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Styringens betjeningselementer

Taste

Nar De anvender en TNC 640 med touch-betjening, kan
De erstatte nogle tastetryk med bevaegelser.

Yderligere informationer: "Touchscreen betjening",
Side 535

Betjeningselementer pa billedskaerm

Taste Funktion
Veelg billedeskaerms opdeling
Skift billedskeerm mellem maski-

ne- og programmerings-driftsart og
tredje Disktop.

D Softkeys: Veelg funktion pa
billedskeerm

< } [ > } { A } Skift mellem softkey-lister

Alfatastatur

Taste Funktion

Q } [ W } [ E } Filnavne, kommentarer

G

[ F H s } DIN/ISO-programmering

Veelg naeste element, f.eks. indleese-
felt, knapper, valgmuligheder

H

SHIFT + Veelg forrige element

Aben HEROS-Menu

|

Styringens betjeningselementer

Maskin-driftsarter

Taste Funktion
Manuel drift

Elektroniske handhjul

Positionering med manuel indlaes-
ning

Programafvikling enkeltblok

| & &) & =

Programafvikling blokfglge

Programmerings-driftsarter

Taste Funktion
Programmering
= Program-test
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Styringens betjeningselementer

Indlaese koordinatakser og tal

og editer
Taste Funktion
Veelge koordinatakser eller indleese i

NC-Program

NC-Programmer og filstyring,
Styringsfunktioner

Funktion

PoM Veelge og sletNC-Programmer eller
filer, ekstern dataoverfgrsel

n n Cifre

pom Definer programkald, vaelg Nulpunkt-
og Punkt-tabel

Vende decimal-punkt/fortegn om

B E3

Valg af MOD-funktioner

Polarkoordinatindlaesning /
Inkrementalveerdier

NARES

HELP Hjeelpetekst visning ved NC-fejimeld-
inger, kald TNCguide

Q-Parameterprogrammering /
Q-Parameterstatus

Vis alle opstande fejlmeldinger

Overfgr Akt.-Position

CcALC Indbleending af lommeregner

| & 2

Overse dialogspgrgsmal og slette
ord

Bz
Z5

spec Vise specialfunktioner

Afslutte indlaesning og fortsaette
dialog

EN

5

NC-Blok lukkes, indlaesning afsluttes

CE Nulstil indlaesning eller slet fejimeld-
ing
DEL Afbryde dialog, slette programdel

o

Angivelser om vaerktgjer

Aktuel uden funktion

ol | (& B [ & B &3

Navigeringstaster
Taste Funktion
Cursor positioneres

G010 Direkte valg afNC-Blok, Cyklus og
parameter-funktioner

Naviger til programstart eller
Taste Funktion Tabelstart
TooL Definer veerktgj i NC-Program — Naviger til programslut eller slut pd
en tabellinje
Kalde Veerktgjsdata Naviger sidevis opad
Naviger sidevis nedad

Veelg naeste fane i formularen

T}

= Dialogfelt eller kontaktflade frem/
tilbage

m|
L)
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Cykler, underprogrammer og
programdel-gentagelser

Cykler,
underprogrammer
og

programdel-
gentagelser

Taste Funktion
TouCH Definer tastesystemcyklus
PROBE

Cykler definering og kald
Underprogrammer og program-

® (&
SET CALL . .
del-gentagelser indleesning og kald

=)

Indlaesning af Program-stop i
et NC-Program

Programmering af banebevaegelser

Funktion

Kontur tilkgre/forlade

Fri konturprogrammering FK

]
~

Retlinie

Cirkelmidtpunkt/Pol for polarkoordi-
nater

Cirkelbane om cirkelmidtpunkt

Cirkelbane med radius

D

Cirkelbane med tangential tilslutning

Fase/hjgrnerunding

Potentiometer for tilspanding
og spindelomdr.tal

Tilspaending

0 o

%Oim Wi%{ﬁm
() %
[} 0 o

Spindelomdrejningstal

Styringens betjeningselementer

3D-mus
Tastaturenheden kan udvides med en HEIDENHAIN-3D-
Mus.

Vha. en 3D-Mus kan objekter sd intuitivt betjenes, som 1a
de i handen.

Dette er muliggjort af de seks samtidigt tilgaengelige
frinedsgrader:

m 2D-forskydning i XY-planet
m 3D-Rotation om akserne X, Y og Z
m Zoomind eller ud

=<

gD

g—
Disse muligheder gger brugervenligheden isaer i
fglgende applikationer:
5 CAD-Import
B Fjernelses simulering

= 3D-applikationer pa en ekstern pc, som De betjene
direkte styringen ved hjeelp af softwareOption #133
Remote Desktop Manager
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1.1  Med denne handbog

Sikkerhedsinformation

Bemeerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

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

A FARE

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

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

APAS PA

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

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

Informationsraekkefglge indenfor sikkerhedsinformationer
Alle sikkerhedsinformationer indeholder fglgende afsnit:

® Signalordet viser svaerhedsgraden af faren

® Type og arsag til fare

m Konsekvenser, hvis faren ignoreres, f.eks. "Ved efterfglgende
bearbejdning opstar kollisionsfare"

Escape - foranstaltninger for at afveerge faren

Grundlaggende | Med denne handbog
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Informationstips

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

| denne vejledning finder De fglgende informationstips:

o Informationssymbolet stér for et Tip.

Et Tip giver yderlige eller tilfgjende vaesentlige
informationer.

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

@ Bogsymbolet repraesenterer en krydsreference.

En krydshenvisning fgrer til ekstern dokumentation,
f.eks. dokumentationen fra din maskinfabrikant eller en
tredjepart.

Zndringer gnsket eller har satternissen vaeret pa spil?

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

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

1.2 Styrings-type, software og funktioner

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

HEIDENHAIN har forenklet versionsstyringsskemaet fra
NC-softwareversion 16:

® Udgivelsesperioden bestemmer Versionsnummer.

= Alle styringstyper i en udgivelsesperiode deler samme
versionsnummer.

B Versionsnummer for Programmeringspladsen tilsvare
Versionsnummer af NC-Software.

Styringstype: NC-software-nr.
TNC 640 340590-17
TNC 640E 340591-17
TNC 640 Programmeringsplads 340595-17

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

= Avanceret Funktion Set 2 (Option #9) begraenset til 4-akset
interpolation

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

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

m Veerktgjs-opmaling med TT
For at leerer det konkrete funktionsomfang af Deres maskine, skal de
saette dem i kontakt med Deres maskinproducent.

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

Programmering Brugerhandbog Bearbejdningscyklus:

Alle Funktioner af bearbejdningscyklus er i
brugerhdndbogen Programmering bearbejdningscyklus
beskrevet. Nar De benytter disse brugerhandbgger, kan De
henvende Dem til HEIDENHAIN.

ID: 1303406-xx

@ Brugerhandbog Malecyklus for programmering af emner
og varktgjer:
Alle Funktioner af Tastesystemcyklus er i brugerhdndbogen
Programmering af Malecyklus for emner og Vaerktgjer
beskrevet. Nar De benytter disse brugerhadndbgger, kan De
henvende Dem til HEIDENHAIN.
ID: 1303409-xx
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Alt indhold til at opsaetning, teste savel som afvikling af
Deres NC-programmer er beskrevet i brugerhandbog
Opsaetning, NC-program test og afvikling. Nar De
benytter disse brugerhdndbgger, kan De henvende Dem til
HEIDENHAIN.

ID: 1261174-xx

Brugerhandbog Indkgring, NC-Program test og afvikling:
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Software-Optionen

Den TNC 640 har forskellige software-optioner, som din
maskinfabrikant kan aktivere separat. Indstillingerne indeholder hver
felgende funktioner:

Ekstra akse (Option #0 til Option #7)
Yderlig akse Yderligere styringskredse 1 til 8

Avanceret Funktion (Option #8)

Udvidede funktioner gruppe 1 Rundbords-bearbejdning:
= Konturer pa afviklingen af en cylinder
® Tilspaending i mm/min
Koordinatomregning:
Transformering af bearbejdningsplan
Interpolation:
Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Avanceret Funktion set 2 (Option #9)

Udvidede funktioner gruppe 2 3D-bearbejdning:
Eksport tilladelse m 3D-veerktgjs-korrektur med fladenormal-vektorer

®  /Zndring af svinghovedstilling med det elektroniske handhjul under
programafviklingen;
Positionen af vaerktgjsspidsen forbliver usendret (TCPM = Tool Center
Point Management)

® Hold veerktgjet vinkelret p& konturen

m Veerktgjs-radiuskorrektur vinkelret pa vaerktgjsretning
B Manuel kgrsel i veerktgjsaksesystem

Interpolation:

Retlinje i > 4 akser (export godkendelsespligtig)

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

DCM Collision (Option #40)

Dynamisk kollisionsovervagning ®  Maskinfabrikanten definerer objekter der skal overvages
®  Advarsel i manuel drift
= Kollisionsovervagning i program-test
m  Programafbrydelse i automatikdrift
m QOvervagning ogsa af 5-akse-beveegelser

CAD Import (Option #42)

CAD Import Understotter DXF, STEP og IGES
Overfgrsel af kontur og punktmgnster
Komfortabel henfgringspunkt-fastlaeggelse

Veelg grafisk konturafsnit fra Klartekst-program
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Global PGM Settings — GPS (Option #44)

Globale programindstillinger = Qverlejring af koordinattransformation i programafvikling
= Handhjulsoverlejring

Adaptive Feed Control — AFC (Option #45)

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

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

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

KinematicsOpt (Option #48)

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

Turning (Option #50)

Fraese-/drejedrift Funktioner:
®  Skift mellem fraesedrift / drejedrift
m Konstant snithastighed
m  Skeerradiuskompensation
B Drejespecifikke konturelementer
B Drejecykler
m Dreje med eksentrusk opspaending
® Cyklus G880 TANDHJUL SNAEKKEF. (Option #50 og Option #131)

KinematicsOpt (Option #52)

3D-rumkompensation Kompensation for position og komponentfejl

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

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

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

3D-ToolComp (Option #92)

Indstiksvinkelafhaengig B afvigelse af veerktgjsradius afhaengig af kompenseret indstiksvinkel
3D-vaerktgjsradiuskorrektur » Korrekturveerdi i separat korrekturveerditabel
Eksport tilladelse = Forudseetning: Arbejde med fladenormalvektor (LN-blokke Option #9)

Extended Tool Management (Option #93)

Udvidet vaerktgjs-styring Python-baseret udvidelse af veerktgjsstyring
m  Programspecifikke eller Palettespecifike blokfglge for alle veerktgjer

m Programspecifikke eller Palettespecifike bestykningsliste for alle
veerktgjer
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Advanced Spindle Interpolation (Option #96)

Interpolerende Spindel Interpolationsdrejning:
® Cyklus IPO.-DREHEN KOPPLUNG (DIN/ISO: G291)
m Cyklus IPO.-DREHEN KONTUR (DIN/ISO: G292)

Spindle Synchronism (Option #131)

Spindelsynkronlgb = Synkronlgb for fraeese- og dreje-spindel
® Cyklus TANDHJUL SNAEKKEF. (DIN/ISO: G880) (Option #50 og Option

#131)
Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjernbetjening ekstern computer ® Windows pa en separat computer enhed
m [ndlagret i styringsoverfladen

Synchronizing Functions (Option #135)

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

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompensation af aksekoblinger ® Pavisning af dynamisk betinget positionsafvigelse gennem
akseacceleration

= Kompensation af TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

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

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

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

emnemasse
Active Chatter Control — ACC (Option #145)

Aktiv vibrationsregulering Fuldautomatisk funktion for vibrationsdeempning under bearbejdning

Machine Vibration Control — MVC (Option #146)

Vibrationsdeempning af maskinen Daempning af maskinsvingninger for at forbedre emneoverfladen ved
funktionen:
B AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (Option #152)

CAD-Modell Optimering Konvertering og optimering af CAD model
® Spaendejern
® Rdemne
® Feerdigdel
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Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager

Component Monitoring (Option #155)

Komponentovervagning uden ekstern
sensor

Slibning (Option #156)

Koordinatslibning

Gear Cutting (Option #157)
Bearbejd fortanding

Turning v2 (Option #158)

Fraesedreje Version 2

Opt. Kontur fraesning (Option #167)

Optimeret konturcuklus

Yderlige tilgaengelige optioner

Planlaegning af produktionsordrer

Overvagning konfigureret maskinkomponent for overbelastning

Cyklus for pendulering
Cyklus for afretning
Understgtter veerktgjstyper slibeveerktgj og afretterveerktgj

Cyklus DEFINER GEAR (DIN/ISO: G285)
Cyklus GEAR SNEKKEFRAESNING (DIN/ISO: G286)
Cyklus GEAR SNEKKEFRAESNING (DIN/ISO: G287)

Alle Funktioner for Software-Option #50
Cyklus 882 DREJE SIMULTANSKRUBNING
Cyklus 883 DREJNING SIMULTANSLETNING

Med de avancerede drejefunktioner kan du ikke kun f.eks. fremstille
underskadrne emner, men ogsa bruge et stgrre omrade af skaeret under
bearbejdningen.

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

Funktionel Sikkerhed FS.

ID: 827222-xx

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

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

Brugerhandbog VTC

®

ID: 1322445-xx

Alle Funktioner for Software for Kamerasystem VT 121 er
beskrevet i brugerhandbogen VTC. Nar De benytter disse
brugerhandbgger, kan De kontakte HEIDENHAIN.

Forudset anvendelsesomrade

Styringen svarer til klasse A ifglge EN 55022 og er hovedsageligt

forudset til brug i industriomrader.
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Retslige anvisninger

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

Yderligere informationer finder De pé styringen under:

» Tryk tasten MOD

» | MOD-Menu Gruppe veelges Generel information

» MOD-Funktion Licens-information vaelges

Stryringssoftwaren indeholder ogsé binaere biblioteker med OPC UA
softwaren fra Softing Industrial Automation GmbH. For disse gaelder

de anvendelsesbetingelser, der er aftalt mellem HEIDENHAIN og
Softing Industrial Automation GmbH, og prioriteres ogsa.

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

betjenes uden funktionsfejl eller ydelsesfald. Implementeringen af
systemtest er producentens ansvar for softwaren, der bruger disse
kommunikationsgraenseflader.
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Nye Funktioner 34059x-17

Oversigt over nye og a&ndrede Software-Funktioner

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

ID: 1322095-xx

m Funktionen af FN 18: SYSREAD (ISO: D18) blev udvidet:
= FN 18: SYSREAD (D18) ID610 NR49: Aksefilterreduktion
funktion (IDX) bei M120
= FN 18: SYSREAD (D18) ID780: Informationer om aktuelle
slibeveerktg)
m NR60: Aktive korrekturmetode i kollonne COR_TYPE
= NR61: Angrebsvinkel for afretterveerktg;
® FN 18: SYSREAD (D18) ID950 NR48: Kolonnevaerdi R_TIP fra
veerktgjstabel for det aktuelle veerktg
= FN 18: SYSREAD (D18) ID11031 NR101: Filnavn pa
cykluslogfil 238 MAL MASKINTILSTAND
Yderligere informationer: "Systemdaten’, Side 548
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
® Software-Option #158 blev omdgbt til Turning v2
Software-Option Turning v2 omfatter ud over cyklusserne
882 DREJE SIMULTANSKRUBNING og 883 DREJNING

SIMULTANSLETNING alle Funktioner for Software-Option #50
Turning.

® Software-Option #136 Visuelle opspaendingskontrol VSC er ikke
mere tilgaengelig.

® Fglgende veerktgjstyper blev tilfgjet:
= Endefladefraeser,MILL_FACE
® Fasefraeser, MILL_CHAMFER

® | kolonne DB_ID af vaerktgjstabellen definerer De en Databank-ID
for veerktgjet. | en maskin overordnet database kan du identificere
veerktgjerne med unikke database ID'er, f.eks. i et veerksted. Dette
gor det nemmere for Dem at koordinere vaerktgjer pa tveers af
flere maskiner.
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| veerktgjstabellens kolonne R_TIP definerer De en radius pa
spidsen af veerktgjet.

| tastesystemstabellens kolonne STYLUS definere De Stylus

formen. Med valget L-TYPE definerer de en L-format Stylus.

| indlaeseparameter COR_TYPE for slibeveerktgjet (Option #156)

defonerer De korrekturmetode for afretteren:

= Slibeskive med Korrektur, COR_TYPE_GRINDTOOL
Materialefjernelse ved slibevaerktgj

= Afrettervaerktej med slid, COR_TYPE_DRESSTOOL
Materialefjernelse ved afretterveerktg;

| MOD-Funktion Externt adgang blev link til HEROS-Funktion

Certifikat og Nagle tilfgjet. Med disse funktioner kan De definere
indstillinger for sikre forbindelser over SSH.

OPC UA NC Server giver klientapplikationer adgang til styringens
veerktgjsdata. De kan laese og skrive veerktgjsdata.

OPC UA NC Server giver ikke adgang til slibe- og
afretterveerktgjstabeller (Option #156).
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/Zndrede Funktioner 34059x-16

Kan De med TABDATA-Funktioner fa laese- og skriveadgang til
referencepunkttabellen.

Yderligere informationer: 'Adgang til Tabelveerdi ", Side 369

CAD-Viewer blev udvidet med fglgende:

B CAD-Viewer beregner altid internt i mm. Hvis De veelger
maleenheden tommer, omregner CAD-Viewer alle veerdier i
tommer om.

= Med symbol Vis sidebar: kan De forstgrre listevisningsvinduet
til halvdelen af skaermen.

®  Styringen viser altid koordinaterne i
elementinformationsvinduet X, Y og Z. Nar 2D-tilstand er aktiv,
viser styringen Z-koordinaten nedtonet.

= CAD-Viewer genkender ogsa cirkler som
bearbejdningspositioner, der bestéar af to halvcirkler.
= Du kan gemme informationerne om emne-henfgringspunkt og

emne-nulpunkt i en fil eller udklipsholder selv uden software
option #42 CAD Import.

Yderligere informationer: "Overtage data fra CAD-filer",
Side 455

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

Simuleringen tager hgjde for fglgende kolonner i veerktgjstabellen:
= R_TIP

= LU

= RN

Styringen tilgodeser fglgende NC-Funktioner i driftsart
PROGRAMTEST:

= FN 27: TABWRITE (DIN/ISO: D27)
= FUNCTION FILE
= FUNCTION FEED DWELL

Maskinproducenten kan maksimalt definere 20 komponenter,
som styringen overvager ved hjeelp af komponentovervagning.
Hvis et handhjul er aktivt, viser styringen vejtilspaendingen pa
displayet under programafviklingen. Hvis kun den aktuelt valgte
akse bevaeger sig, viser styringen aksetilspandingen.

| veerktgjsstyringsformularvisningen blev slibeveerktgjer (Option
#156) Checkboks HW fjernet.

De kan redigere slibevaerktgjer type Topskive,GRIND_T
Parameter ALPHA.

den mindste indlaeseveerdi for tastesystemtabel kolonne FMAX
blev eendret fra —9999 til +10.

den maksimale indlaeseveerdi for veerktgjstabel kolonne LTOL og
RTOL blev forhgjet fra 0 til 0,9999 mm til 0,0000 til 5,0000 mm.
Den maksimale indlaeseveerdi for veerktgjstabel kolonne LBREAK
og RBREAK blev fgrhgjet fra 0 til 0,9999 mm til 0,0000 til 9,0000
mm.

Styringen understgtter ikke lzengere den ekstra betjeningsstation
ITC 750.

HEROS-Tool Diffuse blev fjernet.
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= | vinduet Certifikat og Nagle kan de i omradet Externally
administered SSH key file valg en fil med yderligere offentlige
SSH-nggler. Dette giver dig mulighed for at bruge SSH-nggler
uden at skulle overfgre dem til styringen.

= De kanivinduet Netvaerksindstillinger importerer og eksporterer
eksisterende netvaerkskonfigurationer.

® Med maskinparameteren allowUnsecureLsv2 (Nr. 135401) og
allowUnsecureRpc (Nr. 135402) definerer maskinproducenten,
om styringen skal spaerre usikre LSV2- eller RPC-forbindelser
0gsé ved inaktiv brugerstyring. Disse maskinparameter er
indeholdt i dataobjekt CfgDncAllowUnsecur (135400).

Hvis styringen registrerer en usikker forbindelse, viser den en
information.
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Nye Cyklusfunktioner 34059x-17

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering malecyklus
for emner og vaerktgjer

® Cyklus 1416 TASTE SKZARINGSPUNKT (ISO: G1416)

Med denne Cyklus bestemmer De et skaeringspunkt mellem to
kanter. Cyklen kraever i alt fire tastepunkter, to positioner pa hver
kant. De kan anvende Cyklus i tre objektplaner XY, XZ og YZ.

m Cyklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

Med denne Cyklus fastleegger De midtpunkt og bredde af en
Not eller en Tap. Styringen taster med to modsat liggende
bergringspunkter. Du kan ogsé definere en rotation for Not eller
Kam.

® Cyklus 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)

Med denne Cyklus bestemmer De en enkelt position med en
L-formet stylus. Pa grund af Stylusform kan styringen taste
underskeeringer.

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

Med denne cyklus bestemmer De midten og bredden af en Not
eller en KAM med en L-formet stylus. P& grund af Stylusform kan
styringen taste underskeaeringer. Styringen taster med to modsat
liggende bergringspunkter.
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Andrede Cyklusfunktioner 34059x-17
Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus

m Cyklus 277 OCM REJFNING (ISO: G277, Option #167)
overvager konturskader pa bunden ved veerktgjsspidsen. Denne
veerktgjsspids er resultatet af radius R, radius ved veerktgjsspids
R_TIP og spidsvinkel T-ANGLE.

® Cyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR (ISO: G292, Option #96)
blev Parameter Q592 TYPE OF DIMENSION udvidet. | denne
parameter definerer De, om konturen er programmeret med
radiusmal eller diametermal.

® Fglgende Cyklus tilgddeser hjeelpefunktionen M109 og M110:
® Cyklus 22 UDFRAESNING (ISO: G122)
® Cyklus 23 SLETSPAAN DYBDE (ISO: G123)

m Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE (ISO: G124)

Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE (I1SO: G125)

Cyklus 275 KONTURNOT HVIRVELFRI (ISO: G275)

Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D (ISO: G276)

Cyklus 274 OCM SLET SIDE (ISO: G274, Option #167)

Cyklus 277 OCM REJFNING (ISO: G277, Option #167)

m Cyklus 1025 SLIBE KONTUR (ISO: G1025, Option #156)

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering malecyklus

for emner og veerktgjer

m  Protokollen for Cyklus 451 OPMALE KINEMATIK (ISO:
G451, Option #48) viser ved aktiv Software-Option #52
KinematicsComp de aktive Kompensationer af vinkelpositionsfejl
(locErrA/locErrB/locErrC).

