functie of additionele functie M128 is de
oriéntatie van het gereedschapscoodrdinatensysteem
identiek aan die van het invoercoordinatensysteem.
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Aanduiding van de assen op freesmachines

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

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

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

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

Poolcoordinaten

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

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

® poolcoordinatenradius: de afstand vanaf pool CC tot de positie

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

Vastleggen van de pool en de hoekreferentieas

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

Poolcoodrdinaten (viak) Hoekreferentieas

Basisprincipes | NC-basisprincipes

X/Y +X
Y/Z +Y
Z/X +7

vi
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PR N\
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Absolute en incrementele werkstukposities

Absolute werkstukposities

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

Voorbeeld 1: boringen met absolute codrdinaten:

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

Incrementele werkstukposities

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

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

Voorbeeld 2: boringen met incrementele coordinaten

Absolute coodrdinaten van de boring 4

X=10mm

Y =10 mm

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

Y =10mm Y =10mm

Absolute en incrementele poolcodrdinaten

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

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

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

positie ten opzichte van het werkstuk gebracht. Voor deze

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

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

Geeft de productietekening relatieve referentiepunten aan, dan

moet eenvoudig gebruikgemaakt worden van de cycli voor MIN
codrdinatenomrekening .

Meer informatie: Gebruikershandboek Bewerkingscycli

programmeren

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

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

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

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

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

Opbouw van een NC-programma in HEIDENHAIN-
klaartekst

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

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

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

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

Gereedschapsoproepen

Benaderen van een veiligheidspositie

aanzetten en toerentallen

= Baanbewegingen, cycli en verdere functies

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

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest tussen

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

> Zo nodig een extra veilige tussenliggende positie
programmeren
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10 L‘X+10 Y+5 RO F100 M3 ‘

Baanfunctie

Regelnummer

Woorden
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Onbewerkt werkstuk definiéren: BLK FORM

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

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

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

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

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

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

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en

geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.

De besturing kan verschillende vormen van onbewerkte werkstukken
weergeven:

Softkey Functie

Rechthoekig onbewerkt werkstuk definiéren

A

Cilindrisch onbewerkt werkstuk definiéren

!

Rotatiesymmetrisch onbewerkt werkstuk met
willekeurige vorm definiéren

2y
7

STL-bestand als onbewerkt werkstuk laden

Optioneel een extra STL-bestand als een bewerkt
werkstuk laden

6
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Rechthoekig onbewerkt werkstuk

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

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

vastgelegd:

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

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

Voorbeeld

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

MAX-punt-coordinaten

Programma-einde, naam, maateenheid
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Cilindrisch onbewerkt werkstuk

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

m X, Y of Z rotatie-as

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

m DIST: verschuiving langs de rotatie-as

= DI, RI: binnendiameter of binnenradius voor holle cilinders

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

Voorbeeld

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

Programma-einde, naam, maateenheid

Rotatiesymmetrisch onbewerkt werkstuk met willekeurige vorm

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

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

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

® | BL: subprogramma met contourbeschrijving

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

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

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

Spilas, interpretatiewijze, subprogrammanummer
Einde van hoofdprogramma

Begin van subprogramma

Contourbegin

Programmeren in positieve richting van de hoofdas

Contoureinde

Einde van subprogramma

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

Programma-einde, naam, maateenheid

STL-bestanden als onbewerkt werkstuk en optioneel afgewerkt
werkstuk

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

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

De bestandsgrootte is afhankelijk van de complexiteit van
de geometrie.

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

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

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

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

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

Het pad naar het STL-bestand kan ook worden opgegeven
met behulp van directe tekstinvoer of een QA-parameter.
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Voorbeeld
0 BEGIN PGM NEU MM Programmabegin, naam, maateenheid
1 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl" Padgegevens naar onbewerkt werkstuk, padgegevens naar
optioneel bewerkt werkstuk
2 END PGM NEU MM Programma-einde, naam, maateenheid

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

Verdere informatie: 'Programmeerinstructies’,
Pagina 264

Nieuw NC-programma openen

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

4
-

» Werkstand: toets Programmeren indrukken
» Toets PGM MGT indrukken &

> De besturing opent het bestandsbeheer.

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

BESTANDSNAAM = NIEUW.H , : s

Nt » Nieuwe programmanaam invoeren
Met de ENT-toets bevestigen
Maateenheid selecteren: softkey MM of INCH
indrukken

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

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

MM

BEWERKINGSVLAK IN GRAFISCHE WEERGAVE: XY

» Spilas invoeren, bijv. Z

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

Beperkt en door de machinefabrikant voorbereid en
geconfigureerd is toepassing van de gereedschapsassen X
en Y mogelijk.
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DEFINITIE VAN ONBEWERKT WERKSTUK: MINIMUM

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

DEFINITIE VAN ONBEWERKT WERKSTUK: MAXIMUM

> Achtereenvolgens X-, Y- en Z-cotrdinaten van het
MAX-punt invoeren en telkens met de ENT-toets
bevestigen

Voorbeeld

Programmabegin, naam, maateenheid
Spilas, MIN-punt-cotrdinaten
MAX-punt-coordinaten

Programma-einde, naam, maateenheid

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

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

Om een NC-regel te programmeren, moet begonnen worden met SO £z oazarme on =]
een dialoogtoets . In de kopregel van het beeldscherm vraagt de :
besturing alle vereiste gegevens op.

4
-

7
s cYcL OrF 4.2 DIEPTE-10

5 cycL DEF 4.3 VERPLYO F333
10

M M94 M103 | M118 | M120 M128 M140

Voorbeeld van een positioneerregel
L » Toets L indrukken

COORDINATEN?

» 10 (doelcodrdinaat voor X-as invoeren)
» 20 (doelcodrdinaat voor Y-as invoeren)
ENT » Met ENT-toets naar volgende vraag

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

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

AANZET F=? / F MAX = ENT

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

ADDITIONELE M-FUNCTIE?

» 3 (additionele functie M3 "Spil aan") invoeren.

m » Met de toets END beéindigt de besturing deze
dialoog.

Voorbeeld
3L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Mogelijke aanzetgegevens

Softkey

‘ F MAX ‘

Functies voor vastleggen aanzet

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

Verdere informatie: 'Belangrijke posities bij het
benaderen en verlaten’, Pagina 155

Met automatisch berekende aanzet uit de TOOL
CALL-regel verplaatsen

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

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

Toets

I3

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

Dialoogvraag overslaan

END
o

Dialoog voortijdig be€indigen

DEL
m]

Dialoog afbreken en wissen
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Actuele positie overnemen

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

® verplaatsingsregels programmeren

® Cycli programmeren

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

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

» selectie van de functie "Actuele positie
overnemen"

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

= ‘ » As selecteren

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

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

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

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

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

Wanneer de functie Bewerkingsvlak zwenken actief is, is
de functie Overname actuele positie niet toegestaan.
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