= Protokollen for Cyklen 451 OPMALE KINEMATIK (ISO: G451) und
452 PRESET-KOMPENSATION (ISO: G452, Option #48) indeholder
Diagrammer med de malte og optimerede fejl af de enkelte
malepositioner.

® | Cyklus 453 KINEMATIK GITTER (ISO: G453, Option #48) kan
de anvende funktion Q406=0 ogsa uden Software-Option #52
KinematicsComp.

® Cyklus 460 TS KALIBRERES PA KUGLE (ISO: G460) bestemmer
radius, hhv. laeengden, midtforskydningen og Spindelvinkel af en L-
formet Stylus.

m Cyklen 444 TASTNING 3D (ISO: G444) und 14xx understgtte
tastning med en L-formet stylus.
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2.1 Oversigt

Dette kapitel skal hjeelpe Dem, til hurtigt at finde sig tilrette

med betjeningen af styringen. Naermere informationer om det
pageeldende tema finder De i den tilhgrende beskrivelse, der altid
bliver henvist til.

Fglgende temaer bliver behandlet i dette kapitel:

® |ndkoble maskinen

® Prigrammering af emne

@ Fglgende tema finder De i Brugerhdndbog Opsaetning, NC-
Programmer test og afvikling:

= |ndkoble maskinen
Test emne grafisk

Indrette veerktgjer

Indretning af emne
Bearbejd emne
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2.2 Indkoble maskinen

Kvittere en stremafbrydelse

_ mMANUEL -
FARE 2 MANUEL DATFT
FUNKTION

Pas p3, fare for brugeren!

T
+0.000
+0.000

Af maskiner og maskinkomponenter er der altid en mekanisk
fare. Elektriske, magnetiske eller elektromagnetiske felter
specielt farligt for personer med pacemaker og implantater. Med
indkoblings af maskinen starter faren!

+0.000
+0.000
+341.710

gea

> Folg og veer opmaerksom pa maskinhandbogen
> Folg og veer opmaerksom pé sikkerhedsinformationer og 5 P—

nnnnn

sikkerhedssymboler e

100% S-OVR

100% F-OVR  Si LIMIT 1

» Anvend sikkerhedsudstyr e — e

Veer opmeerksom pa maskinhéndbogen!

Indkoblingen og kearsel til referencepunkterne er
maskinafhangige funktioner.

For at indkoble maskinen, gar De frem som fglger:
» Teend for forsyningsspaendingen til styringen og maskinen.

> Styringen starter styresystemet. Dette forlgb kan vare nogle
minutter.

> Herefter viser TNC’en i toplinjen pa billedskaermen dialogen
strgmafbrydelse.

> Trykke tasten CE
> TNC’en oversaetter PLC-programmet.
» Indkoble styrespaending.
@ > Styringen skifter til driftsarten MANUEL DRIFT.

Afheaengig af Deres maskine kan der kreeves yderlige skridt
for at kunne afvikle NC-programmer.

Detaljerede informationer om dette tema

® |ndkoble maskinen
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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2.3 Den forste del programmering

Veelg driftsart

NC-Programmer kan De udelukkende fremstille i driftsart Program-
mering;
@ » Tryk driftsarttasten

> Styringen skifter til driftsarten Programmering.

Detaljerede informationer om dette tema

® Driftsarter
Yderligere informationer: "Programmering", Side 75

Vigtige Styringens betjeningselementer

Taste Funktioner for dialogfgring
enT Bekraeft indlaesning og aktivér naeste dialogs-
pargsmal
I Forbiga dialogspgrgsmal
END Afslutte dialog for tidlig
DEL Afbryde dialog, forkast indlaesning
D Softkeys pé billedskeermen, med hvilke De veelger

funktion afhaengig af den aktive driftstilstand

Detaljerede informationer om dette tema

B Fremstille og eendre NC-Programmer

Yderligere informationer: "NC-Program editer", Side 101
Tasteoversigt

Yderligere informationer: 'Styringens betjeningselementer”,
Side 2

50 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Forste skridt | Den fgrste del programmering

Aben nyt NC-Programm /Filstyring
For at oprette et NC-program, gar De frem som falger:

PGM >
MGT

Tryk tasten PGM MGT

> TNC’en &bner filstyringen

Fil-styringen i styringen er opbygget pé lignende
made som fil-styringen pa en PC med Windows
Explorer. Med Fil-styring styrer De data i den
interne hukommelse i styringen.

Veelg Mappe
Indgiv vilkarlig fil-navn med endelsen .i

Bekraeft med tasten ENT

Styringen spgrger efter maleenheden péa det nye
NC-Program.

Tryk softkey pa den gnskede maleenhed MM eller
TOMMER

Styringen fremstiller automatisk den fgrste og sidste NC-blok i
NC-Program . Disse NC-blokke kan De herefter ikke mere aendre.

Detaljerede informationer om dette tema

B Filstyring

Yderligere informationer: "Filstyring", Side 107

®  Generer nyt NC-Program
Yderligere informationer: "NC-Programmer abne og indtast’,

Side 92
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Raemne definering

Efter at De har dbnet et nyt NC-Program kan De definerer et rd-emne.

En kasseform definerer De ved indgivelse af MIN- og MAX-punkt,
hver baseret pa det valgte henfgringspunkt.

Efter De pr. Softkey har valgt det gnskede réd-emne, gennemlgber
styringen automatisk ré-emne definitionen og spgrger efter de
pakreevede ré-emnedata.

For definerer et firkantet rdemne, gar De frem som fglger:
» Tryk Softkey for gnskede réemneform

» Spindelakse Z - plan XY: Indgiv aktiv Spindelakse. G17 er lagt

bagved som forindstilling, overfgr med tasten ENT

» Raemne-definition: Minimum X: Indgiv mindste X-Koordinater

for rdemne henfgrt til henfgringspunbkt, f.eks. 0, bekraeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Minimum Y: Indgiv mindste Y-Koordinater

for rdemne henfgrt til henfgringspunbkt, f.eks. 0, bekraeft med
Tasten ENT

» Raemne-definition: Minimum Z: Indgiv mindste Z-Koordinater
for rdemne henfgrt til henfgringspunbkt, f.eks. -40, bekraeft med

Tasten ENT

» Raemne-definition: Maksimum X: Indgiv stgrste X-Koordinater
for rdemne henfgrt til henfgringspunbkt, f.eks. 100, bekraeft med

Tasten ENT

» Raemne-definition: Maksimum Y: Indgiv sterste Y-Koordinater
for rdemne henfgrt til henfgringspunbkt, f.eks. 100, bekraeft med

Tasten ENT

» Raemne-definition: Maksimum Z: Indgiv stgrste Z-Koordinater

for rdemne henfert til henfgringspunbkt, f.eks. 0, bekraeft med
Tasten ENT

> Styringen afslutter dialogen.

Hele raekken af styrefunktioner er kun tilgeengelig, ved
anvendelsen af vaerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinition
PATTERN DEF.

forberedes og konfigureres af maskinproducenten.

Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og

Eksempel
%NY G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %NY G71 *

Detaljerede informationer om dette tema

m Definer rAemne .
Yderligere informationer: 'Aben nyt NC-program", Side 97

Forste skridt | Den fgrste del programmering
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Programopbygning

NC-Programmer skal altid vaere opbygget péa lignende méde. Det
forbedrer oversigten, accelererer programmeringen og reducerer
fejlkilder.

Anbefalet programopbygning ved enkle, konventionelle
konturbearbejdninger

m
x
o

o

3
S

(R

—

Kald vaerktgj, definere veerktgjsakse
Veerktgj frikgres, spindel indkobles

Forpositionere i bearbejdningsplanet i naerheden af
konturstartpunktet

Forpositioner i veerktgjsaksen over emnet eller pa dybden, om
ngdvendigt indkobles kglemiddel

Kgrsel til kontur

Bearbejde kontur

Forlade kontur

Veerktgj frikgres, NC-Program afsluttes
Detaljerede informationer om dette tema

= Konturprogrammering
Yderligere informationer: "Programmere en vaerktgjsbevaegelse
for en bearbejdning", Side 144

w N

N

0 N O u
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Anbefalet programopbygning ved enkle cyklusprogrammer

m
=
)
o
3
S
o

Kald veerktgj, definere veerktgjsakse
Veerktgj frikgres, spindel indkobles
Definere bearbejdningscyklus

Kgr til bearbejdningsposition

Kald Cyklus, indkoble kglemiddel
Veerktgj frikgres, NC-Program afsluttes
Detaljerede informationer om dette tema

B Cyklusprogrammering
Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus

ook wN =

Programmere simpel kontur
De skal, den hgjre viste kontur freese en omgang med en dybde pa
5 mm. Rdemnedefinitionen har De allerede fremstillet.

Efter De ved hjeelp af en funktionstaste har dbnet en NC-blok,
spgrger styringen om alle data i hovedlinje som dialog.

For at programmerer konturen, gér De frem som fglger:

Kald veerktgj

TOOL
CALL

Tryk tasten TOOL CALL Yi
> Indlees veerktgjsdata, f.eks. vaerktgjsnummer 16
Bekreeft med tasten ENT 95 -

v

10

v

ENT

> Bekreeft vaerktgjsaksen G17 med tasten ENT
» Indlaes spindel omdr,, f.eks. 6500

END » Tryk tasten END
> Styringen afslutter NC-blok.

ENT

H

20

Hele raekken af styrefunktioner er kun tilgaengelig, ved 1 a4
anvendelsen af veerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinition 5
PATTERN DEF. b

Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og
forberedes og konfigureres af maskinproducenten. 5 95

< ¥

an
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Veerktgj frikgres
» Tryk tastenL

B -

» Tryk venstre piltast

> Styringen abner indlaeseomradet for G-funktioner.
‘ - ‘ » Tryk Softkey GOO

> Styringen kgrer NC-blok i llgang.
Alternativ:

» Tryk tasten G pé alphatastaturet
» Indlees O
N » Bekraeft med tasten ENT
> Styringen kgrer NC-blok i llgang.
‘ - ‘ » Tryk Softkey G90
> Styringen afvikler de indgivne malangivelser
absolut.
» Tryk aksetaste Z
» Indgiv veerdi for frikgrsel, f.eks. 250 mm
ENT » tryk tasten ENT
‘ - ‘ » Tryk Softkey G40
> Styringen aktiverer ingen Radiuskorrektur.

» Indgiv evt. hjeelpefunktion M, f.eks. M3, Spindel
indkoble

END » Tryk tasten END
> Styringen gemmer kgrselsblok.

Forpositionér vaerktgjet i bearbejdningsplanet

» Tryk tasten G pé alphatastaturet

Indlaes 0

Bekraeft med tasten ENT

Styringen kgrer NC-blok i llgang.

Tryk aksetaste X

Indgiv veerdi for tilkgrende position, f.eks. -20 mm
Tryk aksetaste Y

Indgiv veerdi for tilkgrende position, f.eks. -20 mm
tryk tasten ENT

o]

m
4
5

</ I

vV v v v vy VYVYyy

EN

5

Tryk Softkey G40

Styringen aktiverer ingen Radiuskorrektur.
Indgiv evt. hjeelpefunktion M

Tryk tasten END

Styringen gemmer kgrselsblok.

G40

END

H

VvV v vV Vv VY
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Forpositionér veerktgjet i dybde

» Tryk tasten G pé alphatastaturet
> Indlees0
Nt » Bekraeft med tasten ENT
> Styringen kgrer NC-blok i llgang.
» Tryk aksetaste Z
» Indgiv veerdi for tilkgrende position, f.eks. -5 mm
EnT » tryk tasten ENT
‘ - ‘ » Tryk Softkey G40
> Styringen aktiverer ingen Radiuskorrektur.
» Indgiv hjeelpefunktion M, f.eks. M8, indkobbel
kglemiddel
» Tryk tasten END

> Styringen gemmer kgrselsblok.

Kor til let fra kontur

» TryktastenlL

» Indlaes koordinaterne til konturstartpunkt
ENT > tryk tasten ENT

> Tryk Softkey G41

‘ = ‘ > Styringen aktiverer en Radiuskorrektur venstre.
» Indgiv veerdi for bearbejdningstilspaending, f.eks.
700 mm/min
> Tryk tasten END

Tryk tasten G pd alphatastaturet

Indlees 26

tryk tasten ENT

Styringen abner kommando G26, tilkgr kontur let.

Indgiv Rundingsradius af indkgrselscirkel, f.eks.
8 mm

Tryk tasten END
Styringen gemmer tilkgrselsbeveaegelsen.

a
]

vV VvV v Vvy

END
m]

v Vv
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Bearbejde kontur

>

>
END 4
u]

>

N

Tryk tasten L

Indgiv aendre konturpunkts koordinater 2, f.eks. Y
95

Tryk tasten END

Styringen overtager de aendrede veerdi beholder
alle andre informationer fra forrige NC-blok.

Tryk tasten L

» Fremgangsmade til at aendre koordinater for

I
oz
[S]

v

o
&
2

ful

ND
o

vV v vV vVvyyVvyy

m}

m -
z
o

[}
&
i

konturpunkt 3 3, f.eks. X 95
Tryk tasten END

Trykke tasten CHF

Fasebrede G24 indgiv ved Konturpunkt 3, 10 mm
Tryk tasten END

Styringen gemmer Fase i slut af linearblok.

Tryk tasten L

Indgiv aendre konturpunkts koordinater

Tryk tasten END

» Trykke tasten CHF

» Fasebrede G24 indgiv ved Konturpunkt 4, 20 mm

m
oz
o

» Tryk tasten END
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Afslut kontur og forlad let

>
>

° B K

m
4
5
vV VvV Vv Vvy

Ll m
“\J oz
o

vV v.Vv Yy

Tryk tasten L
Indgiv eendre konturpunkts koordinater
Tryk tasten END

Tryk tasten G pd alphatastaturet
Indlees 27
tryk tasten ENT

Styringen dbner kommando G27, frakegr kontur let.

Indgiv Rundingsradius af udkgrselscirkel, f.eks.
8 mm

Tryk tasten END
Styringen gemmer tilkgrselsbeveaegelsen.
Tryk tasten L

Angiv koordinaterne udenfor emne i X og Y, f.eks.
X-20Y -20
tryk tasten ENT

Tryk Softkey G40
Styringen aktiverer ingen Radiuskorrektur.

Indgiv veerdi for positionertilspaending, f.eks. 3000
mm/min

> tryk tasten ENT

» Indgiv evt. hjeelpefunktion M, f.eks. M3, udkoble

ENT >
>
G40
>
>
ENT
END 4
u]
>
58

kglemiddel
Tryk tasten END
Styringen gemmer den indlaeste kgrselsblok.

Forste skridt | Den fgrste del programmering
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Veerktgj frikgres
» Tryk tasten G pé alphatastaturet
> Indlees 0

tryk tasten ENT

Styringen kgrer NC-blok i llgang.

Tryk aksetaste Z

Indgiv veerdi for frikgrsel, f.eks. 250 mm
tryk tasten ENT

H
vV v vV y

» Tryk Softkey G40

> Styringen aktiverer ingen Radiuskorrektur.
» Indgiv hjeelpefunktion M, f.eks. M30 til
programafslutningen

Tryk tasten END

> Styringen gemmer kgrselsblok og afslutter NC-
program.

v

END
m]

Detaljerede informationer om dette tema

B Komplet eksempel med NC-blokke
Yderligere informationer: 'Eksempel: Retliniebevaegelse og
affasning kartesisk", Side 168

®  Generer nyt NC-Program
Yderligere informationer: "NC-Programmer dbne og indtast’,
Side 92

m Konturer tilkgre/forlade
Yderligere informationer: "Kontur tilkgr og forlad", Side 146
® Kontur programmering
Yderligere informationer: "Oversigt over banrfunktioner",
Side 157
m Veerktgjsradiuskorrektur
Yderligere informationer: "Vaerktgjradiuskorrektur”, Side 137
B Hjeelpefunktioner M
Yderligere informationer: "Hjzelpefunktionen for Programafv.
kontrol, Spindel og kglemiddel ", Side 225

Fremstille et cyklusprogram

De i billedet til hgjre viste boringer (dybde 20 mm) skal udfgres
med en standard borecyklus. Réemnedefinitionen har De allerede
fremstillet.
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Kald veerktgj

TOOL
CALL

ENT

END
m}

Vaerktgj frikgres

- it

GO0

Alternativ:

2

G90 ‘

5]

ENT

G40 ‘

END
o

» Tryk tasten TOOL CALL

v v . v Vv

>

vV v.Vv Vv

vV v v v Vv Y

Indlaes veerktgjsdata, f.eks. vaerktgjsnummer 5
Bekreeft med tasten ENT

Bekraeft veerktgjsaksen G17 med tasten ENT
Indlaes spindel omdr., f.eks. 4500

Tryk tasten END
Styringen afslutter NC-blok.

Tryk tasten L

Tryk venstre piltast

Styringen abner indleeseomrédet for G-funktioner.

Tryk Softkey GOO
Styringen kgrer NC-blok i llgang.

Tryk tasten G pa alphatastaturet
Indlees 0

Bekreeft med tasten ENT
Styringen kgrer NC-blok i llgang.
Tryk Softkey G90

Styringen afvikler de indgivne malangivelser
absolut.

» Tryk aksetaste Z

Indgiv veerdi for frikgrsel, f.eks. 250 mm

> tryk tasten ENT

Tryk Softkey G40

> Styringen aktiverer ingen Radiuskorrektur.

Indgiv evt. hjeelpefunktion M, f.eks. M3, Spindel
indkoble

Tryk tasten END
Styringen gemmer kgrselsblok.

Forste skridt | Den fgrste del programmering

Yi
100
90 D 4
10 D D
4»@“ o=
T

10 20 80 90 100

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Forste skridt | Den fgrste del programmering

Cyklus definition

cvcL >
DEF

BORING/

GEVIND

2

o

VvV v vV VY

Tryk tasten CYCL DEF

Tryk Softkey BORING/ GEVIND

Tryk Softkey 200

Styringen starter dialogen for Cyklusdefinition.

Indlaes Cyklusparameter
Bekraeft hver indlaesning med tasten ENT

Styringen viser en grafik, i hvilken den
pageeldende Cyklusparameter er fremstillet.

Kald Cyklus pa bearbejdningspositionen

G >

2

vV Yy

ENT

v Vv

ENT

G40 ‘

vV v vV vV vV VV VvV VY

END
o

vV vV Vv vVvyVvVy

Tryk tasten G p4 alphatastaturet
Indlees 0

Styringen kgrer NC-blok i llgang.
tryk tasten ENT

Indlaes koordinaterne til fgrste position
tryk tasten ENT

Tryk Softkey G40

Styringen aktiverer ingen Radiuskorrektur.
Indlaes hjeelpe-funktion M99 Cykluskald
Tryk tasten END

Styringen gemmer NC-blok

Tryk tasten G

Indlees 0

tryk tasten ENT

Indlees koordinaterne til anden position
tryk tasten ENT

Tryk Softkey G40

Styringen aktiverer ingen Radiuskorrektur.
Indlaes hjeelpe-funktion M99 Cykluskald

Tryk tasten END

Styringen gemmer NC-blok

Programmer alle Positioner og kald med M99
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Veerktgj frikgres

ENT

END
m]

62

>

Tryk tasten G pa alphatastaturet

» Indlees O

vV v vV y

tryk tasten ENT

Styringen kgrer NC-blok i llgang.

Tryk aksetaste Z

Indgiv veerdi for frikgrsel, f.eks. 250 mm
tryk tasten ENT

> Tryk Softkey G40

Styringen aktiverer ingen Radiuskorrektur.

Indgiv hjeelpefunktion M, f.eks. M30 til
programafslutningen

Tryk tasten END

Styringen gemmer kgrselsblok og afslutter NC-
program.

Forste skridt | Den fgrste del programmering

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Raemnedefinition

Veerktgjskald
Veerktgj frikgres, spindel indkobles
Cyklus definition

Kglemiddel ind, kald Cyklus
Cyklus kald

Cyklus kald

Cyklus kald

Veerktgj frikgres, program-slut
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Generer nyt NC-Program
Yderligere informationer: "NC-Programmer dbne og indtast’,
Side 92

Cyklusprogrammering
Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus
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3.1 TNC 640

HEIDENHAIN TNC-Styringer er veerkstedsorienterede bane-
styringer, med hvilke De kan programmere saedvanlige fraese-
og bore-bearbejdninger pd maskinen i en let forstéelig klartext
programmering. De er udlagt til brug pa fraese- og boremaskiner
sdvel som bearbejdningscentre med indtil 24 designede

akser. Yderligere kan De indstille vinkelpositionen for spindlen
programmeret.

P& den integrerede Harddisk kan De gemme vilkarligt mange
NC-Programmer ogsa hvis De er fremstillet eksternt. Til hurtige
beregninger kan De altid kalde en lommeregner.

Betjeningsfelt og billedskaerms-fremstillinger er udlagt meget
overskueligt, sdledes at De hurtigt og let kan fa fat i alle funktioner.

HEIDENHAIN-KIlartext og DIN/ISO

Program-fremstillingen er saerdeles enkel i den brugervenlige
HEIDENHAIN-klartext, med et dialog-fgrte programmeringssprog

for veerksteder. En programmerings-grafik viser de enkelte
bearbejdnings-skridt under programindlaesningen. Nar der ikke er en
NC-egnet tegning, kan den frie Konturprogrammering FK vaere en
hjeelp. Den grafiske simulering af emnebearbejdninger er mulig savel
under program-testen som ogséa under programafviklingen.

Yderlig kan De ogsa programmere styringen efter DIN/ISO.

Et NC-Program kan ogsé indleeses og testes, samtidig med at et
andet NC-Program netop udfgrer en emnebearbejdning.

Kompatibilitet

NC-Programmer, De har fremstille pd en HEIDENHAIN-Banestyring
(fra TNC 150 B) kan betinget TNC 640 afvikles Hvis NC-blokke
indeholder ugyldige elementer, bliver disse af styringen ved dbningen
af filen kendetegnet med ne fejilmeddelelse eller som ERROR-blokke.

Grundlaget | TNC 640
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3.2 Billedskaerm og betjeningsfelt

Billedeskarm
Styringen bliver leveret med en 19" -billedskaerm.

1

o U AW

N

Hovedlinie

Ved indkoblet styringen viser billedskaermen i toplinien de
valgte driftsarter: Maskin-driftsarter til venstre og programme-
rings-driftsarter til hgjre. | det store felt af toplinjen star den
driftsart, som billedskaermen er indstillet til: der vises dialogs-
pgrgsmal og meldetekster (Undtagelse: Nar TNC’en kun viser
grafik)

Softkeys

| nederste linje viser styringen yderligere funktionerien
softkey-liste. Disse funktioner vaelger De med de underliggen-
de taster. Til orientering viser den smalle bjaelke direkte over
softkey-listen antallet af softkey-lister, som kan veelges med
den undenfor placerede Softkey-omstillingsknap. Den aktive
softkey-liste vises som en bla bjeelke.

Softkey-taster for valg
Softkey-omstillingsknap
Fastlaeggelse af billedskaerms-opdeling

Skift billedskaerm mellem maskine- og programmerings-drifts-
art og tredje Disktop.

Softkey-valgtaster for maskinfabrikant-softkeys
Softkey-funktionstaster for maskinproducent-Softkeys

o Nar De anvender en TNC 640 med touch-betjening, kan De

erstatte nogle tastetryk med bevaegelser.

Yderligere informationer: "Touchscreen betjening’,
Side 535

Fastlaeg billedeskarmsoplgsning

Brugeren veelger opdelingen af billedskaermen: Styringen kan f.eks. i
driftsart Programmering vise NC-Program i venstre vindue, medens

det hgjre vindue samtidig viser f.eks. en programmerings-grafik.
Alternativt kan ogsé i hgjre vindue vises program-inddelingen eller

udelukkende NC-Program i ét stort vindue. Hvilke vinduer styringen

kan vise, er afhaengig af den valgte driftsart.
Fastlaeg billedeskaermsoplgsning:

O > Tryk pd billedskarmsopdeling : Softkey-listen

PROGRAM

viser de mulige billedskaerms-opdelinger
Yderligere informationer: 'Driftsarter’, Side 74

> Veelg billedskaerm-opdeling med softkey

-

GRAFIK
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Betjeningsfelt
TNC 640 kan leveres med et integreret betjeningsfelt. Afbilledet @ == o
gverst til hgjre ses betjeningselementer pa betjeningsfeltet: SEErEEEEEEESEE maon -10
Fawdn@upioEODD @ nan
1 Alpha-tastatur for tekstindleesning, filnavne og DIN/ISO- ﬁ.aai-.-.-.-..n'= ===7
programmeringer 1 EDEEDEDCEE = ==
2 = Filstyring @ == 2 ; TEEAT EEEE 6
B [ ommeregner 5. BE8 = EEEEE )
= MOD-funktion @" :"g L LI L - 8:.l
~ . () mEEE o
. HJALP-funktion =====2====-- >
= Vise fejlmeldinger @ PivEEtBarEEE @ @

= Skift billedskaerm mellem driftsarter
3 Programmerings-driftsarter
4 Maskin-driftsarter
5 Abning af programdialog
6 Pil-taster og springanvising GOTO
7 Indtastning og aksevalg
8 Touchpad
9 Mussetast
10 USB-tilslutning

Funktionerne af de enkelte taster er sammenfattet p& den forste
folde-ud-side.

Néar De anvender en TNC 640 med touch-betjening, kan De
erstatte nogle tastetryk med bevaegelser.

Yderligere informationer: "Touchscreen betjening’,
Side 535

@ Veer opmeerksom pa maskinh&ndbogen!

Mange maskinfabrikanter anvender ikke HEIDENHAIN
standard-betjeningsfeltet.

Taster, som f.eks. NC-Start eller NC-Stop, er beskrevet i
Deres maskinhandbog.
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Rengoring

o Undga forurening ved at bruge arbejdshandsker.

Bevar tastaturets funktionalitet, ved kun at bruge detergenter med
udpegede anioniske eller ikke-ioniske overfladeaktive stoffer.

Brug ikke renggringsmidlet direkte pad tastaturenheden,
men fugt det pa en egnet renggringsklud.

Sluk styringen far De renggr tastaturet.

0 Undgé at beskadige tastaturet ved ikke at bruge falgende
renggrings- eller hjeelpemidler:

m Agressive oplgsningsmidler
Slibemidler

Trykluft

Dampstréle

o Trackball kreever ingen regelmaessig vedligeholdelse.
Renggring er kun ngdvendig efter tab af funktionalitet.

Nar tastaturet har en Trackball, ggr De som fglger ved renggring:
» Sluk styringen
» Drej treekringen 100° mod uret

> Den aftagelige traekring Ipftes ud af tastaturenheden, nar den
drejes.

» Fjern traekringen
» Fjern Kuglen
» Fjern forsigtigt sand, spaner og stgv fra skdlomradet

Ridser i skdlomradet kan forringe eller forhindre
funktionalitet.

» Pafgr en lille maengde isopropanol alkoholrens pa en fnugfri og
ren klud

o Veer opmeaerksom péd anvisninger for renggringsmidlet.

> Tor forsigtigt skdlomradet af med kluden, indtil der ikke er synlige
striber eller pletter
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Udskiftning af tastekappen

Hvid De har behov for udskiftning af tastekappen pé tastaturet, kan
De kontakte HEIDENHAIN eller maskinproducenten.

Tastaturet skal vaere komplet bestykket, eller garanteres
beskyttelsgraden IP54 ikke.

De udskifter tastekapper som fglger:

> Skub aftraekkerveerktgjet
(ID 1325134-01) over
tastekappe, indtil griberne
klikker pa plads

0 Hvis du trykker pa
knappen, kan du

nemmere bruge
aftraekkervaerktgjet.

> Treek tasteknappen af

> Seet tastekappen pa
@ forseglingen og tryk fast

Forseglingen

ma ikke veere
beskadiget,
ellers garanteres
beskyttelsgraden
IP 54 ikke.

> Test pasform og funktion
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Extended Workspace Compact

24" billedeskaerm tilbyder i bredbilledoplgsning yderlig arbejdsplads
ved siden af styringsoverfladen. Med denne ekstra plads kan du
abne andre applikationer ved siden af kontrolskeermen og samtidig
holde gje med bearbejdningen.

Dette Layout hedder Extended Workspace Compact eller ogsa
Sidescreen tilbyder fuld multitouchfunktion.

Styringen tilbyder ifm. Extended Workspace Compact fglgende
visningsmuligheder:

= QOpdeling i kontrolflade og ekstra arbejdsomrade til applikationer
m Fuldbilledefunktion af styringsoverfladen
= Fuldbilledefunktion for applikationer

Nar De omskifter til fuldbilledfunktion, kan De anvende HEIDENHAIN-
tastatur til ekstern anvendelse.

o HEIDENHAIN tilbyder alternativt to billedskaerme
til styringen som Extended Workspace Comfort.
Extended Workspace Comfort tilbyder samtidig en
fuldskaermsvisning og en ekstern anvendelse.
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Skaermomrade
Extended Workspace Compact er opdelt i fglgende omrader:
1 JH-Standard
| dette omrade bliver styringsoverfladen vist.
2 JH-Udvidet

Konfigurerbar hurtig adgang til fglgende er gemt i dette omrade
HEIDENHAIN-Anvendelse:

= HEROS-Menu
® 1 Arbejdomréade, maskindriftsart, f.eks. Manuel drift

m 2 Arbejdsomrade, Programmer-driftsart, f.eks.
Programmering

® 3 & 4. Arbejdsomréde, frit anvendeligt som f.eks. CAD-
Converter

m Samling af ofte anvendte Softkeys sdkaldte Hotkeys

Fordele af JH-Udvidet:
m  Hver driftsart har sin egen yderlig Sofkey-Liste

®m  Gemmer navigation gennem forskellige niveauer af
HEIDENHAIN.Softkeys

3 STATUS

Dette omrade er forbeholdt applikationer, som

maskinenproducenten definerer eller aktiverer.

Muligt indhold af OEM:

= Python-applikation fra maskinproducenten til at fa vist
funktioner og maskintilstande

m Skeermindhold pd en ekstern PC vha. option Remote Desktop
Manager (Option #133)

De kan ved hjaelp af Software-Option #133 Remote
Desktop Manager starte yderlig anvendelser pa Deres
styring og vise pa den yderlige arbejdsplads eller i
fuldbilledefunktion af Extended Workspace Compact
f.eks. en Windows-PC.

Med den valgfri Maskinparameter connection (Nr. 130001)
definrer maskinproducenten, til hvilken applikation i
sideskaermen der oprettes forbindelse.

Fokuskontrol

De kan skifte tastaturfokus mellem styringsoverflade og den viste
anvendelse i sideskaerm.

De har fglgende muligheder for at skifte fokus:
= Veelg omradet for den respektive anvendelse
® Veelg Ikon for arbejdsomrade
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Hotkeys

Alt efter Tastaturfokus indeholder omrade JH-udvidet
kontekstsensitive Hotkeys. S& snart fokus pa en anvendelse ligger i
sideskaerm, tilbydes Hotkey funktionen til skift af visning.

Nar flere anvendelser er dbnet i sideskaerm, kan De skifte mellem de
enkelte anvendelser vha. skifte-ikon.

De kan til en hver tid forlade fuldskeerm med billedskaerm-skifetast
eller en driftsart pa tastaturenheden.
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3.3 Driftsarter

Manuel drift og El. handhjul

| driftsarten MANUEL DRIFT saetter De maskinen op. De kan

Grundlaget | Driftsarter

MANUEL DRIFT

BInanveL DRIFT

maskinakserne manuelt eller skridtvis positionerer og saette &
henfgringspunkt. e e — R
Med aktiv Option #8 kan De svinge bearbejdningsplanet. e R
) +0.000 vz Ao
Driftsarten EL.HANDHJUL understgtter den manuelle kgrsel med 0000 . Ee—. |
maskinakserne med et elektronisk handhjul HR. e
E PR
Softkeys til billedskaerm-opdeling b
Softkey Vindue . - . = i i
Positioner o
POSITION 100% F-OVR S1 LIMIT 1 ]
POSTTION Til venstre: Positioner, tilhgjre: Status-display
STATUS
POSITION Venstre: Positioner, Hgjre: emne
EMNE
POSITION Venstre: Positioner, Hgjre: kollisionskrop og emne
HASKINE (Option #40)
Positionering med manuel indlasning
| denne driftsart kan man programmere enkle kgrselsbevaegelser, [ERUOAL, FosTrooteRi b R :
f.eks. for planfraesning eller forpositionering. — e s e |
e 1 s sasoo- = — e
Softkeys til billedskaerm-opdeling mme o p—
oupou soceno onran 4o 300 L
Softkey Vindue T |
NC-program
Pan o e S et
-
PROGAAN Venstre: NC-Program, hgjre: statusvisning —
s‘n:'ms - mm o zz: & @
PROGRAM Venstre: NC-Program, hgjre: emne O e —
5 oveRstar P05 Ve | omee | @ PARAU = =
EMNE
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: kollisionskrop og
MASKINE emne
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Programmering

| denne driftsart fremstiller De deres NC-programmer. Alsidig
understgttelse og udvidelse ved programmering, tilbyder den
fri kontur-programmering, de forskellige cykler og Q-parameter-
funktioner. Efter gnske viser programmerings-grafik’en de
programmerede kgrselsveje.

Softkeys til billedskaerm-opdeling
Softkey Vindue

NC-program

PROGRAM
+
OPDELING

Venstre: NC-Program, hgjre: progranoversigt

PROGRAM
+
GRAFIK

Venstre: NC-Program, hgjre: programgrafik

PROGRAMTEST

Styringen simulerer NC-programmer og programdele i driftsart
PROGRAMTEST, f.eks. for at finde ud af. geometrisk inkompatibilitet,
manglende eller forkerte angivelser i NC-Program og beskadigelser
af arbejdsomradet. Simuleringen bliver understgttet grafisk med
forskellige billeder.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Softkey Vindue

nPruqrﬂme ring
| & Programmering

1
-

In20 G31 x+100 ver00 20"

IN70 GO1 G41 X+5 ¥+30 F250
Inso 626 Rz

IS0 Le15 3030 GO2 X5, 645 ¥o35.495°

1100 G0G X+55.55 Y053, 486

1110 G02 %-50.995 ¥+30,025 Rez0*

120 G03 X+13.732 Y+21.191 ReTs"

130 G02 x+5 ve30

Inio 627 k2

[n150 600 &40 x-30 H
Ini6o z+50 W2

In9999995 %3803_1 671

tiss

v omar |

KL

ReseT

stant

|BIPROGRAMTEST
& PROGRAMTEST

wio ]
In20 630 617 xrd vao 2-20°

130 G31 xe150 Ye100 Z0"

[140 T ~C40-KALTBRIERDORN-TT* Gi7 52500
Inso wia-

INGO GIBO KAL. VERKTOISTAST

N30 Go0 G30 X-25 Ye65 Ze1 M1

In6o Goo z-5

Inro s6 L1-

Ino0 Got x5 veno Ge1

30 G26 A3

1100 Go1 X015 ves0-

In110 Go1 Gs1 K120

120 G02 Ga0 X145 VoD T4135 Jem0
130 GO1 Ye50°

[N250 T “Hc_SPOT_ORILL B16” @17 S3000 F300
In260 G200 BORTNG
STKKERHEDS - AFSTAND

0201=-7  :oveoe

G206-+150 : TILSPAENDING DYBDE

00:05:35  F uAx

=L |
e T

©
Reser

smanr

NC-program
PGM
PROGRAM Venstre: NC-Program, hgjre: statusvisning
STATUS
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: emne
EMNE
Emne
EMNE
PROGRAY Venstre: NC-Program, hgjre: kollisionskrop og
MASKINE emne
Kollisionskrop og emne
MASKINE
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Programafvikling blokfglge og programafvikling
enkeltblok

| driftsart PROGRAML@B BLOKF@LGE udfgrer styringen e
et NC-Program til program-enden eller til en manuel hhv. e
programmeret afbrydelse. Efter en afbrydelse kan De genoptage
programafviklingen.

| driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK starter De hver NC-blok med
tasten NC-Start . Ved punktmgnstercyklus og CYCL CALL PAT
stopper styringen efter hvert punkt. R&emnedefinition bliver opfattet
som en BC-blok.

Softkeys til billedskaerm-opdeling

Softkey Vindue
NC-program
PGM
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: opdeling
PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: statusvisning
PROGRAM Venstre: NC-Program, hgjre: emne
EI:NE
Emne
POSITION Venstre: NC-Program, hgjre: kollisionskrop og
MAS;INE emne
Kollisionskrop og emne

Softkeys for billedskaerm-opdeling ved palette-tabeller
Softkey Vindue

Palettetabeller

PALETTE

PROGRAN Venstre: NC-Program, hgjre: Palettetabel
PAL;TTE

PALETTE Til venstre: Program, til hgjre: Status-display
PALETTE Til venstre: Palette-tabel, til hgjre: Grafik

D
GRAPHICS

Batch Process Manager
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3.4 NC-Grundlag

Laengdemalesystemer og referencemaerker

P& maskinens akser befinder sig leengdemalesystemer, som
registrerer positionerne af maskinbordet hhv. veerktgjet. Pa
lineserakser er normalt monteret lzengdemalesystemer, pa
rundborde og drejeakser vinkelmalesystemer.

Nar De bevaeger en maskinakse, fremstiller det dertilhgrende
lzengde- malesystem et elektrisk signal, med hvilket styringen
udregner den ngjagtige Akt.-position for maskinaksen.

Ved en strgmafbrydelse gar samordningen mellem maskinslaede-
positionen og den beregnede Akt-position tabt. For at
genfremstille denne samordning, disponerer de inkrementale
lazengdemalesystemer over referencemaerker. Ved overkgrsel af

et referencemaerke far styringen et signal, som kendetegner et
maskinfast henfgringspunkt. Dette ggr det muligt for styringen

at gendanne tildelingen af den aktuelle position til den aktuelle
maskinposition. Ved laangdemalesystemer med afstandskoderede
referencemaeerker skal De kgre maskinaksen maximalt 20 mm, ved
vinkelmalesystemer maximalt 20°.

Ved absolutte maleudstyr bliver efter indkoblingen en absolut
positionsveerdi overfgrt til styringen. Hermed er, uden kgrsel
med maskinaksen, samordningen mellem Akt.-positionen og
maskinslaade-position fremstillet igen direkte efter indkoblingen.

Programmerbar akse

De programmerbare akser pa styringen tilsvarer standardmaessig til
aksedefinitionen DIN 66217.

Betegnelsen af programmerbar akser finder De i efterfglgende tabel.

Hovedakse Parallelakse Drejeakse
X U A
Y V B
z 0 C

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Antallet, betingelserne og tilordning af programmerbar
akser er afthaengig af maskinen.

Deres maskinproducen kan definerer yderlige akser, f.eks.
PLC-akser.
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Henfgringssystem

For at styringen kan kgrer en akse en defineret vej, behgver man et
Henfgringssystem.

Som enkelt henfgringssystem for lineaer akser bruger
veerktgjsmaskinen et lzengdemalesysten, som er akseparallelt
monteret. Laengdemalesystemet legemliggjort af en nummer linje, et
etdimensionalt koordinatsystem.

For at kgrer til et punkt i planet, behgver styringen to akser og
dermed et henfgringssystem med to dimensioner.

For at kgrer til et punkt i rummet, behgver styringen tre akser og
dermed et henfgringssystem med tre dimensioner. Nar de tre akser
en tilordnet hinanden vinkelret, opstar der et sékaldt tredimensionalt
kartesiske koordinatsystem.

Henfgrende til hgjre-hands-reglen peger fingerspidserne i
den positive retning af dse tre hovedakser.

For at et punkt i rummet kan entydigt bestemmes, er der derudover
de te dimensioner yderlig et Koordinatudgangspunkt ngdvendigt.
Som koordinatudgangspunkt i et tredimensionalt koordinatsystem
tiener det faeles skridtpunkt. Dette skriftpunkt har koordinaterne X+0,
Y+0 und Z+0.

Dermed at styringen udfgrer en vaerktgjsveksler altid i den samme
position, og en bearbejdning, men altid henfgrt til det aktuelle emne,
skal styringen skelne mellem forskellige henfgringssystemer.
Styringen skelner mellem fglgende henfgringssystemer:
B Maskin-Koordinatsystem M-CS:

Machine Coordinate System
B Basis-Koordinatsystem B-CS:

Basic Coordinate System

= Emne-Koordinatsystem W-CS:
Workpiece Coordinate System

® Bearbejdnings-Koordinatsystem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

B |ndleese-Koordinatsystem I-CS:
Input Coordinate System

m Veerktgjs-Koordinatsystem T-CS:
Tool Coordinate System

Alle henfgringssystemer henfgrer til hinanden. De er
underlagt den kinematiske kaede af den respektive
veaerktgjsmaskine.

Maskin-koordinatsystemt er dermed reference
henfgringssystemet.

Grundlaget | NC-Grundlag
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Maskin-koordinatsystem M-CS

Maskin-koordinatsystemet tilsvarer kinematikbeskrivelsen og
dermed den egentlige mekanik af vaerktgjsmaskinen.

Da mekaniken i en vaerktgjsmaskine aldrig preecis svare til det
kartesiske koordinatsystem, bestar maskin-koordinatsystemet

af flere endimensionale koordinatsystemer. Det endimensionale
koordinatsystemer svarer til de fysiske maskinakser, som ikke star
preecis vinkelret pa hinanden.

Position og orientering af endimensionale koordinatsystemer bliver
defineret med hjeelp af translatoriske og rotation udgdende fra
spindelnaese i kinmatikbeskrivelsen.

Positionen af koordinatudspring, de sékaldte maskinnulpunkt
definerer maskinproducenten i maskinkonfigurationen. Veerdien i
maskinkonfigurationen definerer nulstilling af méalesystem og den
tilsvarende maskinakse. Maskinnulpunktet ligger ikke ngdvendigvis
i teoretiske skridtpunkt af den fysiske akse. Den kan dermed ogsé
ligge udenfor dens kgrselsomréde.

Da veerdien fra maskinkonfigurationen ikke kan aendre af brugeren,
tjener maskin-koordinatsystemet til at bestemme en konstant
position, f.eks. veerktgjsvekslerpunkt.

Maskinnulpunkt MZP:
Machine Zero Point

@MANUEL DRIFT
2 WAMUEL DALFT

Softkey Anvendelse i
i - i S — e — —

Brugeren kan definerer aksevis forskydning i : R

maskin-koordinatsystem, med hjeelp af OFFSET- : .

veerdi i Preset-Tabel.

Maskinfabrikanten konfigurerer OFFSET-kolonnen i Preset-
Tabel passende til maskinen. &

Tekstbrede 16
100% S-OVR

100% F-OVR St LIMIT 1 m@

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC- = .3 <0.000

Y o
+10.000 +0.000

Programmer og afvikling = e

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Maskin afhaengig kan Deres styring med en yderlig tilgeengelig
Palette-henfgringstabel. Deres maskinproducen kan definerer
OFFSET-veerdi, som virker fgr den af Dem definerede
OFFSET-veerdi fra henfgringstabellen. Om og hvilken
Palettehenfgringspunkt der er aktiv, vises i fane PAL udvidede
statusvisning. Da OFFSET-veaerdien i Palette-henfgringstabellen
ikke er synlig, eller kan editeres, er der kollisions fare ved alle
bevaegelser!

» Bemaerk dokumentationen fra Deres maskinproducent

» Anvend udelukkende Palettehrnfgringspunkt i forbindelse med
Pallette.

> Kontroller fgr bearbejdnings visningen i fane PAL
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Med Funktionen Globale programindstillinger (Option
#44) er yderlig tilgeengelig Transformation Additiver
Offset (M-CS) for svingaksen. Denne transformation
virker additiv til OF FSET-veerdien fra henfgringstabellen og
Palette-henfgringstabellen.

0 Udelukkende for maskinproducenten er yderlig

den sdkaldte OEM-OFFSET tilgaengelig. Med denne
OEM-OFFSET kan akseforskydning for dreje- og
parallelakser defineres.

Alle OFFSET-vzaerdier (alle benaevnt OFFSET-
indleesemuligheder) giver tilsammen en difference mellem
AKT.- og REFAKT-Position af en akse.

Styringen seetter alle bevaegelser i maskin-koordinatsystem,

uafhaengig af, i hvilken henfgringssystem den indgivne veerdi er gjort.

Eksempel for en 3-aksemaskine med en Y-akse som kileakse, som
ikke er tilpasset vinkelret pd ZX-planet:

>

>

>

>

| betjeningssart MANUAL POSITIONERING afvikle en NC-Blok
med L IY+10

Styringen bestemmer fra den definerede veerdi den ngdvendige
akse Nom.-veerdi.

Styringen bevaeger under positionering maskinakserne Y og Z.
Visningen REFAKT og RFSOLL viser bevaegelsen af Y-akse og Z-
akse i maskin-koordinatsystem.

Visningen AKT. og KALK. viser udelukkende bevaegels af Y-akse
og Z-akse i indlaese-koordinatsystem.

| betjeningssart MANUAL POSITIONERING afvikle en NC-Blok
med L 1Y-10 M91

Styringen bestemmer fra den definerede vaerdi den ngdvendige
akse Nom.-veerdi.

Styringen bevaeger under positionering udelukkende
maskinaksen Y.

Visningen REFAKT og RFSOLL viser udelukkende beveegels af Y-
akse i maskin-koordinatsystem.

Visningen AKT. og KALK. viser bevaegelsen af Y-akse og Z-akse i
indlaese-koordinatsystem.

Brugeren kan programmerer en position henfgrende til
maskinnulpunkt, f.eks. ved hjeelp af hjaelpefunktion M91.

80
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Basis-koordinatsystem B-CS

Basis-koordinatsystemet er et tredimensionalt koordinatsystem,
dens koordinatudspring er i slutningen af kinematikbeskrivelsen.

Orienteringen af Basis-koordinatsystemt svarer for de meste
til maskin-koordinatsystemet. Der kan veaere undtagelser, nar
maskinproducenten yderlig anvender kinematisk transformation.

Kinematik beskrivelsen og dermed position for koordinatudspring
for Basis-koordinatsystemet definerer maskinproducenten i
maskinkonfigurationen. Veerdien i maskinkonfigurationen kan
brugeren ikke eendre.

Basis-koordinatsystemet bruges til at bestemme positionen og
orienteringen af emne-koordinatsystem.

,@MANUEL DRIFT
2 WAMUEL DALFT

Softkey Anvendelse

BASIS-
TRANSFORM.

OFFSET

"

[ x ' 2 sre m orn ||

o 5 w0 o w0 w0 =

| w0 w0 sa00 w w0
2 w0 S w0 w0 m D]

3 0 w0 0 " 0

Brugeren bestemmer position og orientering af
emne-koordinatsystem f.eks. ved hjeelp af et 3D-
Tastesystem. Den bestemte veerdi gemmer styrin- : R
gen i forhold til Basis-koordinatsystemet som |
BASISTRANSFORM.-vaerdi i Preset-tabellen.

Maskinfabrikanten konfigurerer BASISTRANSFORM.-

kolonnen i Preset-Tabel passende til maskinen. T T
u 0as] A + o

+73.643 +0.003

e -5.000
Funktion: KALI®1 @it

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Maskin afhaengig kan Deres styring med en yderlig tilgaengelig
Palette-henfgringstabel. Deres maskinproducen kan definerer
BASISTRANSFORM.-vaerdi, som virker fgr den af Dem definerede
BASISTRANSFORM.-veerdi fra henfgringstabellen. Om og

hvilken Palettehenfgringspunkt der er aktiv, vises i fane PAL
udvidede statusvisning. Da BASISTRANSFORM.-veerdien i
Palette-henfgringstabellen ikke er synlig, eller kan editeres, er der
kollisions fare ved alle beveegelser!

» Bemeerk dokumentationen fra Deres maskinproducent

» Anvend udelukkende Palettehrnfgringspunkt i forbindelse med
Pallette.

> Kontroller fgr bearbejdnings visningen i fane PAL
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Emne-koordinatsystem W-CS

Emne-koordinatsystemet er et tredimensionalt koordinatsystem, e oRsT &= P i
dennes koordinatudspring er det aktive henfgringspunkt. o — s . i i &
Position og orientering af emne-koordinatsystem er afhaengig af : o s E E - -
BASISTRANSFORM.-veerdi fra aktive linje. i henfaringstabellen. : . ey
Softkey Anvendelse I
Brugeren bestemmer position og orientering af |@
~FFEET emne-koordinatsystem f.eks. ved hjeelp af et 3D- o
Tastesystem. Den bestemte veerdi gemmer styrin- s —a
gen i forhold til Basis-koordinatsystemet som - —rvr i ==
BASISTRANSFORM.-veerdi i Preset-tabellen. e d

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

Med Funktionen Globale programindstillinger (Option
#44) er den efterfglgende Transformation tilgaengelig.

® Denne Additive Grunddrejning (W-CS) virker additivt
til en grunddrejning eller en 3D-grunddrejning fra
henfgringstabellen og Palette-henfgringstabellen. Den
Additive Grunddrejning (W-CS) er herved den fgrste
mulige transformation i emne-koordinatsystem W-CS.

= Forskydelse (W-CS) fungerer ud over den forskydning,
der er defineret i NC-Program fgr den drejer
arbejdsplanet (Cyklus G53/G54 NULPUNKT).

® Spejling (W-CS) virker additivt til NC-Program fgr
svingning af bearbejdsningsplanet defineret spejling
(Cyklus G28 SPEJLING).

m Denne Forskydelse (mW-CS) virker i sékaldte
modificerede emne-koordinatsystem efter anvendelse
af Transformationen Forskydelse (W-CS) eller Spejling
(W-CS) og fgr svingning af bearbejdningsplanet.

Brugeren definerer i emne-koordinatsystem ved hjzelp af
transformation af position og orientering af bearbejdnings-
koordinatsystem.

Transformation i emne-koordinatsystem:
= 3D ROT-Funktionen
= PLANE-Funktionen
® Cyklus G80 BEARBEJDNINGSFLADE
B Cyklus G53/G54 NULPUNKT
(Forskydning fer svingning af bearbejdningsplan)
® Cyklus G28 SPEJLING
(Sejling far svingning af bearbejdningsplan)
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Resultat af hinanden opbyggede transformationer er
afhaengig af programmeringsraekkefglgen.

Programmer udelukkende i hvert koordinatsystem de
angivne (anbefalede) Transformationer. Dette geelder
savel for at saette men ogsa nulstille Transformationen.
Afvigende brug kan fgrer til uventet eller ugnskede
konstellationer. Vaer opmaerksom pa de hertil efterfglgende
programmerings formationer.
Programmeringsanvisninger
® Nar Transformationen (spejling og forskydning) er
programmeret fgr PLANE-funktionen (undtagen PLANE
AXIAL), forandre dermed positionen af svingpunktet
(oprindelig bearbejdningsplan-koordinatsystem WPL-
CS) og orienteringen af drejeaksen

= en forskydning alene aendre kun positionen af
svingpunktet

B en spejling alene aendre kun orienteringen af
drejeaksen
m | forbindelse med PLANE AXIAL og Cyklus G80 har
den programmerede transformation (spejling, drejning
og skalering) ingen indflydelse pa positionen af
svingpunktet eller orienteringen af drejeaksen

0 Uden aktiv transformation i emne-koordinatsystem er
position og orientering af bearbejdnings-koordinatsystem
og emne-koordinatsystem identiske.

P& en 3-akse maskine eller ved en ren 3-aksebearbejdning
er der ingen transformation i emne-koordinatsystem.
BASISTRANSFORM.-veerdi af aktive linje i
henfgringstabellen virker ved denne antagelse umiddelbart
pa bearbejdningsplan-koordinatsystem.

| bearbejdningsplan-koordinatsystem er yderlig
transformation selvfglgelig mulig.

Yderligere informationer: "Bearbejdningsplan-
koordinatsystem WPL-CS", Side 84
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Bearbejdningsplan-koordinatsystem WPL-CS

Bearbejdningsplan-koordinatsystemet er et tredimensionalt katetisk
koordinatsystem.

Position og orientering af bearbejdningsplan-koordinatsystem er
afhaengig af den aktive transformation i emne-koordinatsystem.

Uden aktiv transformation i emne-koordinatsystem er
position og orientering af bearbejdnings-koordinatsystem
og emne-koordinatsystem identiske.

Pa en 3-akse maskine eller ved en ren 3-aksebearbejdning
er der ingen transformation i emne-koordinatsystem.
BASISTRANSFORM.-vaerdi af aktive linje i
henfgringstabellen virker ved denne antagelse umiddelbart
pa bearbejdningsplan-koordinatsystem.

Brugeren definerer i bearbejdningsplan-koordinatsystem ved
hjeelp af transformation af position og orientering af indleese-
koordinatsystem.

Med Funktionen Mill-Turning (Option #50) er den yderlig

Transformation OEM-Drejning og Praecisionsvinkel

tilgeengelig.

® | OEM-Drejning er udelukkende tilgaengelig for
maskinproducenten og virker fgr Praecisionsvinkel

= | Preecisionsvinkel bliver ved hjeelp af Cyklen G800
TILPASSE DREJESYSTEM, G801 TILBAGESTIL
DREJESYSTEM og G880 TANDHJUL SNAEKKEF.
defineret og virker fgr den videre transformation af
bearbejdningsplan-koordinatsystem

De aktive veerdier af begge Transformationer (ved ulig 0)
viser fane POS den videre statusvisning. Kontroller veerdien
0gsd i freesedrift, da ogsa her den aktive Transformation
fortsaetter med at virke!

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinproducenten kan udnytte transformationen OEM-
Drejning og Praecisionvinkel ogsa uden Funktionen Mill-
Turning (Option #50).

Transformation i bearbejdningsplan-koordinatsystem:
® Cyklus G53/G54 NULPUNKT

Cyklus G28 SPEJLING

Cyklus G73 DREJNING

Cyklus G72 DIM.-FAKTOR

PLANE RELATIVE

Som PLANE-funktion virker PLANE RELATIVE i emne-
koordinatsystem og orienterer bearbejdningsplan
koordinatsystemet.

Veerdien af den additive svingning henfgrer sig derved altid
til det aktuelle bearbejdningsplan-koordinatsystem.
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Med Funktionen Globale programindstillinger (Option
#44) er yderlig tilgeengelig Transformation Drejning (I-CS)
for svingaksen. Denne Transformation virker additivt til NC-
program defineret drejning (Cyklus G73 DREJNING).

Resultat af hinanden opbyggede transformationer er
afhaengig af programmeringsraekkefglgen.

Uden aktiv transformation i bearbejdningsplan-
koordinatsystem er position og orientering af indlaese-
koordinatsystem og bearbejdningsplan-koordinatsystem
identiske.

P& en 3-akse maskine eller ved en ren 3-aksebearbejdning
er der derudover ingen transformation i emne-
koordinatsystem. | BASISTRANSFORM.-veerdi af aktive linje
i henfgringstabellen virker ved denne antagelse umiddelbart
pa indleese-koordinatsystem.
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Indleese-koordinatsystem I-CS

Indleese-koordinatsystemet er et tredimensionalt katetisk
koordinatsystem.

Position og orientering af indlaese-koordinatsystem er afthaengig af
den aktive transformation i bearbejdningsplan-koordinatsystem.

Uden aktiv transformation i bearbejdningsplan-
koordinatsystem er position og orientering af indlaese-
koordinatsystem og bearbejdningsplan-koordinatsystem
identiske.

Pa en 3-akse maskine eller ved en ren 3-aksebearbejdning
er der derudover ingen transformation i emne-
koordinatsystem. | BASISTRANSFORM.-vaerdi af aktive linje
i henfgringstabellen virker ved denne antagelse umiddelbart
pa indlaese-koordinatsystem.

Brugeren definerer ved hjeelp af en kgrselsblok i indlaese-
koordinatsystem position af veerktgj og dermed position af veerktgjs-
koordinatsystem.

Grundlaget | NC-Grundlag

Ogsa visning KALK., AKT., SLAB og ISTV. henfgrer sig til
emne-Koordinatsystem.

Kgrselsblok i indlaese-koordinatsystem:
m Akseparallel kgrselsblok
B Kgrselsblok med katetisk eller polar koordinater

Eksempel
N70 X+48*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 G40*

X0
YO
T
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Orientering af veerktgjs-koordinatsystem kan finde sted i
forskellige henfgringssystemer.

Yderligere informationer: "Vaerktgjs-koordinatsystem T-
CS', Side 87

En pé indleese-koordinatsystem-udspring
henfgrte kontur, kan meget enkelt
transformeres.
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Veerktgjs-koordinatsystem T-CS

Veerkigjs-koordinatsystemet er et tredimensionalt koordinatsystem,
dennes koordinatudspring er veerktgjshenfgringspunkt. P4

dette punkt henfgrer vaerdien sig til veerktgjstabellen, L og R ved
fraeseveerkt@j og ZL, XL og YL ved drejevaerktg.

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

For at den Dynamiske kollisionsovervagning (Option
#40) kan overvage veerktgjet korrekt, skal veerdien i
veerktgjstabellen svare til veerktgjets faktiske opmaling.

I henhold til veerdierne fra veerktgjstabellen flyttes
koordinatsystemets koordinatsystem til veerktgjskontrolpunktet TCP.
TCP star for Tool Center Point.

Nar De ikke henfgrer NC-programmet til vaerktgjsspidsen, skal
veerktgjsfaringspunktet forskydes. Den ngdvendige forskydning
kommer i NC-program ved hjeelp af deltaveerdi ved veerktgjskald.

0 Den i grafik viste position af TCP er obligatorisk i
forbindelse med 3D-vaerktgjskorrektur.

o Brugeren definerer ved hjaelp af en kgrselsblok i indleese-
koordinatsystem position af veerktgj og dermed position af
veaerktgjs-koordinatsystem.

Orienteringen af veerktgjs-koordinatsystem er ved aktiv
hjeelpefunktion M128 afhaengig af den aktuelle veerktgjsindstilling.

Veerktgjsindstilling i maskin-koordinatsystem:

Eksempel
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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Ved viste kgrselsblok med vektorer er en 3D-
veertgjskorrektur ved hjeelp af korrekturvaerdi DL, DR og DR2
fra T-blok eller korrekturtabel .tco mulig.

Funktionen af korrekturvaerdien er afhaengig af
veerktgjstypen.

Styringen genkender forskellige vaerktgjstyper ved hjeelp af
kolonne L, R og R2 i veerktgjstabellen:
L] RQTAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— Skaftfraeser
B R27pg + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— Radiusfraeser eller kuglefraeser
B 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
— Hjgrneradiusfraeser eller Torusfraeser

Uden TCPM-Funktion eller hjeelpefunktion M128 er
orienteringen af veerktgjs-koordinatsystemet og indleese-
koordinatsystem identiske.

88
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Aksebetejnelse pa freesemaskinen

Akserne X, Y og Z pa Deres freesemaskine bliver ogsa betegnet
som vaerktgjsakse, hovedakse (1. akse) og sideakse (2. akse).
Anordningen af veerktgjsaksen er afggrende for tilordningen af
hoved- og sideakse.

Vaerktgjsakse Hovedakse Sideakse
X Y Z
Y z X
Z X Y

Hele raekken af styrefunktioner er kun tilgaengelig, ved
anvendelsen af veerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinition
PATTERN DEF.

Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og
forberedes og konfigureres af maskinproducenten.

Polarkoordinater

Nar arbejdstegningen er malsat retvinklet, fremstiller De ogsa Yi
NC-Program med retvinklede koordinater. Ved emner med cirkel-
buer eller ved vinkelangivelser er det ofte lettere, at fastlaegge —"
positionerne med polarkoordinater. R

| modsaetning til de retvinklede koordinater X, Y og Z beskriver ,/ : y
polarkoordinater kun positionen i eet plan. Polarkoordinater har R*
deres omdrejningspunkt i en pol CC (CC = circle centre; eng.
cirkelmidtpunkt). En position i et plan er séledes entydigt fastlagt cC
ved: R\

® Polarkoordinat-radius: Afstanden fra Pol CC til positionen

m  Polarkoordinat-vinkel: Vinklen mellem vinkel-henfgringsaksen og
straekningen, der forbinder polen CC med positionen.

—
X

Fastlaeggelse af pol og vinkel-henfgringsakse

Polen fastlaegger De med to koordinater i et retvinklet koordinat-
system i en af de tre planer. Hermed er ogsa vinkel-henfgringsaksen
for polarkoordinat-vinklen H entydigt tilordnet.

Pol-koordinater (plan) Vinkelhenf.akse
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absolut og inkremental emneposition

Absolutte emne-positioner

Hvis koordinaterne til en position henfgrer sig til koordinatnul- Y
punktet (det oprindelige), bliver disse betegnet som absolutte
koordinater. Alle positioner pa et emne er ved deres absolutte
koordinater entydigt fastlagt.

Eksempel 1: Boringer med absolutte koordinater

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

Inkrementale emne-positioner Y

Inkrementale koordinater henfgrer sig til den sidst programmerede
position af veerktgjet, der tjener som relativt (ovennaevnte) nulpunkt.
Inkrementale koordinater angiver ved programfremstillingen altsa
malet mellem den sidste og den dermed fglgende Nom.-position,
hvortil veerktgjet skal kgre. Derfor bliver det ogsa betegnet som
keedemal.

Et inkremental-mal kendetegner De med Funktionen G91 fgr
aksebetegnelsen.

Eksempel 2: Boringer med inkrementale koordinater

L, 10, 10,

Absolutte koordinater til boring 4

X=10mm

Y =10 mm

Boring 5, henfgrt til 4 Boring 6, henfgrt til 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolutte og inkrementale polarkoordinater

Absolutte koordinater henfgrer sig altid til pol og vinkel-
henfgringsakse.

Inkrementale koordinater henfgrer sig altid til den sidst
programmerede position af vaerktgjet.
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Valg henfgringspunkt

En emne-tegning angiver et bestemt formelement pa emnet som
absolut henfgringspunkt (nulpunkt), normalt et hjgrne af emnet. Ved
henfgringspunkt-fastleeggelsen opretter De fgrst emnet pad maskin-
aksen og bringer veerktgjet for hver akse i en kendt position i forhold
til emnet. For denne position fastleegger De displayet pa styringen
enten pa nul eller en forud given positionsvaerdi. Herved indordner De
emnet til henfgringssystemet, som geelder for styrings-displayet eller
Deres NC-Program.

Angiver emne-tegningen relative henfgringspunkter, sa bruger De
ganske enkelt cyklus for koordinat-omregning.

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering
bearbejdningscyklus

Hvis emne-tegningen ikke er mélsat NC-korrekt, s& vaelger De en
position eller et emne-hjgrne som henfgringspunkt, fra hvilket
malene for de gvrige emnepositioner nemmest muligt lader sig
fremskaffe.

Seerlig komfortabelt fastlaegger De henfgringspunkter med et 3D-
tastsystem fra HEIDENHAIN.

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

Eksempel

Emne-skitsen til hgjre viser boringene (1 til 4). hvis méalsaetning
henfgrer sig til et absolut henf.punkt med koordinaterne X=0 Y=0.
Boringerne (5 til 7) henfgrer sig til et relativt henfgringspunkt med de
absolutte koordinater X=450 Y=750. Med en Nulpunktforskydn. du
kan midlertidigt skifte nulpunktet til positionen X = 450, Y = 750, for
at programmerer en boring (5 til 7) uden yderlig beregninger.
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Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

3.5 NC-Programmer abne og indtast

Opbygning af et NC-program i DIN/ISO-Format
Et NC-Program bestér af en raekke af NC-blokke. Billedet til hgjre
viser elementerne af NC-blokke.

Styringen nummererer NC-blokke i et NC-Program automatisk, NC-blok
afhaengig af maskin-parameter blokinkrement (105409). Maskin-
parameter blockinkrement (105409) definerer bloknummer- N1°’G°° SO e F‘°°|M3
skridtbredden. ‘ ’

Den fgrste NC-blok af et NC-Program er kendetegnet med %,
Programm-Navn og gyldig méleenhed.

De efterfalgende NC-blokke indeholder informationer om: Bloknummer
Réemnet

Veerktgjskald

Kearsel til en sikkerheds-position

Tilspaending og omdrejningstal

Banebevaegelser cykler og yderligere funktioner.

Den sidste NC-blok i et program er kendetegnet med N99999999,
program-navnet og den gyldige maleenhed.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Banefunktion Order

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionsckontrol mellem
veerkt@j og emne. Under tilkgrselsbevaegelse efter et vaerktgjsskift
kan der opsta kollisionsfare!

> Efter behov programmeres yderlig en sikker mellemposition.
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Definere raemne: G30/G31

Direkte efter dbningen af et nyt NC-Program definerer De et
ubearbejdet emne. For efterfglgende at definere rdemnet, trykker
De tasten SPEC FCT, og herefter softkey PROGRAM DEFAULTS og
afsluttende Softkey BLK FORM. Styringen behgver definition for den
grafiske simulering.

0 = Rdemne-definitionen er kun ngdvendig, hvis De vil teste
NC-Program grafisk!

® For at styringen kan vise emnet i simuleringen, skal
emnet have en minimumsdimension. Mindstemalet er
0,7 mm hhv. 0,004 tommer i alle akser savel i radius.

®  Funktionen Udvidet kontrol i simulation bruger
informationer fra rdemnedefinition for at overvage
emnet. Ogsa nar der er opspaendt flere emner pa
maskinen, kan styringen kun overvage det aktive
rdemne.

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

Hele raekken af styrefunktioner er kun tilgaengelig, ved
anvendelsen af veerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinition
PATTERN DEF.

Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og
forberedes og konfigureres af maskinproducenten.

TNC’en kan fremstille forskellige réemne forme:

Softkey Funktion

Definere et firkantet réemne

/3
N

Definere et cylindrisk rdemne

!

Definer rotationssymetrisk réemne med vilkarlig
form

2y
7

Indlees STL-fil som radel

Du kan evt. indlaese en ekstra STL-fil som en
feerdig del

6

Firkantet raemne

Siderne af kassen ligger parallelt til akserne X,Y og Z. Dette réemne

er fastlagt ved to af dets hjgrne-punkter:

B MIN-punkt G30: Mindste X-,Y- og Z-koordinater til kassen; indlaes
absolut-veerdier

B MAX-punkt G31: Stgrste X-,Y- og Z-koordinater til kassen; indlaes
absolut- eller inkremental-vaerdier
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Eksempel

Program-start, navn, maleenhed
Spindelakse, MIN-punkt-koordinater
MAX-punkt-koordinater

Program-slut, navn, maleenhed

O
'S
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Cylindrisk raemne

Det cylindriske rdemne er fastlagt ved maling af cylinder:

m X, Y eller Z: Rotationsakse

m D, R: Diameter eller radius af Cylinder (med positiv fortegn)

® | Cylinderens lzengde (med positiv fortegn)

m DIST: Forskydelse langs den roterende akse

= DI, RI: Indvendig diemater eller indvendig radius af hulcylinder

Parameter DIST og Rl eller DI er valgfri, og de skal ikke
programmeres.

Eksempel

Program-start, navn, maleenhed

Spindelakse, Radius, Leengde Distance, Invendig radius

Program-slut, navn, maleenhed

Rotationssymetrisk raemne med vilkarlig form

Konturen af det rotationssymetriske réemne definerer De i et
underprogram. Hertil anvender De X, Y eller Z.som rotationsakse.

| rdemne definitionen henviser De til konturbeskrivelsen.:

= DIM_D, DIM_R: Diameter eller radius af det rotationssymetriske
rédemne
B | BL: Underprogram med konturbeskrivelse

Konturbeskrivelsen skal veere negativ i rotationsaksen, men kun
indeholde positive veerdier i hovedakse. Konturen skal vaere lukket,
dvs. konturstart tilsvarer konturafslutning.

Nar De definerer et rotationssymetrisk réemne med inkrementale
koordinater, s& er malene uafhaengig af diemeterprogrammering.

Ved angivelse af et underprogram kan det hjaelpe med et
nummer, et navn eller en QS parameter.
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Program-start, navn, maleenhed

Spindelakse, fortolkning, underprogram-nummer
Hoved programslut

Underprogramstart

Konturstart

Programmering i positiv hovedakseretning

Konturende

underprogrammer

Eksempel

Program-slut, navn, maleenhed

STLfil som radel og valfri faerdigdel

Integration af STL-filer som radel og feerdigdel er iseer i forbindelse
med CAM-programmering praktisk, da der udover NC-program ogsa
findes de ngdvendige 3D-modeller.

Manglende 3D-Modeller, f.eks. halvfaerdigdel ved flere
separate bearbejdningsskridt, kan De i driftsart Program-
test vha. Softkeys EMNE EKSPORT oprette direkte pa
styringen.

Filstgrrelsen afhaenger af kompleksitet af geometrien.
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

6 Bemeerk, at STL-filerne vedr. antal tiladte trekanter er
begraenset:

® 20.000 trekanter pr. STL-fil i ASClI-Format
m 50.000 trekanter pr. STL-fil i Binger-Format
Bineer filer indlaeser styringen hurtigere.

| rAemne definitionen henviser De til gnskede STL-filer vha.
stiangivelse. Brug Softkey FIL METER, s& styringen automatisk
overtager stiangivelsen.

Hvis De skal indleese en feerdigdel, afslutter De dialog efter definition
af radel.

Stien til STL-filen kan ogsé specificeres ved hjeelp af direkte
tekstinput eller en QS-parameter.

O
(o)}
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Eksempel
%NEU G71 * Program-start, navn, maleenhed
N10 BLK FORM FILE "TNC:\...stl" TARGET "TNC:\...stl"* Stiangivelse til radel, stiangivelse til valfri feerdigdel
N99999999 %NEU G71 * Program-slut, navn, maleenhed

Nar NC-program og ogsé 3D-model befinder sig i en
mappe eller en defineret mappestruktur, forenkles relativt
stiinformation til at flytte filerne senere.

Yderligere informationer: "Programmeringsanvisninger’,
Side 248

Aben nyt NC-program

[EwANUEL DRIFT BFrogranmering
onis

Et bearbejdnings-program indlaeser De altid i driftsarten
Programmering . Eksempel pd en program-abning:

» Driftsart: Tryk Tasten Programmering
> Tryk tasten PGM MGT ) &

> TNC'en abner filstyringen

De veelger det bibliotek, hvori De vil gemme det nye program:
FIL-NAVN = NY.H

ENT

Indlaes nyt program-navn

Bekraeft med tasten ENT

Veelg maleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME
Styringen skifter til program-vindue og abner
dialogen for definition af BLK-FORM (rdemne).

> Veelg firkantet rdemne: Tryk softkey for firkantet
@ rédemneform

MM

v v v Vv

BEARBEJDNINGSPLAN | GRAFIK: XY

- ‘ » Indgiv spindelakse, f.eks. G17

Hele raekken af styrefunktioner er kun tilgaengelig, ved
anvendelsen af vaerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinition
PATTERN DEF.

Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og
forberedes og konfigureres af maskinproducenten.

RAEMNEDEFINITION: MINIMUM

ENT » Indlaes efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne
for MIN-punktet og bekreaeft alle med tasten ENT

RAEMNE-DEFINITION: MAXIMUM

ENT » Indlaes efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne
for MAX-punktet og bekreeft alle med tasten ENT

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022

97



Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast

Eksempel

Program-start, navn, maleenhed
Spindelakse, MIN-punkt-koordinater
MAX-punkt-koordinater

Program-slut, navn, maleenhed

Styringen fremstiller automatisk den fgrste og sidste NC-blok i
NC-Program .

Hvis De ikke vil programmerer en rdemne-definition,
afbryder De dialogen med Arbejdsplan i grafik: XY med
tasten DEL !

Vaerktgjsbevaegelse i DIN/ISO programmering

For at programmere en NC-blok trykker De tasten SPEC FCT. Tryk [EIVANCEE BRERT B rogzame ring =
softkey PROGRAM FUNKTIONER og herefter Softkey DIN/ISO. Ly e
For at f& den tilsvarende G-Kode kan De ogsd benytte de gra
banefunktionstaster.

Hvis De indlaeser DIN/ISO-funktionen med et tilsluttet USB-
tastatur, skal De vaere opmaerksom pa at skrivning med
store bogstaver er aktiv.

O

wlonfea] T T [ | |
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Eksempel for en positioneringsblok

» Tryk tasten G

» Indgiv 1 og tryk p& ENT tasten, for at dbne
Nt NC-blok

KOORDINATER ?

» 10 (Indgiv méalkoordinater for X-aksen)
» 20 (Indgiv méalkoordinater for Y-aksen)
Nt » Med Tasten ENT til naeste spgrgsmal

Veaerktgjs-midtpunktsbane

» 40 indgiv og bekraeft med tasten ENT, for at kgrer
uden veerktgjs-radiuskorrektur

Alternativ

> Kar til venstre hhv. til hgjre for den
e programmerede kontur: Veelg G41 eller G42 med

Softkey

mevem

TILSPN F=?

» 100 (indgiv 100 mm/min i tilspaending for denne
banebevaegelse)

ENT » Med Tasten ENT til naeste spgrgsmal

HJZLPE-FUNKTION M

» 3 (Yderligfunktion M3 Spindel inde) indgives.
» Med tasten END afslutter styringen denne dialog.

Eksempel
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*
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Overfor aktuel-position

Styringen muligggr at overtage den aktuelle position af veerktgjet i
NC-Programmf.eks. nér De

® Programmeérer kgrselsblokke

® Programmeérer cykler

For at overtage den rigtige positionsveerdi, gar De frem som fglger:

» Indlaesefeltet positioneres pé stedet i en NC-blok pa hvilken De
vil overtage en position

» Veelg overfgre funktionen Akt.-position

> Styringen viser i softkey-listen akserne, hvis
positioner De kan overtage.

o ‘ » Veelg akse

> Styringen skriver den aktuelle position for den
valgte akse i det aktive indlaesefelt.

Tros aktive veerktgjsradiuskorrektur overfgrer
styringen i bearbejdningsplanet altid koordinaterne for
veerktgjsmidtpunkt.

Styringen tilgodeser den aktive veerktgjskorrektur
og overfgrer i veerktgjsaksen altid koordinaterne af
veerktgjsspidsen.

Styringen lader softkey-listen for aksevalg veaere aktiv indtil
fornyet tryk pa aksetasten Akt. positionsoverfersel .
Disse forhold geelder sd ogsa, nar De gemmer den aktuelle
NC-blok eller med hjeelp af en Banefunktiondbner en

ny NC-Satz. N&r De ved hjeelp af softkey sskal veelge et
indleesealternativ (f.eks. radiuskorrekturen), sa lukker TNC
“en ligeledes softkey-listen for aksevalg.

ved aktive Funktion BEARBEJDNINGSFLADE DREJES er
Funktionen Akt. positionsoverfarsel ikke tilladt.
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NC-Program editer

o Under afvikling kan det aktive NC-program ikke editeres.

Medens De fremstiller eller aendrer et NC-program, kan De med pil-
tasten eller med softkeys veelge hver linje i programmet og enkelte
ord i en blok:

Softkey / Funktion
Taste

Zndre positionen af de aktuelle blokke i

‘ billedskeermen. Herved kan De lade flere NC-
blokke vise, som er programmeret fgr den aktuelle
NC-blok

Uden funktion, nar NC-programmet fuldstaendigt
kan leeses pa billedskaermen

= Zndre positionen af de aktuelle blokke i
‘ billedskaermen. Herved kan De lade flere NC-
blokke vise, som er programmeret fgr den aktuelle
NC-blok

Uden funktion, nar NC-programmet fuldstaendigt
kan leeses pa billedskaermen

Spring fra NC-blok til NC-blok

Veelg enkelte ord i en NC-blok

EDo0AS

G%TO \/&|g bestemt NC-blok

Yderligere informationer: "Tast GOTO anvendes",
Side 192

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022

101



Softkey / Funktion
Taste
B Set veerdien af et valgt ord pa nul

m Slet forkerte veerdier
m Sletbare fejlmeldinger slettes

I Slet det valgte ord

DEL B Slet valgte NC-blok
m  Slette cykler og programdele

INDF@J
SIDSTE
NG BLOK

Indfgje NC-blok, som De sidst har editeret hhv.
slettet.

Indfgr en NC-blok pa et vilkarligt sted
» Veelg NC-blok, efter hvilken De vil indfgje ny NC-blok
» Abning af dialog

Gemme a&ndringer

Standard gemmer TNC’en aendringerne automatisk, nar De udfgrer

en driftsart aendring, eller veelger Fil-styring. Hvis De bevist vil
gemme andringer ved NC-Program gér De frem som fglger:

> Veelg Softkey-liste med funktionen for at gemme
> Tryk Softkey GEMME

> Styringen gemmer alle andringer, De har
foretaget siden De sidst har gemte.

‘ GEMME ‘

Gem NC-program under et ny fil

De kan gemme det i gjeblikket valgte NC-program under et andet
program-navn. Ga frem som fglger:

» Veelg Softkey-liste med funktionen for at gemme
‘ aen ‘ > Tryk softkey GEM SOM

> Styringen indblender et vindue, i hvilken De kan
indgive fortegnelse og det nye fil-navn

» Veelg med Softkey BILLEDE og evt. mappe
» Indlees filnavn

» Med Softkey OK eller taster ENT bekraeftes eller
afbrydes drift med Softkey AFBRYDE

De med GEM SOM gemte data finde De i filstyring ogsa
under SIDSTE FILER.

Tilbagefer sendring

Hvis gnskes, kan de tilbagefgrer alle aendringer, De har foretaget
siden De sidst har gemte. G& frem som fglger:

> Veelg Softkey-liste med funktionen for at gemme
» Tryk softkey OPHZVE Z£NDRING

> Styringen indblender et vindue, i hvilken De kan
bekreefte eller afbryde processen

» Med Softkey JA eller taster ENT slettes eller
afbrudt drift med Softkey NEJ

OPHAVE
ENDRING

Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast
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£ndring og indfgjelse af ord

» Veelg ord i NC-blok

» Overskriv med en ny veerdi

> Medens De har valgt ordet, star klartekst-dialog til radighed.
» Afslutte aendring: Tryk tasten END

Hvis de vil indfgje et ord, tryk pa pil-tasten (til hgjre eller venstre),
indtil den gnskede dialog vises og indlaes den gnskede veerdi.

Sdge ens ord i forskellige NC-blokke

» Veelge et ord i en NC-blok: Tryk pil-tasten sa ofte,
at det gnskede ord er markeret

» Veelg NC-blok med piltasten
® Pil nedad: sgg forleens
= Pil opad: sgg bagleens

Markeringen befinder sig i den nyvalgte NC-blok med det samme
ord, som i den fgrst valgte NC-blok.

Hvis De har startet sggningen i meget lange programmer,
indbleender styringen et symbol der viser hvor langt man er
naet. Efter behov kan De til enhver tid afbryde s@gningen.
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Marker, kopiere, slette og indfgje programdele

For at kopiere programdele indenfor et NC-program, hhv. i et andet
NC-program, stiller styringen fglgende funktioner til radighed:

Softkey Funktion

‘ VLS Indkobling af markeringsfunktion

Udkobling af markeringsfunktion

sLeT Slet markerede blok

BLOK

P Indfgje blok der befinder sig i hukommelsen
BLOK

Ci Kopiere markerede blok

For at kopiere programdele gar De frem som fglger:

>

>
>
>

104

Veelg softkeyliste med markeringsfunktioner
Veelg fgrste NC-blok for programdelen der skal kopieres
Markere fgrste NC-blok: Tryk softkey VAELG BLOK.

Styringen laegger et lyst felt bag NC-blokken og viser softkey
AFBRYD MARKERING.

Flyt det curser til den sidste NC-blok i programdelen som De vil
kopiere eller slette.

Styringen fremstiller alle markerede blokke i en anden farve. De
kan til enhver tid afslutte markeringsfunktionen, idet De trykker
softkey AFBRYD MARKERING.

Kopiere markeret programdel: Tryk softkey KOPIERE BLOK,
markerede programdel slettes: Tryk softkey UDSKZR.

Styringen gemmer den markerede blok

Hvis du vil overfgre en programdel til et andet NC-
program, skal du f@rst veelge det gnskede NC-program
via filstyring.

Veelg med piletasten den NC-blok, efter hvilken De vil indfgje den
kopierede (slettede) programdel

Indfgje en gemt programdel: Tryk softkey INDSAT BLOK
Afslutte markeringsfunktion: Tryk softkey AFBRYD MARKERING

Grundlaget | NC-Programmer abne og indtast
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Segefunktionen i styringen

Med styringens sggefunktion kan De s@ge vilkarlige tekster indenfor
et NC-program og efter behov ogsa erstatte med en ny tekst.

Sage efter vilkarlige tekster

> Veelge spgefunktion [ FEme B
FIND
> Styringen indblaender spgevinduet og viser e | I

i softkey-listen de til radighed stdende
sggefunktioner

Indgiv s@gningstekst, f.eks.: f.eks.: TOOL
Veelg segning fremad eller bagud
Starte sggeforlgb

Styringen springer til den naeste NC-blok, i hvilken
den sggte tekst er gemt.

Gentage sggeforlgb

> Styringen springer til den naeste NC-blok, i hvilken
den sggte tekst er gemt.

> Afslut sggefunktion: Tryk Softkey ENDE .

AKTUELLE ORD
0

i ot ——————— [E—
1o Go1 xe100° 2
7o Yo12 Ro30

FIND

v Vv Vv Yy

LLDEI VIRV EVRI

v

FIND

ovear

SLUT
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Segning og udskiftning af vilkarlige tekster

ANVISNING

Pas p4, tab af data mulig!

Funktionen ERSTAT og ERSTAT ALLE overskriver alle fundne
Syntaxelementer uden tilbagemelding. Styringen gennemfgrer
ikke en sikring af oprindelige filer. Derved kan NC-programmer
uigenkaldeligt blive beskadiget.

» Om ngdvendigt, fgr skift, laves en sikkerhedskopi af NC-
programmerne

> ERSTAT og ERSTAT ALLE anvendes med tilsvarende
forsigtighed

Under en bearbejdning er Funktionen FIND og ERSTAT
i aktive NC-Program ikke muligt. Ogsé en aktiv
skrivebeskyttelse forhindre denne funktion.

> Vaelg enNC-blok i hvilken ordet der sg@ges er gemt
> Veelge spgefunktion
> Styringen indbleender sggevinduet og viser

i softkey-listen de til radighed stdende
sggefunktioner

» Tryk softkey AKTUELLE ORD

> Styringen overfgrer det fgrste ord i de aktuelle
NC-blokke. Tryk om ngdvendigt Softkey pany, for
at overfgrer det gnskede ord.

Starte sggeforlgb

Styringen springer til den naeste sggte tekst.

For at erstatte teksten og herefter springe til det
naeste findested: Tryk softkey ERSTAT eller for

at erstatte alle fundne tekststeder: Tryk softkey
ERSTAT ALLE eller for ikke at erstatte teksten og
springe til det naeste fundsted: Tryk softkey FIND

> Afslut sggefunktion: Tryk Softkey ENDE.

FIND

FIND

1

ERSTAT

i

SLUT

H
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3.6 Filstyring

Filer
Filer i styringen Type

NC-Programmer
i HEIDENHAIN-Format H
i DIN/ISO-Format A

Kompatible Programmer

HEIDENHAIN-Unit-Programme .HU
HEIDENHAIN-Kontur-Programmer .HC
Tabeller for
Veerktg T
Veerktgjs-veksler .TCH
Nulpunkt D
Punkt PNT
Presets PR
Tastesystem TP
Backup-Filer .BAK
Afheengige data (f.eks. kaedepunkter) DEP
Fri definerbare Tabeller .TAB
Paletter P
Drejeveerktgjer TRN
Veerktgjskorrektur .3DTC
Tekst som
ASClI-filer A
Tekstfiler TIXT
HTML-filer, f.eks. resultatprotokol fra tastesy- .HTML
stemcyklus
Hjeelpefiler .CHM
CADdata som
ASClI-filer DXF
IGES
STEP

Nar De indlaeser et NC-program i styringen, giver De fgrst dette NC-
program et navn. Styringen gemmer NC-programmet pa den interne
harddisk som en fil med det samme navn. Ogsa tekster og tabeller
gemmer styringen som filer.

For at De hurtigt kan finde og styre filer, disponerer styringen over
et specielt vindue til fil-styring. Her kan De kalde de forskellige filer,
kopiere, omdgbe og slette.

De kan med styringen styre naesten vilkarligt mange filer. Den
tilrddighed veerende hukommelsesplads andrager mindst 21GByte.
Et enkelt NC-program méa maksimalt veere 2 GByte stort.

Alt efter indstilling genererer styringen efter redigering og
indlagring af NC-programmer en backup-fil *.bak. Dette kan
begraense den til radighed veerende hukommelsesplads.
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Navne pa filer

Ved NC-programmer, Yabeller og tekster tilfgjer styringen en
endelse, som er adskilt fra fil-navnet med et punkt. Denne udvidelse
kendetegner fil-typen.

Filnavn Filtype
PROG20 A

Filnavne, harddisknavn og biblioteker pd styringen er underlagt
fglgende norm: The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE
Std 1003.7, 2004 Edition (Posix-Standard).

Folgende tegn er tilladt:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Felgende har en speciel betydning:

Tegn Betydning
Det sidste punkt af et filnavn adskiller
endelsen

\og/ For mappetree

Adskiller drevbetegnelse fra mapper

Anvend ingen andre tegn, for at undgéa problemer ved filoverfgrsel.

Navnet pd Tabeller og Tabelkolonner skal starte med et
bofstav og ma ikke indeholde et regnetegn som f.eks. + .

o Den maksimal tilladte stileengde er 255 tegn. Sti laengden
omfatter navnene pa drevet, mappen og filen, inklusiv
endensen.

Yderligere informationer: "Stier", Side 109
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Vis ekstern fremstillede filer pa styringen

P4 styringen er nogle hjeelpeveerktgjer installeret, med hvilke De
kan vise de i den fglgende tabel fremstillede filer og ogsé delvis kan
bearbejde.

Filtyper Type
PDF-Filer pdf
Excel-Tabel xls
csv
Internet-Filer html
Tekstfiler txt
ini
Grafikfiler bmp
gif
jrg
png

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

Biblioteker

Da De pa den interne harddisken kan gemme szaerdeles mange
NC-Programmer hhv. filer, indlaegger De de enkelte filer i biblioteker
(mapper), for at bevare overblikket. | disse biblioteker kan De oprette
yderligere biblioteker, sékaldte underbiblioteker. Med tasten -/+ eller
ENT kan De ind- hhv. udbleende underbiblioteker.

Stier

En sti angiver drev og samtlige biblioteker hhv. under-biblioteker, i
hvilke en fil er gemt. De enkelte angivelser bliver adskilt med \ .

Den maksimal tilladte stileengde er 255 tegn. Sti leengden
omfatter navnene pa drevet, mappen og filen, inklusiv
endensen.

Eksempel

Pa drevet TNC blev der skabt et biblioteket AUFTR1. Herefter blev i
biblioteket AUFTRT yderligere anlagt underbiblioteket NCPROG og
NC-Program PROG1.H indkopieret her. NC-Program har med stien:
TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROGH1.I

Grafikken til hgjre viser et eksempel pé et biblioteksvisning med
forskellige stier.
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Oversigt: Funktion med fil-styringen

Grundlaget | Filstyring

Softkey Funktion Side
copy Kopiering af enkelte filer 114
20
veLG Visning af bestemte fil-typer 112
5 g yp
Ny Anlaegge en ny fil 114
[
stosTe Visning af de sidste 10 valgte filer 117
FILER
% Slette fil 117
Markér fil 119
maas Omdgbe en fil 120
-
BESKYTTE Beskyt fil mod sletning og aendring 121
[ &
UBESKYTTE Ophaeve ﬁlbeskyttelse 121
[ fu
TABEL | Importer fil i iTNC530 Se Brugerhdndbog Indkgring,
e NC-Program test og afvik-
ling:
Tilpas tabelformat 387
Styring af netdrev Se Brugerhandbog Indkgring,
HeTv NC-Program test og afvik-
ling:
veLG Veelge editor 121
— Sortere filer efter egenskaber 120
KOP. DIR Kopiering af bibliotek 117
=)

Sletning af bibliotek med alle underbiblioteker

Aktualisering fortegnelse

Omdgbe et bibliotek

NYT
BIBLIOTEK

Fremstille et nyt bibliotek
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Grundlaget | Filstyring

Kald filstyring
» Tryk tasten PGM MGT

> Styringen viser vinduet for fil-styring (Billedet
viser grundindstillingen). Hvis styringen viser en
anden billedskaerm-opdeling, trykker De softkey
VINDUE).

Nar De forlader et NC-Program med tasten END, dbner
styringen filstyringssystemet. Cursor befinder sig pa det
netop lukkede NC-Program.

Nar De pany trykker tasten END, dbner styringen det
oprindelige NC-Program med curser pa den sidst valgte
linje. Dette kan ved starre filer fgre til en tidsforggelse.

Nar De trykker tasten END, &bner styringen et NC-Program
altid curseren pa linje 0.

Det venstre, smalle vindue viser de eksisterende drev og biblioteker.
Drev'ene betegner udstyr, pa hvilke data bliver gemt eller overfart.

Et drev er den interne hukommelse pa styringen. Yderligere drev er
interface (RS232, Ethernet), pa hvilke De eksempelvis kan tilslutte
en PC'er. Et bibliotek er altid kendetegnet med et kort-symbol (til
venstre) og biblioteks-navnet (til hgjre). Underbiblioteker er indrykket
til hgjre. Findes der underbiblioteker, kan disse ind og ud blendes
med -/+ tasterne.

Nar bibliotekstraeet er laengere end billedeskgrmen, kan De navigerer
med Scrollhjulet eller musen.

Det hgjre, brede vindue viser alle filer, som er gemt i det valgte
bibliotek Til hver fil bliver vist flere informationer, som er oplistet i
tabellen nedenunder.

visning Betydning

Fil-navn Filnavn og filtype

BYTE Filstgrrelse i Byte

Status Filens egenskaber:

E Fil er valgt i driftsart Programmering

Fil er valgt i driftsart Program-test

S
M Filen er valgt i en programafviklings-driftsart
+

Filen har ikke viste afhaengige filer med filen-
delsen DEP, f.eks. ved anvendelse af veerktgjs-

kontrol
= Filen er beskyttet mod sletning og aendring
a Filen er beskyttet mod sletning og aendringer
da den netop bliver afviklet
DATO Dato, pa hvilken filen sidste gang blev sendret
TID Tidspunktet, p& hvilken filen sidste gang blev
aendret

For at vise afhaengige filer star maskin-parameter
dependentFiles (Nr. 1221071) til MANUAL.
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Vaelg drev, biblioteker og filer
» Kald fil-styring med tasten PGM MGT

Navigerer De med en tilsluttet mus eller tryk pa piltasterne eller
softkeys, for at flytte det det lyse felt til det gnskede sted pa
billedskaermen:

» Flyt curser fra hgjre til venstre vindue og omvendt

» Flyt curser i et vindue frem og tilbage

-N-N N

‘ » Flyt curser i et vindue sideveerts frem og tilbage

SIDE

SIDE

Skridt 1: veelg drev

» Markér drevet i venstre vindue

V&L > Veelg drev: Tryk softkey VALG eller
o
N > tryk tasten ENT

Skridt 2: Veelg bibliotek

» Markér bibliotek i venstre vindue

> Det hgjre vindue viser automatisk aller filerne fra biblioteket,
som er markeret (lys baggrund)

Grundlaget | Filstyring
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Grundlaget | Filstyring

Skridt 3: Veelg fil

VELG 4 Tl'yk SOﬁkey VALG TYPE
VIS ALT 4 Tryk SOﬁkey VIS ALT
S

» Markér fil i hgjre vindue
> Tryk softkey VZLG eller

Tryk tasten ENT

Styringen aktiverer de valgte filer i driftsarten, fra
hvilken De har kaldt fil-styringen

v Vv

Hvis De indgiver begyndelsesbogstavet i den sg@gte fil i
filrstyringen, springer curseren automatisk til det fgrste NC-
program med det indgivet bogstav.

Vis filter
De kan filtrerer viste filer som fglger:
VLG » Tryk softkey VALG TYPE
vis > Tryk Softkey pa gnskede filtype
o
Alternativ:
vis ALT » Tryk softkey VIS ALT
(537 > Styringen viser alle filer i mappen.
Alternativ:
P— » Wildcards bruger, f.eks. 4*.H
FILTER > Styringen viser alle filer af filtype .h, som begynder
med 4.
Alternativ:

» Indgiv endelse, f.eks. *.H;*.D
> Styringen viser alle filer af filtype .h og .d

DISPLAY
FILTER

Satte visningsfilter forbliver gemt, ogsa ved en nystart af styringen,

Fremstil nyt bibliotek

» Markér bibliotek i venstre vindue, i hvilken De vil fremstille et
underbibliotek

NYT
BIBLIOTEK

» Tryk softkey NYT BIBLIOTEK
» Indlees biblioteksnavn
Nt » tryk tasten ENT

Tryk softkey OK for bekraeftelse eller

OK

v

Tryk softkey AFBRYD for at afbryde

AFBRYD

v
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Fremstil ny Fil

» Veelg biblioteket i venstre vindue, i hvilket De vil fremstille den
nye fil
» Positioner curser i hgjre vindue

ny ‘ > Tryk softkey NY FIL
B » Indgiv filnavn med filendelsen
ENT > tryk tasten ENT

Kopier enkelte Filer

» Flyt curser til den fil, som skal kopieres

> Tryk softkey COPY : Veelg kopiér funktionen
e > Styringen abner et pop-up vindue

Kopiere en fil i det aktuelle bibliotek

» Indlaes navnet pd bestemmelses filen
» Tryk tasten ENT eller Softkey OK

> Styringen kopierer filen til det aktuelle bibliotek.
Den oprindelige fil er bibeholdt.

Kopiere fil til et andet bibliotek

OK ‘

B

> Tryk softkey Malbibliotek, til at bestemme mal
biblioteket i et pop-up vindue.

‘ » Tryk tasten ENT eller Softkey OK
> Styringen kopierer filet med samme navn til det

B—om
0 uo

G

gnskede bibliotek. Den oprindelige fil er bibeholdt.

Nar De har startet kopieringsforlgbet med tasten ENT eller
med softkey OK, viser styringen en fremskridtsindikator.

Grundlaget | Filstyring
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Grundlaget | Filstyring

Kopiering af filer i et andet bibliotek

» Veelg billedskaerm-opdeling med lige store vinduer
Hgjre vindue

» Tryk softkey VIS TRAE

» Flyt curser til biblioteket, i hvilket De skal kopiere filer og med
Taste ENT vise filerne i dette bibliotek

Venstre vindue

> Tryk softkey VIS TRAE

» Veelg biblioteket med filerne, som De skal kopiere og vis med
Softkey VIS FILER vise filerne

» Tryk Softkey Markering: Vis funktionen for
e markering af filer
- » Tryk Softkey Fil Markering: Flyt Cursor hen pa
FIL filen, som De skal kopiere og markér. Ifald det
gnskes, markerer De yderligere filer p& samme
made
s » Tryk Softkey Kopiering: De markerede filer
e kopieres i mal biblioteket

Yderligere informationer: "Fil marker", Side 119

Hvis De har markeret filer i sdvel venstre som i hgjre vindue, sa
kopierer styringen fra biblioteket i hvilket curseren star.

Overskrive filer
Nar De kopierer filer ind i et bibliotek, i hvilket der befinder sig filer

med samme navn, s spgrger styringen, om filerne i bestemmelses-

biblioteket ma overskrives:

» Overskrivning af alle filer (Feld Bestaende filer valgte): Tryk
Softkey OK eller

» Qverskriv ingen filer: Tryk softkey AFBRYD

Hvis De vil overskrive en beskyttet fil, skal De veelge feltet
Beskyttede filer hhv. afbryde processen.
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Kopier Tabel

Importere linier i en tabel

Hvis De kopierer en tabel i en bestéende tabel, kan De med softkey
ERSTAT FELT overskrive enkelte linjer. Forudsaetninger:

= maltabellen skal eksisterer

= filen som skal kopieres ma kun indeholde de linier der skal
erstattes.

B Fil-typen i tabellen skal veere identisk

ANVISNING

Pas p4, tab af data mulig!

Funktionen ERSTAT FELT overskriver uden spgrgsmal alle
linjer af malfilen, som den kopierede fil indeholder. Styringen
gennemfgrer ikke en sikring af oprindelige filer. Derved kan
Tabellen uigenkaldeligt blive beskadiget.

> Om ngdvendigt, fgr skift, laves en sikkerhedskopi af Tabellen.
> ERSTAT FELT anvendes med tilsvarende forsigtighed

Eksempel

De har med et forindstillingsudstyr opmalt veerktgjs-laengde og
veerktgjs-radius for 10 nye veerktgjer. | tilslutning hertil genererer
forindstillingsudstyret vaerktgjs-tabellen TOOL_Import med 10 linjer
dvs. 10 veerktgjer.

G4 frem som fglger:

» De kopiere Tabel fra det eksterne dataudstyr til et vilkarligt
bibliotek

» De kopierer den eksternt fremstillede Tabel med filstyringen i
styringen over i den bestédende Tabel TOOL T

> Styringen spegrger, om den bestdende veerktgjs-tabel TOOL T skal
overskrives.

> Tryk Softkey JA

> Styringen overskriver de aktuelle filer TOOL.Y fuldsteendig. Efter
kopieringen bestar TOOL.T altsa af 10 linier.

> Alternativ tryk Softkey ERSTAT FELT

> Styringen overskriver i filen de 10 linjer. Data for de resterende
linjer aendre styringen ikke.

Ekstrahere linier fra en tabel

| tabellen kan De markere én eller flere linier og gemme dem i en
separat tabel.

G4 frem som fglger:

Abn Tabel fra hvilken De skal kopiere linjer

De veelger med piltasterne den farste linje der skal kopieres
Softkey YDERL. FUNKT.

Tryk Softkey TAG

Marker evt. yderligere linjer

Tryk softkey GEM SOM

Indlees Tabelnavn, i hvilket den valgte linjer skal gemmes

VvV VvVvyywypy
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Grundlaget | Filstyring

Kopier Bibliotek

>

>
>
>
>

Flyt curser i hgjre vindue til biblioteket som De vil kopiere.

Tryk Softkey COPY

Styringen indblaender vinduet for valg af malbiblioteket.

Veelge malbibliotek og bekraefte med tasten ENT eller softkey OK

Styringen kopierer det valgte bibliotek inklusiv underbiblioteker til
det pnskede malbibliotek.

Udvzelge en af de sidst valgte filer
> Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT.

{ stosTe ‘ » Visning af de 10 sidst valgte filer: Tryk softkey

SIDSTE FILER

Benyt pil-tasterne, for at flytte curser til den fil, som De vil overfgre:

> Flyt curseri et vindue frem og tilbage

> Veelg fil: Tryk softkey OK eller

ENT > tryk tasten ENT

SLET

|| arervo

‘‘‘‘‘‘

Med Softkey KOPIER V/RDI kan De kopierer stien for en
markeret fil. Den kopierede sti kan De senere anvende,
f.eks. ved et programkald med hjzelp af tasten PGM CALL.

Slet Fil

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Funktionen SLET sletter filer komplet. Styringen gennemfgrer
ingen automatisk sikring af filer, f.eks. i en papirkurv Dermed er
filer endegyldigt slettet.

> Gem regelmaessigt vigtige data péa et ekstern drev.

G4 frem som fglger:

>

Flyt curser hen pa filen De vil slette

SLET ‘ 4 Tl'yk Softkey SLET
& Styringen spgrger, om filen virkelig skal slettes.

Tryk Softkey OK

Styringen sletter filer.

Tryk alternativ Softkey AFBRYD
Styringen afbryder processen.

VvV V.V VvV
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Slet bibliotek

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Funktionen SLET ALT sletter alle filer i biblioteket komplet.
Styringen gennemfgrer ingen automatisk sikring af filer fgr
sletning, f.eks. i en papirkurv Dermed er filer endegyldigt slettet.

> Gem regelmaessigt vigtige data pé et ekstern drev.

Ga frem som fglger:
> Flyt curser til det bibliotek, som De skal slette
> Tryk softkey SLET ALT

> Styringen spgrger, om biblioteket med alle
underbiblioteker og filer virkelig skal slettes.

> Tryk Softkey OK

> Styringen sletter biblioteket.
>

>

Tryk alternativ Softkey AFBRYD
Styringen afbryder processen.
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Fil marker

Softkey

Makeringsfunktion

TAG
FIL

Markering af enkelte filer

TAG
ALLE
FILER

Markér alle filer i bibliotek

UNTAG
FIL

Ophasv markering for en enkelt fil

UNTAG
ALLE
FILER

Ophaev markering for alle filer

COPY

[ [
oty

Kopiering af alle markerede filer

Funktioner, som kopiering eller sletning af filer, kan De anvende savel

pa enkel

te som ogsa pa flere filer samtidig. Flere filer markerer De

som fglger:

> Flyt curser til fgrste fil

T

Slette m

> Vis markeringsfunktionen : Tryk softkey TAG

> Markér fil: Tryk softkey TAG FIL

> Flyt curser til naeste fil

» Marker naeste fil: Tryk Softkey TAG FIL osv

markerede filer:
> Forlad aktive Softkey-liste

> Tryk Softkey COPY

arkerede filer:
» Forlad aktive Softkey-liste

> Tryk Softkey SLET
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Overfor Fil

» Flyt curser hen pa den fil De skal omdgbe

» Veelg funktion for omdgb: Tryk Softkey OMD@BE
» Indlaes nyt fil-navn; fil-typen kan ikke sendres
» Udfgr omdgbning: Tryk softkey OK eller Tasten
ENT
Fil sorter

» Veelg mappen i hvilken De skal sortere filer
» Tryk Softkey SORTERE

» Veelg softkey med det tilsvarende
fremstillingskriterium

® SORTER NAVN
SORTER STORRELSE
SORTER DATO
SORTER TYPE
SORTER STATUS
USORTERET

SORTERE

Grundlaget | Filstyring
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@vrige funktioner

Beskyt filer og filbeskyttelse ophaeves
» Flyt curser til beskyttede fil

FLER » Veelg yderligere funktioner: Tryk softkey
Softkey FLERE FUNKTIO.

FUNKTIO.

BESKYTTE

» Aktiver Filbeskyttelse : Tryk

5 & Softkey BESKYTTE
) > Filen far en Protect-Symbol
UBESKYTTE » Opheeve filbeskyttelse: Tryk
[ Softkey UBESKYTTE
Veaelge editor

> Flyt curser til dbne fil

» Veelg yderligere funktioner: Tryk softkey
Softkey FLERE FUNKTIO.

Veelg Editor: Tryk
Softkey VALG EDITOR

» Markér den gnskede editor

FLERE

FUNKTIO.

VELG
EDITOR

v

= TEXT-EDITOR for Tekstfiler, f.eks .A eller .TXT
= PROGRAM-EDITOR for NC-Programmer .H og

= TABLE-EDITOR for Tabeller, f.eks. .TAB eller .T

= BPM-EDITOR for Palettetabeller .P
» Tryk Softkey OK

USB-udstyr tilslut/fjerne

Tilsluttede USB-udstyr med understgttende filsystem genkender

styringen automatisk.

For at fjerne et USB-udstyr, gar De frem som fglger:

FLERE

» Flyt curser til venstre vindue
» Tryk softkey FLERE FUNKTIO.
» Fjerne USB-udstyr

FUNKTIO.

’

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

Funktion UDVIDET RETTIGHED kan kun bruges i forbindelse med
brugeradministration og kraever biblioteket public.

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

Ved fgrstegangs aktivering af brugerstyring bliver mappen public
oprettet under drevet TNC:.

De kan kun fastlaegge adgangsrettighed for filer i mappen
public .

Ved alle filer, som er pa drevet TNC: og ikke under mappen
public, bliver automatisk tilordnet funktionsbruger user
som egjer.

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

Vis skjulte filer

Styringen skjuler systemfiler samt filer og mapper med en prik i
begyndelsen af navnet.

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Styringens styresystem anvender bestemte skjulte mapper

og filer. Disse mapper og filer er standardmaessigt skjulte.
Manipulering af systemdata i de skjulte mapper kan beskadige
styrings softwaren. Placering af filer i denne mappe til personlig
brug vil resultere i ugyldige stier.

> Lad disse mapper og filer veere skjulte
» Brug ikke skjulte mapper og filer til datalagring

Om ngdvendigt kan De midlertidigt vise de skjulte filer og mapper,
f.eks. hvis De ved et uheld overfgrer en fil med et punktum i
begyndelsen af navnet.

Du viser skjulte filer og mapper som fglger:

FLERE > Tryk Softkey FLERE FUNKTIO.

VIS
SKJULTE
FILER

> Tryk softkey VIS FILER
> Styringen viser de skjulte mapper og filer.
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4.1 Veerktgjshenfgrte indlaesninger

Tilspaending F

Tilspaendingen F er hastigheden, med hvilken veaerktgjsmidtpunktet
beveeger sig pad sin bane. Den maximale tilspaending kan

veere forskellig for hver maskinakse og er fastlagt med en
maskinparameter.

Indlzaesning

Tilspaendingen kan De indleese i T-blokken (veerktgjs-kald) og i alle
positioneringsblokke.

Yderligere informationer: "Vaerkigjsbevaegelse i DIN/ISO
programmering’, Side 98

I millimeter-programmer indlaeser De tilspaendingen F i enheden
mm/min., i tomme-programmer pa grund af oplgsningen i 1/10
tomme/min.

ligang
For ilgang indlaeser De GOO.

Programmer De udelukkende ilgangsbeveaegelser med
NC-Funktion GO0 og ikke vha. meget hgje talveerdier.
Det er den eneste made at sikre, at ilgangen fungerer
blok for blok, og at De kan regulere ilgangen separat fra
bearbejdningstilspaending.

Varighed af virkning

Den med en talveerdi programmeret tilspaending geelder indtil den
NC-blok, i hvilken en ny tilspaending bliver programmeret. GOO
geelder kun for den NC-blok, i hvilken den blev programmeret.
Efter NC-blok med GO0 geelder igen den sidst med en talveerdi
programmeret tilspaending.

Andring under programafviklingen

Under programafviklingen aendrer De tilspaendingen med override-
drejeknappen F for tilspaending.

Tilspaendingspotentiometeret reducerer den programmeret
tilspaending, ikke den af styringen beregnede tilspaending,

Vaerktgjer | Vaerktgjshenfgrte indlaesninger
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Varktgjer | Vaerktgjshenfgrte indlaesninger

Spindelomdrejningstal S

Spindelomdr tallet S indleeser De i omdrejninger pr. minut (U/min)
i en T-blok (veerktgjs-kald). Alternativt kan De ogsa definere en
skeaererhastighed V¢ i m/min.

Programmeret andring
I NC-program kan De aendre spindelomdr.tallet med en T-blok, idet
De udelukkende indlzeser det nye spindelomdr.tal:

G4 frem som folger:

> Tryk tasten S pa alfa-tastaturet
» Indlees nyt spindelomdrejningstal

0 | fglgende tilfeelde aendre styringen kun omdr.:

m T-blok uden veerktgjsnavn, veerktgjsnummer og
veerktgjsakse

B T-blok uden veerktgjsnavn, veerktgjsnummer og
veerktgjsakse, med den samme veerktgjsakse som
forrige T-blok

| felgende tilfeelde udfgrer styringen veerktgjsveksler-Makro
og skifter evt. et sgstervaerktgj ind:

m T-blok veerktgjsnummer
B T-blok veerktgjsnavn

B T-blok uden veerktgjsnavn eller veerktgjsnummer og
med en aendret veerktgjsakseretning

Zndring under programafviklingen

Under programafviklingen aendrer De spindelomdrejningstallet med
override-drejeknappen S.
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Vaerktgjer | Vaerktgjsdata

4.2 Verktgjsdata

Forudsaetning for vaerktgjs-korrektur

Normalt programmerer De koordinaterne til Banebevasgelser
séledes, som emnet er mélsat i tegningen. For at styringen kan
beregne banen for veerktgjsmidtpunktet, altsd gennemfgre en

veerktgjs-korrektur, skal De indlaese lzengde og radius for hvert % % %
veerktgj der benyttes.

Veerkigjsdata kan De indlaese enten med funktionen G99 direkte
i NC-Program eller separat i veerktgjstabellen. Hvis De indlaeser

veerktgjs-dataerne i tabellen, star flere veerktgjsspecifikke Z \/ -
informationer til rddighed. Styringen tilgodeser alle indlaeste

informationer, nar NC-Program afvikles.

<V

Vaerktgjsnummer, Varktgjsnavn

Hvert vaerktgj er kendetegnet med et nummer mellem 0 og 32767.
Nar De arbejder med veerktgjs-tabellen, kan De yderligere tildele et
vaerktgjs-navn. Vaerktgjs-navne ma maksimalt besta af 32 karakterer.

Tilladte tegn: #S % &,-_. 0123456789 @ABCDEF
GHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Sma bogstaver erstatter styringen automatisk med
tilsvarende store bogstaver nar de gemmes.

Forbudte tegn: <blank>!1"" () *+:;<=>2[/]" " {|} ~

Veerktgjet med nummeret O er fastlagt som nul-veerktgj og har
laengden L=0 og radius R=0. | veerktgjs-tabellen skal De ligeledes
definere veerktgjet TO med L=0 og R=0.

Definer veerktgjsnavnet entydigt!

Hvid f.eks. styringen finder flere tilgaengelige veerktgjer i
veerktgjsmagasinet, indkobler styringen veerktgjet med den mindste
rest levetid.

m Veerktgj, som befinder sig i spindlen
B Veerktgj, som befinder sig i magasinet

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Hvis der er flere magasiner, kan maskinproducenten
fastlaegge en s@gerackkefglge for veerktgjer i magasinet.

m Veerktgjer, som er defineret i vaerktgjstabellen, men som aktuelt
ikke befinder sig i magasinet

Hvid f.eks. styringen finder flere tilgaengelige veerktgjer i
veerktgjsmagasinet, indkobler styringen veerktgjet med den mindste
rest levetid.
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Vaerktgjsleengde L

Veerktgjs-leengden L indgiver De som absolut leengde henfert til
veerktgjs-henfgringspunktet.

Styringen behgver den absolute veerktgjslaengde for mange
funktioner, som f.eks. fjernelse simulering eller Dynamisk
kollisionsovervagning DCM.

Den absolute lzengde af veerktgjet henfgrer sig altid
til veerktgjs-henfgringspunktet | regelen laegger
maskinfabrikanten veerktgjs-henfgringspunktet pa
spindelaksen.

Bestem vaerktgjsleengde

Mal Deres veerktgj eksternt med et forindstillingsudstyr eller direkte
i maskinen, f.eks. ved hjeelp af et veertgjs-tastesystem. Nar De

ikke har den naevnte malemulighed, kan De ogsa bestemmer
veerktgjleengden.

De har fglgende muligheder for at bestemme vaerktgjslaengden:
= Med en maleklods
= Med en kalibrringsdorn (kontrolvaerktgj)

Fgr De bestemmer veerktgjslaengde, skal De seette
hanfgringspunkt i spindelaksen.

Bestem vaerktgjslaangde med en maleklods

L2

L3

x Y

Fgr De kan anvende en maleklods til at seette
henfgringspunkt, skal vaerktgjshenfgringspunkt ligge i
spindelnaesen.

De skal seette henfgringspunkt pd overfladen, som de

efterfglgende bergr med veerktgjet. Denne overflade skal
evt. fgrst genereres.

For at seette et henfgringspunkt med en maleklods, gar De frem
som fglger:

» Seet méleklodsen pa maskinbordet
» Positioner spindelnaese ved siden af maleklods

» Kgrlangsomt i Z+-retning, til maleklodsen lige akkurat kan skubbe

maleklodsen under spindenaesen
» Seet henfgringspunkt i Z

Veerktgjslaengde bestemmer De efterfglgende som fglger:
> Indskift veerktgj
» Skrab overflade

> Styringen viser den absolute vaerktgjslaengde som akt. position i
position display.
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Bestem vaerktgjslaangde med en kalibrer dorn og en malesensor

For at seette henfgringspunkt med en kalibrerdorn og en
malesensor, gar De frem som fglger:

» Opspand malesensor pd maskinbordet

» Anbring malesensor inderring pd samme hgjde som den faste
udvendige ring Z=0
» Nulsaet méleur i

» Kgr kalibrer dorn mod den beveegelige inderring %
» Seet henfgringspunkt i Z

Veerktgjslaengde bestemmer De efterfglgende som fglger:
» Indveksle veerktgj
> Kgr veerktgjet mod den bevaegelige inderring til maleur viser 0

> Styringen viser den absolute vaerktgjslaengde som akt. position i
position display.

Veaerktgjsradius R

Veerktgjs-radius R indlaeser De direkte.

Delta-vaerdier for laangde og radier

Delta-veerdier betegner afvigelser fra laengden og radius pa (\lo f\lo
veerktgjer.
i | i |

En positiv delta-veerdi star for et overmal (DL, DR>0). Ved en
bearbejdning med overmal indlaeser De veerdien for overmalet
ved programmering af veerktgjs-kaldet med T eller ved hjeelp af en
korrekturtabel.

En negativ delta-veerdi betyder et undermal (DL, DR<0Q). Et undermal |
bliver indfgrt i vaerktgjs-tabellen for slitagen af et veerktg. | -

Delta-veerdier indlaeser De som talveerdier, i en T-blok kan De ogsé DL<0] [T~ |
overdrage veerdien med en Q-parameter. .

Indlaseseomrade: Delta-veerdier ma maximalt veere + 99,999 mm. |

Delta-veerdier fra veerktgjs-tabellen pavirker den grafiske
fremstilling af veerktgjet.

Delta-veerdier fra NC-program aendrer ikke den viste
stgrrelse af Vaerktgj i simulering. De programmerede Delta-
veerdier forskyder derimod Vaerktgj i simuleringen med den
definerede veerdi.

o Delta-veerdier fra T-blok har indflydelse pa
positionsvisningen afhaengig af valgfri maskinparameter
progToolCallDL (Nr. 124501; afsnit CfgPositionDisplay
Nr. 124500).
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Indgiv veerktgjsdata i NC-Program

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten fastlaegger funktionsomfanget af G99-
funktion.

Nummer, laengde og radius for et bestemt veerktgj fastlaegger De i
NC-program én gang i en G99-blok.

Ved definitionen gar De frem som fglger:
» Tryk tasten TOOL DEF

> Veerktgjs-laengde: Korrekturveerdi for laengden
» Veerktejs-radius: Korrekturveerdi for radius

Eksempel

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022 129



Vaerktgjer | Vaerktgjsdata

Kald veerktgjsdata

Fgr De kalder et veerktgj, har De i en G99-blok eller i veerktgjs-tabellen
fastlagt.

Et veerktgjs-kald T i et NC-program programmerer De med fglgende
oplysninger:

> Tryk tasten TOOL CALL

» Kald vaerktej: Indgiv nummer eller navn for
veerktgjet. Med Softkey VAERKT@JSNAVN kan
De indgive et navn, med Softkey QS indgiver De
en string-parameter. Et veerktgjs-navn seetter
styringen automatisk i anfgrselstegn. En String-
Parameter skal fgrst tildeles et Vaerktgjs-Navn.
Navnet henfgrer sig til en indfgrsel i den aktive
veerktgjs-tabel TOOL.T.

e ‘ > Tryk alternativ Softkey VALG

> Styringen dbner et vindue, i hvilket De kan veaelge
veerktgj direkte fra veerktgjstabellen TOOL.T.

» For at kalde et veerktgj med anden
korrekturveerdier, indleeser De det i veerktgjs-
tabellen definerede index efter et decimalpunkt

» Spindelakse parallel X/Y/Z: Indlaes veerkigjsakse

» Spindelomdrejningstal S: Indlaes
spindelomdrejningstal i omdr. pr. minut (U/
min). Alternativt kan De ogsa definere en
skeererhastighed Vc i m/min. De trykker herfor
softkey VC.

» Tilspaending F: Tilspaending F indgiv in Millimeter
per Minut (mm/min). Tilspaendingen virker sa
laenge, indtil De i en positioneringsblok eller i en T-
blok programmerer en ny tilspanding

» Overmal veerktgjs-laengde DL: Delta-vaerdi for
veerktgjs-laengden

» Overmal veerktgjs-radius DR: Delta-veerdi for
veerktgjs-radius

» Overmal vaerktagjs-radius DR2: Delta-veerdi for
veerktgjs-radius 2

Hele raekken af styrefunktioner er kun tilgeengelig, ved
anvendelsen af veerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinition
PATTERN DEF.

Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og
forberedes og konfigureres af maskinproducenten.
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o | fglgende tilfeelde sendre styringen kun omdr.:

m T-blok uden veerktgjsnavn, veerktgjsnummer og
veerktgjsakse

B T-blok uden veerktgjsnavn, veerktgjsnummer og
veerktgjsakse, med den samme veerktgjsakse som
forrige T-blok

| fglgende tilfeelde udfgrer styringen vaerktgjsveksler-Makro
og skifter evt. et sgstervaerktgj ind:

m T-blok veerktgjsnummer
B T-blok veerktgjsnavn

B T-blok uden veerktgjsnavn eller veerktgjsnummer og
med en eendret veerktgjsakseretning

Varktgjsvalg i pop-up vindue

Nar De dbner pop-up vinduet til Vaerktgjsvalg, markerer styringen alle

forhdndenveaerende veerktgjer i veerktgjsmagasinet grgnt.

De kan ogsa som fglger sgge efter et vaerktgj i pop-up vinduet:
> tryk tasten GOTO

Tryk alternativ softkey S@G

Indlaes veerktgjsnummer eller vaerktgjsnavn
tryk tasten ENT

Styringen springer til det fgrste veerktgj med det
indgivne spgekriterium.

v v v Vv

Fglgende funktioner kan De yderligere gennemfgre med muse-

betjening:

= Med klik i en kolonne i tabelhovedet sorterer styringen data i
opadgdende eller nedadgdende raekkefglge.

m Ved klik i en kolonne i tabelhovedet og herefter forskydning med
muse-tasten holdt trykket, kan De andre kolonnebredden.

De kan konfigurere de viste pop-up vinduer ved sggning efter
veerktgjsnummer og efter veerktgjsnavn adskilt fra hinanden.
Sorterings raekkefglgen og kolonnebredden bibeholdes ogsa efter
udkobling af styringen.

Vaerktgjskald

Der kaldes veerkt@j nummer 5 i veerktgjsaksen Z med
spindelomdrejningstal 2500 omdr./min og en tilspaending pa 350
mm/min. Overmalet for veerktgjs-laengden og veerktgjs-radius 2
andrager 0,2 hhv. 0,05 mm undermal for vaerktgjsradius T mm.

Eksempel
N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1*

D fgr L, R og R2 stér for delta-veerdi.
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Forvalg af veerktgj.

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Forvalg af veerktgj med G51 er en maskinafhaengig
funktion.

Nar De bruger veerktgjs-tabellen, sa traeffer De med en G51-blok et
forhdndsvalg for det naeste veerktgj der skal bruges. Herfor indlaeser
De veerktgjs-nummeret, en Q-parameter eller et veerktgjs-navn i
anfgrselstegn.
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Vaerktgjsveksel

Automatisk vaerktgjsveksel

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Veerktgjsveksling er en maskinafhaengig funktion.

Ved automatisk veerktgjsveksel bliver program-afviklingen ikke
afbrudt. Ved et veerktgjs-kald med T indkobler styringen veerktgjet fra
veerktgjs-magasinet.

Automatisk vaerktgjsveksling ved overskridelse af brugstiden:
M101

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
M101 er en maskinafhaengig funktion.

Styringen kan, efter udlgbet af en forud givet brugstid, automatisk
indkoble et spster-vaerktgj og med dette fortseette bearbejdningen.
Herfor aktiverer De hjeelpefunktionen M101. Virkningen af M101 kan
De opheeve igen med M102.

| veerktgjs-tabellen indfgrer De i kolonne TIME2 brugstiden for
veerktgjet, efter hvilken bearbejdningen med et sgster-veerktgj skal
fortsaettes. Styringen indfgrer i kolonne CUR_TIME den altid aktuelle
brugstid for veerktgjet.

Overskrides den aktuelle brugstid TIME2 , bliver senest et minut
efter udlgbet af brugstiden, pd det naeste mulige programsted et
tvilling-veerktgj indvekslet. Vekslingen sker fgrst efter at en NC-blok
er afsluttet.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen flytter ved en automatisk veerktgjsveksler med M101
efterfglgende altid veerktgjet tilbage i vaerktgjsaksen. Under
tilbagefgringen er der ved veerktgjer, der laver bagskaering,
kollisionsfare f.eks. ved skivefraeser eller T-Notfraeser!

» M101 anvendes kun ved bearbejdninger uden bagskaer
> Deaktiver veerktgjsveksler med M102

Efter vaerktgjsveksling positionerer styringen, hvis
maskinproducenten ikke har defineret andet, efter fglgende logik:

= Befinder mélpositionen i veerktgjsaksen sig nedenfor den aktuelle
position, bliver veerktgjsaksen sidst positioneret

» Befinder malpositionen i veerktgjsaksen sig ovenfor den aktuelle
position, bliver vaerktgjsaksen fgrst positioneret
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Indlzeseparameter BT (Block Tolerance)

Med kontrollen af brugstiden hhv. beregningen af den automatiske
veerktgjsveksel kan bearbejdningstiden forhgjes, afhaengig af NC-
programmet. Herfra kan De med option indleese-element BT (Block
Tolerance) fa indflydelse.

Nar De indlaeser funktionen M101, fortsaetter styringen dialogen
med forespgrgsel efter BT. Her definerer De antallet af NC-blokke
(1-100), som de mé forsinke den automatiske veerktgjsveksel.

Det heraf fremkommende tidsrum, med hvilken veerktgjsvekslingen
forsinkes, er afhaengig af indholdet af NC-blokke (f.eks. tilspaending,
kgrselsstraekning). Hvis De ikke definerer BT, bruger styringen

veerdien 1 eller evt. en af maskinfabrikanten fastlagt standard-veerdi.

Jo hgjer veerdi af BT, desto ringere bliver en eventuel
kgretidsforlaengelse pavirket med M101. Vaer opmaerksom
pa, at den automatiske veerktgjsveksling herved bliver
udfert senere!

For at opna den egnede udgangsveerdi for BT, anvender De
formlen BT =10+ t t: gennemsnitlig bearbvejdningstid af
en NC-blok i Sekunder Afrund resultatet til et helt tal. Hvis
det beregnede resultat er stgrre end 100, anvendes den
maksimale indtastningsveerdi 100.

Nar De vil nulstille den aktuelle brugstid for et veerktgj
indfgrer De i kolonne CUR_TIME veerdien O, f.eks. ved et
platteskifte.

Hjeelpefunktionen M101 star ikke til rddighed for
drejeveerktgjer og i drejedrift (Option #50).

Forudsaetning for vaerktgjsveksling med M101

Anvend kun som sg@sterveerktgj, vaerktgj med samme
radius. Styringen kontrollerer ikke automatisk radius pa
veerktgjet.

Hvis styringen skal kontrollerer radius pd sgsterveerktgj,
indgiver De i NC-Program M108.

Styringen udfgrer den automatiske veerktgjsveksling pa et egnet
program-sted. Den automatiske veerktgjsveksling bliver ikke
gennemfart:

®  Nar bearbejdningscykler bliver udfgrt

under en aktiv radiuskorrektur (G41/G42) er aktiv
direkte efter en tilkgrselsfunktionen APPR

Direkte fgr en frakgrselsfunktion APPR

Direkte fgr og efter G24 og G25

Nar en Makros bliver udfgrt

Nar en vaerktgjsveksel bliver gennemfart

Direkte efter et T-Satz eller G99

Nar SL-cykler bliver udfert

Vaerktgjer | Vaerktgjsdata
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Angive brugstiden

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Veerktgjsstanden ved afslutning af en planlagt standtid afhaenger
bla. af veerktgjstype, typen af bearbejdning og emne materiale. De
indgiver i vaerktgjstabel kolonnen OVRTIME tiden i minutter, som
veerktgjet ma anvendes udover standtiden.

Maskinproducenten fastlaegger, om denne kolonne er frigivet og
hvordan det skal anvendes ved veerktgjsggning.

Forudsaetninger for NC-blokke med overfladenormale-vektorer
og 3D-korrektur

Den aktive radius (R + DR) for tvilling-vaerktgjet ma ikke afvige fra
radius til original-vaerktgjet. Delta-veerdier (DR) indleeser De enten i
veerktgjs-tabellen eller i NC-program (korrekturtabel eller T-blok. Ved

afvigelser viser styringen en meldetekst og indveksler ikke vaerktgjet.

Med M-funktionen M107 undertrykker De denne meldetekst, med
M108 aktiverer De den igen.
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4.3 Veerktgjskorrektur

Introduktion

Styringen korrigerer veerktgjsbanen med korrekturveerdien for
veerktgjs-leengden i spindelaksen og med veerktgjs-radius i
bearbejdnings-planet.

Hvis De vil fremstille et NC-Program direkte pa styringen, er veerktgjs-
radiuskorrekturen kun virksom i bearbejdningsplanet.
Styringen tilgodeser herved op til seks akser inkl. drejeaksen.

Veaerktgjslaengdekorrektur

Veerktgjs-korrekturen for laengden virker, s& snart De kalder et
veerktgj. Den bliver ophaevet, sa snart et vaerktgj med leengden L=0
bliver kaldt (f.eks. T 0)

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen bruger veerktgjslaengden defineret i vaerktgjstabellen

til at korrigere veerktgjsleengden. Forkerte veerktgjslaengder
fordrsager ogsa forkert veerktgjslaengdekorrektion. Ved veerktgjer
med laeengden 0 og efter et T 0 gennemfgrer styringen ingen
korrektur af veerktgjslaengden og ingen kollisionstjek. Under
efterfglgende veerktgjspositionering kan der opsta kollisionsfare!

> Definer altid veerktgjer med faktiske veerktgjslaengde (ikke kun
differencen)

> T 0 anvendes udelukkende til at tgmme spindlen.

Ved leengdekorrektur bliver der taget hensyn til delta-vaerdier savel
fra NC-program som ogsa fra veerktgjs-tabellen

Korrekturveerdi = L + DLyag + DLpog med

L: Veerktgjs-leengde L fra G99-blokken eller veerktgjs-
tabellen

DL 1pg: Overmal DL for laengden fra veerktgjs-tabellen

DLpog: Overmal DL for leengde fra T-blok eller fra korrek-
turtabel

Den sidste programmerede veerdi er effektiv.

Yderligere informationer: "Korrekturtabeller",
Side 365

Vaerktgjer | Vaerktgjskorrektur
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Vaerktgjradiuskorrektur

En NC-blok kan indeholde fglgende veerktgjsradiuskorrektur:

m G41 eller G42 for en Radiuskorrektur af en vilkarlig banefunktion
m G40, nar der ikke skal gennemfgres en radiuskorrektur

Styringen viser aktive vaerktgjsradiuskorrektur i det alm.
status-displayet.

Radiuskorrekturen virker, sa snart et veerktgj kaldes og med en
sékaldt veerktgjsradiuskorrektur, bliver kgrt i indenfor en ligelinjeblok
eller en akseparallel bevaegelse, i bearbejdningsplanet.

Styringen ophaever radiuskorrektur i fglgende tilfaelde:
m Ligelinjeblok med G40

B Funktion DEP for at forlade en Kontur

B Veelg et nyt program med PGM MGT

Ved radiuskorrektur tilgodeser styringen delta-vaerdier savel fra T-
blokken som ogsa fra veerktgjs-tabellen:

Korrekturveerdi = L + DRyag + DRpog med

R: Veerktgjs-radius R fra G99-blokken eller vaerktgjs-
tabellen

DR 15! Overmal DR for radius fra veerktgjs-tabellen

DRp/oq: Overmal DR for radius fra T-blok eller fra korrekturta-
bel
Yderligere informationer: "Korrekturtabeller",
Side 365

Bevaegelse uden radiuskorrektur: G40

Veerktgjet kgrer i bearbejdningsplanet med sit midtpunkt pa de
programmerede koordeinater.

Anvendelse: Boring, forpositionering.
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Banebevaegelser med radiuskorrektur: G42 og G41
G42. Veerktgjet kgrer til hgjre for konturen
G41: Veerktgjet kgrer til venstre for konturen

Veerktgjs-midtpunktet har derved afstanden af veerktgjs-radius
fra den programmerede kontur. Hajre og venstre betegner
beliggenheden af veerktgjet i kgrselsretningen langs med emne-
konturen.

Mellem to NC-blokke med forskellige
veerktgjsradiuskorrektur G42 og G41 skal der mindst
std én kgrselsblok i bearbejdningsplanet uden
veerktgjsradiuskorrektur G40.

Styringen aktiverer en Radiuskorrektur til enden af
NC-blokken, i den De fgrste gang har programmeret
korrekturen.

Ved aktivering af radiuskorrektur G42/G41 og ved
ophaevelse med G40 positionerer styringen altid vaerktgjet
vinkelret pa det programmerede start- eller slutpunkt. De
positionerer veerktgjet sdledes fgr det fgrste konturpunkter
hhv. efter det sidste konturpunkt, at konturen ikke bliver
beskadiget.

Indlaesning af Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen indlaeser De i en GO1-blok. Indlaes koordinater til
malpunktet og bekraeft med tasten ENT.

> Veerktgjsbevaegelse til venstre for den
- programmerede kontur: Tryk softkey G41-
Funktion, eller
» Veerktgjsbeveegelse til hgjre for den
o programmerede kontur: Tryk softkey G42-
Funktion, eller
> Veerktgjsbeveegelse uden radiuskorrektur hhv.
- ophaevelse af radiuskorrektur: Vaelg G40-funktion
» NC-blok afslut: Tryk Tasten END

Yi

Veerktojer | Veerktgjskorrektur
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Radiuskorrektur: Hjgrne bearbejdning

= Udvendig hjgrne:
Hvis De har programmeret en Radiuskorrektur, sa fgrer TNC'en
veerktgjet pa det udvendige hjgrne af en overgangskreds. Om
ngdvendigt, reducerer styringen tilspaendingen pa det udv.hjgrne,
for eksempel ved store retningsskift.

= |Indvendig hjgrne:
P4 indvendige hjgrner udregner styringen skeeringspunktet af
banen, pa hvilken veerktgjs-midtpunktet kgrer korrigeret. fra dette
punkt kgrer veerktgjet langs med konturelementet. Herved bliver
emnet ikke beskadiget ved det indvendige hjgrne. Heraf giver
det sig, at veerktgjs-radius for en bestemt kontur ikke mé veelges
vilkarligt stor.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

For at styringen kan tilkgre og frakgre en kontur, behgves

en sikker til- og frakgrselsposition. Denne position

skal muliggre udligningsbevaegelse ved aktivering og
deaktivering af radiuskorrektur. Forkert position kan medfgre
konturbeskadigelser. Under bearbejdning kan der opsta
kollisionsfarel!

» Programmer sikker til- og frakgrselsposition vaek fra konturen
» Tilgodese veerktgjs-radius
> Tilgodese tilkgrselsstrategi
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Kontur programmering | Vaerktgjsbevagelse

5.1 Vaerktojsbevaegelse

Banefunktion

En emne-kontur er saedvanligvis sammensat af flere kontur-
elementer som rette linjer og cirkelbuer. Med banefunktionerne
programmerer De veerktgjsbevaegelserne for retlinier og cirkelbuer

Fri kontur-programmering FK

Hvis der ikke foreligger en NC-korrekt mélsat tegning og Yi
malangivelserne for NC-programmet er ufuldstaendige,

sd programmerer De emne-konturen med den fri kontur-
programmering. Styringen udregner de manglende oplysninger.

0gsa med FK-programmeringen programmerer De
veerktgjsbevaegelser for retlinjer og cirkelbuer.

Hjaelpefunktioner M
Med hjeelpefunktionerne i styringen styrer De
m Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

B Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kglemiddel

= Baneforholdene for veerktgjet
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Underprogrammer og programdel-gentagelser

Bearbejdninger, som gentager sig, indlaeser De kun een gang i et
underprogram eller programdel-gentagelse. Hvis en del af NC-
programmet kun skal udfgres under bestemte betingelser, sa
laegges denne del ligeledes i et underprogram. Yderligere kan et NC-
program kalde et yderligere NC-program og lade det udfgre.

Yderligere informationer: "Underprogrammer og programdel-
gentagelser”, Side 243

Programmering med Q-parametre

| et bearbejdnings-program star Q-parametre i stedet for talveerdier:
En Q-parameter bliver med andre ord tilordnet en talveerdi. Med Q-
parametre kan De programmere matematiske funktioner, som styrer
programafviklingen eller beskriver en kontur.

Yderligere kan De ved hjeelp af Q-parameter-programmering udfgre
malinger med 3D-tastsystemet under programafviklingen.

Yderligere informationer: "Q-Parameter Programmering", Side 263
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5.2 Grundlaget for banefunktioner

Programmere en varktgjsbevagelse for en bearbejdning

Nar De skal fremstille et NC-Program programmerer De
banefunktionerne efter hinanden for De enkelte elementer af
emnekonturen. Hertil indlaeser De koordinaterne for endepunktet af
konturelementet fra maltegningen. Fra disse koordinat-angivelser,
veerktgjs-data og radiuskorrekturen bestemmer styringen den
virkelige kgrselsstraekning for veerktgjet.

Styringen kgrer samtidig alle maskinakserne, som De har
programmeret i program-blokken for en banefunktion.

Bevaegelser parallelt med maskinakserne

NC-blokken indeholder en koordinat-angivelse kgrer styringen
veerktgjet parallelt med den programmerede maskinakse.

Alt efter konstruktionen af Deres maskine bevaeges ved
bearbejdningen enten veerktgjet eller maskinbordet med det
opspandte emne. Ved programmering af banebevaesgelser handler
De grundleeggende som om det er veerktgjet der bevaeger sig.

Eksempel
N50 GOO X+100*
N50 Bloknummer
GO0 Banefunktion Ligelinje i ligang
X+100 Koordinater til endepunktet

Veerktgjet beholder Y- og Z-koordinaterne og kegrer til position X=100.

Bevaegelser i hovedplanet
Nar NC-blokken indeholder to koordinat-angivelse kgrer styringen zA

veerktgjet i det programmerede plan.
Eksempel Y
N50 GO0 X+70 Y+50*

Veerktgjet beholder Z-koordinaten og kgrer i XY-planet til positionen 20

X=70, Y=50.

70

Tredimensional bevagelse

Nar NC-blokken indeholder tre koordinat-angivelse kgrer styringen
veerktgjet rumligt til den programmerede position.

Eksempel
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10*

De kan i en ligelinjeblok, alt efter kinematik af Deres maskine,
programmerer op til seks akser.

Eksempel
N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 A+15 B+0 C-45
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Cirkel og cirkelbue

Ved cirkelbeveegelser kgrer styringe to maskinakser samtidig:
Veerktgjet bevaeger sig relativt til emnet pa en cirkelbane. For
cirkelbevaegelser kan De indlaese et cirkelmidtpunkt med 1 og J.
Med banefunktionerne for cirkelbuer programmerer De cirkler i

bearbejdningsplanet: De definerer hovedbearbejdningsplanet med
spindelaksen, ved veerktgjets kald T.

Spindelakse Hovedplan

(G17) XY, ogsa UV, XV, UY
(G18) ZX, ogsa WU, ZU, WX
(G19) YZ, 0ogséd VW, YW, VZ

Cirkelbevaegelse i et andet plan

Cirkler, der ikke ligger i hovedbearbejsningsplanet, kan De ogsa
programmerer med funktionen Transformere bearbejdningsplan
eller med Q-parametre.

Yderligere informationer: "PLANE-funktionen:
Transformering af bearbejdningsplan (Option #8)",
Side 399

Yderligere informationer: "Princip og funktionsoversigt’,
Side 264

Drejeretning DR ved cirkelbevaegelser

For cirkelbevaegelser uden tangential overgang til andre
konturelementer indlaeser De drejeretningen som fglger:

Drejeretning medurs: G02/G12

Drejeretning modurs: G03/G13

Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen skal sta i den NC-blok med hvilken De kgrer til det

fgrste konturelement. Radiuskorrekturen ma De ikke aktivere i en
NC-blok for en cirkelbane. Programér disse forud i en retlinje-blok.

Yderligere informationer: 'Banebevaegelse — retvinklet Koordinater",

Side 157

Forpositionering

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionsckontrol mellem
veerktgj og emne. Forkert forpositionering kan yderlig fgrer til
konturbeskadigelse. Under tilkgrsel kan der opsta kollisionsfare!
> Programmer egnet forpositionering

> Kontroller frakgrsel og kontur med hjeelp af grafisk simulation
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5.3 Kontur tilkgr og forlad

Startpunkt og slutpunkt

Veerktgjet kgrer fra startpunkt til det fgrste konturpunkt. Krav til
startpunktet:

B Programmeres uden radiuskorrektur

m Kan tilkgres kollisionsfrit

m Neer fgrste konturpunkt

Eksempel i billede til hgjre:
Nar De fastlaegger startpunktet i det magrkegré omrade, sé bliver
konturen ved tilkgrsel af det fgrste konturpunkt beskadiget.

Fgrste konturpunkt

For veerktgjshevaegelsen til det fgrste konturpunkt programmerer De
en radiuskorrektur.

Kgrsel til startpunkt i spindelakse

Ved tilkgrsel til startpunktet skal veerktgjet i spindelaksen kgre til
arbejdsdybde. Ved kollisionsfare kgres separat til startpunktet i
spindelaksen.

Eksempel

Kontur programmering | Kontur tilkgr og forlad
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Slutpunkt

Forudseetninger for valget af slutpunkt:
m Kan tilkgres kollisionsfrit

®  Neer ved sidste konturpunkt

m  Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale slutpunkt ligger
i forleengelse af vaerktgjsbanen for bearbejdningen af sidste
konturelement

Eksempel i billede til hgjre:

Nar De fastlaegger startpunktet i det mgrkegré omrade, sé bliver
konturen ved tilkgrsel af det farste konturpunkt beskadiget.

Forlad endepunktet i spindelaksen:

Nar De forlader slutpunktet programmerer De spindelaksen separat.

Eksempel

Fzelles start- og slutpunkt

Med et feelles start- og slutpunkt programmerer De ingen
radiuskorrektur.

Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale startpunkt ligger
mellem forlaengelsen af vaerktgjsbanen for bearbejdning af det fgrste
og sidste konturelement.

Eksempel i Billede til hgjre:

Nar De fastlaegger slutpunktet i det mgrkegré omrade, sé bliver
konturen beskadiget ved til- eller frakgrsel.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022

o)

e

NG
~
PO

\;\\\

147



Kontur programmering | Kontur tilkgr og forlad

Tangential til- og frakgrsel

Med G26 (Billedet i midten til hgjre) kan De kgre tangentialt til emnet vi
og med G27 (Billedet nederst til hgjre) frakgre emnet tangentialt.
Herved undgar De friskeerings meerker.

©. R e —
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R t
=\

vi

{ — —-»»—-\I

3 !

7

G417 e )
@ @"‘I‘.Q -
B “ X

G40

Start- og slutpunkt

Start- og slutpunkt ligger neer ved fgrste hhv. sidste konturpunkt
udenfor emnet og skal programmeres uden radiuskorrektur.

Tilkgrsel

» G26 indlaeses efter NC-blok i hvilken det fgrste konturpunkt er

programmeret: Det er den fgrste NC-blok med radiuskorrektur
G41/G42

Frakgrsel

» G26 indlaeses efter NC-blok i hvilken det sidste konturpunkt er

programmeret: Det er den sidste NC-blok med radiuskorrektur
G41/G42

Radius for G26 og G27 skal De veelge saledes, at styringen
kan udfgre cirkelbanen mellem startpunktet og ferste
konturpunkt sdvel som sidste konturpunkt og slutpunktet.
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Eksempel

Startpunkt
Fgrste konturpunkt

Tangential tilkgrsel med radius R = 5 mm

Sidste konturpunkt
Tangential frakgrsel med radius R = 5 mm
Slutpunkt

Oversigt: Baneformer for tilkgrsel og frakgrsel af kontur

Funktionerne APPR (eng. approach = tilkgrsel) og DEP (engl. [HARGEE REFT B rogzamme o =
departure = forlade) bliver aktiveret med APPR/DEP tasten. Herefter e W
kan veelges falgende baneformer med softkeys: A
Tilkgrsel Frakersel Funktion
ape LT ::ﬁ Retlinie med tangential tilslutning
gy DEP LN Retlinie vinkelret pé konturpunktet
apes o1 oe o1 Cirkelbane med tangential tilslut-
Jm (a'n) ning
e Lo oep LoT Cirkelbane med tangential tilslut-
Ja <O ning til konturen, til- og frakersel til

et hjeelpepunkt udenfor konturen
pa et tangentialt tilsluttende retli-
niestykke

Skruelinie tilkgrsel og frakgrsel

Ved tilkgrsel og frakgrsel af en skruelinie (Helix) kgrer vaerktgjet

i forleengelse af skruelinien og tilslutter sig s med en tangential
cirkelbane til konturen. Anvend hertil funktionen APPR CT hhv. DEP
CT.
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Vigtige positioner ved til- og frakgrsel

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen kgrer fra den aktuelle position (startpunkt Pg) til

hjeelpepunkt Py med den sidst programmerede tilspaending. Hvis

De i sidste positioneringsblok for tilkgrselsfunktionen GO0 har

programmeret, sa kgrer styringen ogsa til hjeelpepunktet Py i

ilgang

» Programmer en anden tilspaending fer tilkgrslesfunktionen end
GO0

m Startpunkt Pg
Denne position programmerer De umiddelbart fgr APPR-blokken.
Ps ligger udenfor konturen og bliver tilkgrt uden radiuskorrektur
(G40).
= Hjeelpepunkt Py
Til- og frakgrslen fgrer ved nogle baneformer over et hjeelpepunkt
Pp, som TNC'en udregner fra angivelser i APPR- og DEP-blokke.
B Fgrste konturpunkt Pog sidste konturpunkt Pg
Det fgrste konturpunkt P, programmerer De i en APPR-blok,
det sidste konturpunkt Pz med en vilkarlig banefunktion. Nar
en APPR-blok ogsd indeholder Z-koordinaten, sd kgrer TNC’en
veerktgjet simultant til det fgrste Konturpunkt Pa.
B Endepunkt Py
Positionen Pyligger udenfor konturen og fremkommer ved Deres
angivelser i DEP-blokken. Nar en DEP-blok ogséa indeholder Z-
koordinaten, sa kgrer styringen veerktgjet simultant til slutpunkt

Betegnelse Betydning

APPR eng. APPRoach = Tilkgrsel

DEP eng. DEParture = Frakgrsel

L eng. Line = Ret linie

C eng. Circle = Cirkel

T Tangential (kontinuert, glat overgang)
N Normal (vinkelret)

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionsckontrol mellem
veerktgj og emne. Forkert forpositionering og forkert hjeelpepunkt
Py kan yderlig fgrer til konturbeskadigelse. Under tilkgrsel kan der
opsta kollisionsfare!

> Programmer egnet forpositionering

> Hjeelpepunkt Py, kontroller frakgrsel og kontur med hjeelp af
grafisk simulation

&
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R0=G40; RL=G41; RR=G42
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Ved funktionerne APPR LT, APPR LN og APPR CT

kgrer styringen til hjeelpepunktet Py med den sidst
programmerede tilspaending/ilgang. (ogséd FMAX). Ved
funktionen APPR LCT kgrer styringen til hjeelpepunktet Py
med den i APPR-blokken programmerede tilspaending.
Hvis der for tilkgrselsblokken endnu ingen tilspaending blev
programmeret, afgiver styringen en fejlmelding.

Polarkoordinater

Konturpunkterne for fglgende til-/frakgrselsfunktioner kan De ogsa
programmere med polarkoordinater:

APPR LT bliver til APPR PLT
APPR LN bliver til APPR PLN
APPR CT bliver til APPR PCT
APPR LCT bliver til APPR PLCT
DEP LCT bliver til DEP PLCT

Herfor trykker De den orange tast P, efter at De pr. softkey har valgt
en tilkgrsels- hhv. frakgrselsfunktion.

Radiuskorrektur

Radiuskorrekturen programmerer De sammen med det fgrste
konturpunkt P, i en APPR-blok. DEP-blokkene ophasver automatisk
radiuskorrekturen!

o Nar De programmerer APPR LN eller APPR CT med G40,
stopper styringen bearbejdningen/simulationen med en
fejlmeddelelse.

Dette forhold afviger fra styringen iTNC530!
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Tilkgrsel til en retlinie med tangential tilslutning: APPR LT

Styringen kgrer veerktgjet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et Yi
hjeelpepunkt Py. Derfra kerer det til det forste konturpunkt Py 35
tangentialt pé en retlinje. Hjeelpepunktet Py har afstanden LEN til ,
fgrste konturpunkt Py

> Vilkarlig banefunktion: Kgrsel til startpunkt Pg
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LT :
» Koordinater til det fgrste konturpunkts Py
6:5! > LEN: Afstand fra hjeelpepunktet Py til fgrste -
konturpunkt Py f X

» Radius korrektur G41/G42 for bearbejdningen 20 % 0
R0=G40; RL=G41; RR=G42

Eksempel

; Tieekgr Pg med G40
; Tilkgr P, med G42, afstand Py til Py LEN15

; Fuldfgr det fgrste konturelement

Kgrsel ad en retlinie vinkelret pa fgrste konturpunkt:

APPR LN
> Vilkarlig banefunktion: Kgrsel til startpunkt Pg Yi
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LN : %
> Koordinater til det fgrste konturpunkts P
0 > Laengde: Afstanden til hjeelpepunktet Py. LEN 20
indlaeses altid positiv!
» Radius korrektur G41/G42 for bearbejdningen 0 P
- 7 44t ’Psl‘._ é
o RO
d.@ -
T X
10 20 40

R0=G40; RL=G41; RR=G42

; Tilkgr Ps med G40
; Tilkgr P, med G42, afstand Py til Pa: LEN+15

; Fuldfgr det fgrste konturelement

1
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Tilkgrsel til en cirkelbane med tangential tilslutning:
APPR CT

Styringen kgrer veerktgjet pa en retlinie fra startpunktet Pg til et
hjeelpepunkt Py. Derfra kgrer det ad en cirkelbane, som overgar
tangentialt til det fgrste konturelement, til det fgrste konturpunkt PA.
Cirkelbanen fra Py til P, er fastlagt med radius R og

midtpunktsvinklen CCA. Drejeretningen af cirkelbanen er givet af
forlgbet af det forste konturelement.

> Vilkarlig banefunktion: Kgrsel til startpunkt Pg
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR CT
|

» Koordinater til det fgrste konturpunkts Py ; "
0 » Radius R til cirkelbanen 10 20 40

R0=G40; RL=G41; RR=G42

m Kgr til den side af emnet, som er defineret med
radiuskorrektur: R Indlaeses positivt

= Tilkgrsel fra arbejdsemnets side: R indlaeses
negativt

» Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen
m CCA indlaeses kun positivt
= Maximal indlaeseveaerdi 360°
» Radius korrektur G41/G42 for bearbejdningen

Eksempel

; Tilkgr Ps med G40
; Tilkgr P med CCA180 og G42, afstand Py til Pa: R+10

; Fuldfer det fgrste konturelement
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Tilkgrsel pa en cirkelbane med tangential tilslutning til
konturen og retlinie-stykke: APPR LCT

Styringen kerer veerktgjet pad en retlinie fra startpunktet Pg til Yi
et hjeelpepunkt Py. Derfra kgrer det pa en cirkelbane til det 35

forste konturpunkt P,. Den i APPR-blokken programmerede "
‘ ) . : ) 2

tilspaending er virksom for den totale straekning, som styringen kgrer B {("

i tilkgrselsblokken (straekning Ps = Pp). 20 = @

Hvis De i tilkgrselsblokken har programmeret alle tre hovedakse- y
koordinater X, Y og Z, s& kgrer styringen fra den fgr APPR-blokken 10 g P

definerede position i alle tre akser samtidig til hjaelpepunktet Py. g . | et PS
Efterfglgende kegrer styringen fra Py til P, kun i bearbejdningsplanet. @ T i

Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt savel til retlinierne Pg - Py som }

ogsé til det fgrste konturelement. Herved er de med radius R entydigt 10 20 40
fastlagt. R0=GA40; RL=G41; RR=G42

P
| RR

-
X

> Vilkarlig banefunktion: Kgrsel til startpunkt Pg
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey APPR LCT

» Koordinater til det fgrste konturpunkts Py
G\eﬁ. » Radius R for cirkelbane Angiv R positivt

» Radius korrektur G41/G42 for bearbejdningen

Eksempel

; Tilkgr Ps med G40
; Tilkgr P, med G42, afstand Py til Pa: R10

; Fuldfgr det fgrste konturelement
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Frakgrsel pa en retlinie med tangential tilslutning:
DEP LT
Styringen kgrer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pg Yi

til slutpunkt Py. Retlinien ligger i forlaengelse af det sidste kontur-
element. Py befinder sig i afstanden LEN fra Pg.

» Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og 20
radiuskorrektur

» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LT

» LEN: Indlaes afstanden for slutpunktet Py fra
e sidste konturelement Pg N

=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Eksempel

: Tilkgr sidste Konturelement Pg med G42
; Tilker Py, afstand Pe til Py: LEN12.5

Frakgrsel ad en retlinie vinkelret pa sidste konturpunkt:

DEP LN
Styringen kgrer veerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt Pg til Yi
slutpunkt Py. Retlinien kgrer vaek vinkelret fra sidste konturpunkt Pe.
P befinder sig fra Pe i afstanden LEN + veerktgjs-radius. .
N
RO /7y

> Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og 20
radiuskorrektur

» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LN

oEP LN > LEN: Indlaes afstanden til slutpunktet Py Vigtig:
Indgiv LEN positivt N
|
X
R0=G40; RL=G41; RR=G42
Eksempel

; Tilkgr sidste Konturelement Pg med G42
; Tilker Py, afstand Pe til Py: LEN+20
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Frakgrsel pa en cirkelbane med tangential tilslutning:
DEP CT

Styringen kgrer veerktgjet ad en cirkelbane fra sidste konturpunkt
Pe til slutpunkt Py. Cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til det sidste
konturelement.

» Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og
radiuskorrektur
» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP CT
» Midtpunktsvinkel CCA for cirkelbanen
» Radius R til cirkelbanen
B Veerkigjet skal forlade den side af emnet, som
er fastlagt med radiuskorrektur: Indlees R
positiv
m Veerktgjet skal forlade emnet pd den modsatte

side, som er fastlagt med radiuskorrekturen: R
indlaeses negativ

DEP CT

A

Eksempel

N110 GO1 Y+20 G42 100*
N120 DEP CT CCA180 R+8 F100*

Frakgrsel pa en cirkelbane med tangential tilslutning til
konturen og retliniestykke: DEP LCT

Styringen kgrer veerktgjet pa en cirkelbane fra sidste konturpunkt

Pe til et hjeelpepunkt Py. Derfra kgrer det pé en retlinie til slutpunktet

Pn. Det sidste konturelement og retlinien fra Py — Py har med

cirkelbanen tangentiale overgange. Herved er cirkelbanen med

radius R entydigt fastlagt.

» Sidste konturelement programmeres med slutpunkt Pg og
radiuskorrektur

» Aben dialogen med tasten APPR/DEP og softkey DEP LCT

DEP LCT

0

» Indlaes koordinaterne til endepunktet Py
» Radius R for cirkelbane Indlaes R positiv

Eksempel

N110 GO1 Y+20 G42 F100*
N120 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100*

156
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20

-

Yi

|

X
R0=G40; RL=G41; RR=G42

; Tilkgr sidste Konturelement Pe med G42
; Tilkgr Py med CCA180, afstand P til Py: R+8

20

RR;
v

P Pe
i, « }) RR
e F;H

L P

N
RO
RO

10

) Tilkgr PN, afstand PE til PN: R8

R0=G40; RL=G41; RR=G42

; Tilkgr sidste Konturelement Pc med G42
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5.4 Banebevagelse - retvinklet Koordinater

Oversigt over banrfunktioner

Taste Funktion Vaerktgjsbevaegelse Ngdvendige indlaesninger Side
Ligelinie L Retlinie Koordinater til endepunktet 158
eng.: Line
G00 og GO1
o ¢ Fase: CHF Affasning mellem to Affaseleengde 159
engl.. CHvedFer retlinier
G24
Cirkelcentereng.CC; Ingen Koordinater til 161
engl.: Cirkel Center cirkelcentrum hhv. poler
logJ
Cirkelbue C Cirkelbane om Koordinater til cirkel- 162
engl.: Cirkel cirkelcentrum CC til endepunkt, drejeretning
G02 0g GO3 cirkelbue-endepunkt
crp Cirkelbue CR Cirkelbane med bestemt Koordinater til cirkel- 164
engl.: Cirkel ved Radius radius endepunktet, cirkelradius,
GO5 drejeretning
o p Cirkelbue CT Cirkelbane med tangential Koordinater til cirkel- 166
engl.: Cirkel Tangential tilslutning til forrige endepunktet
GO06 og efterfglgende
konturelement
N ¢ Hjgrnerunding RND Cirkelbane med tangential Hjgrneradius R 160
engl.: RuNDing af hjgrner tilslutning til forrige
G25 og efterfglgende
konturelement
Fri konturprogrammering Retlinie eller cirkelbane med  Indlaesning afhaenger af 181
FK vilkarlig tilslutning til forrige  funktion
konturelement
Programmere banefunktioner
Banefunktioner kan De programmere komfortabelt med de gra
banefunktionstaster. Styringen spgrger yderligere dialoger efter de
ngdvendige indlaesninger.
Hvis De indlaeser DIN/ISO-funktionen med et tilsluttet USB-
tastatur, skal De vaere opmaerksom pa at skrivning med
store bogstaver er aktiv.
Ved blokstart skriver styringen automatisk med store
bogstaver
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Ligelinje i llgang GOO Ligelinje med tilspaending GO1 F

Styringen kerer vaerktgjet pa en retlinie fra sin aktuelle position Yi
til endpunktet for retlinien. Startpunktet er slutpunktet for de
forudgdende NC-blokke.

» Tryk tasten L for dbning af en NC-blok for en
retlinjebevaegelse med tilspaending

» Koordinater til endepunktet for retlinien, om
ngdvendigt

> Radiuskorrektur G40/G41/G42
» Tilspaending F
> Hjaelpe-funktion M

ligangbevagelse

En retlinie-blok for en ilgangsbeveaegelse (GO0-blok) kan De ogsa
dbne med tasten L :

» Tryktasten L for dbning af en programblok for en
retlinjebevaegelse

» De skifter med pil-tasten mod venstre i indlaeseomradet for G-
funktionen

> De veelger softkey GOO for en kgrselsbevaegelse i ilgang

Eksempel

Overfgr aktuel position

En retlinje-blok (GO1-blok) kan De 0ogsa generere med tasten
Overtage-Akt.-position :

> De kgrer veerktgjet i driftsart Manuel drift til position, som skal
overefgres

> Skift billedskaerm-visning til programmering
» Veelg program-blok, efter hvilken ligelinjeblok skal indfgjes
» Tryk tasten overfer Akt.-position

> Styringen generer en ligelibje-blok med
koordinaterne til Akt.-positionen
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Indfgj affasning mellem to retlinier

Konturhjgrner, som opstar ved skaering af to retlinier, kan De forsyne
med en fase.

m | retlinieblokkene fgr og efter G24-blokken programmerer De altid
begge koordinater til planet, i hvilket fasen bliver udfgrt

m  Radiuskorrekturerne fgr og efter G24-blokken skal vaere ens
= Affasningen skal kunne udfgres med det aktuelle vaerktg

> Affase-afsnit: Laengden af fasen, om ngdvendigt:
» Tilspaending F (virker kun i en G24-blok)

En kontur ma ikke begynde med en G24-blok.
En affasning ma kun udfgres i bearbejdningsplanet.

Der ma ikke kgres til det ved affasningen afskarne
hjernepunkt.

En i G24-blok programmeret tilspaending virker kun i denne
CHF-blok. Herefter er den fgr G24-blok programmerede
tilspaending igen gyldig.
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Hjorne-runding G25
Funktionen G25 afrunder kontur-hjgrner.

Veerktgjet kgrer pa en cirkelbane, som tilsluttes tangentialt savel til
det foregdende som ogsa til det efterfglgende konturelement.

Rundingscirklen skal kunne udfgres med det kaldte veerktg.

D g » Rundings-radius: Radius til cirkelbuen, om
ngdvendigt:

» Tilfersel F (virker kun i en G25-blok)

25

x ¥

Det forudgéende og efterfglgende konturelement skal
indeholde begge koordinater for planet, i hvilket hjgrne-
rundingen skal udfgres. Nar De bearbejder konturen uden
veerktgjs-radiuskorrektur, s& skal de programmere begge
koordinater til bearbejdningsplanet.

Der bliver ikke kegrt til hjgrnepunktet.

En i en G25-blok programmeret tilspaending virker

kun i denne G25-blok. Herefter er den fgr G25-blokken
programmerede tilspaending igen gyldig.

En G25-blok lader sig ogsa bruge til en blgd tilkgrsel til
konturen, .
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Cirkelmidtpunkt 1, J
Cirkelmidtpunktet fastlaegger De for cirkelbanen, som De
programmerer med funktionerne G02, GO3 eller GO5. Herudover

® indlaeser De de retvinklede koordinater for cirkelmidtpunktet eller i
bearbejdningsplanet eller

m overtager den sidst programmerede position eller
= overfgre koordinaterne med tasten overfer-Akt.-position

> Programmere cirkelmidtpunkt: Tryk tasten
SPEC FCT

Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
Tryk softkey DIN/ISO
Tryk Softkey I eller J

Indgiv Koordinater for Cirkelmidtpunkt eller
overfgr den sidst programmerede position: Indgiv
G29

vvyyYVvyy

eller

o Programlinje 10 og 20 viser sig ikke pa billedet.

Gyldighed
Cirkelmidtpunktet forbliver fastlagt sdleenge, indtil De programmerer
et nyt cirkelmidtpunkt.

Indlaes cirkelmidtpunktet inkrementalt

En inkrementalt indleest koordinat for cirkelcentrum henfgrer sig altid
til den sidst programmerede veerktgjs-position.

Med | og J kendetegner De en position som cirkelcentrum:
Veerktgjet kgrer ikke til denne position.

Cirkelcentrum er samtidigt pol for polarkoordinater.
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Cirkelbane om cirkelmidtpunkt

De fastleegger cirkelmidtpunktet I, J, fgr De programmerer
cirkelbanen. Den sidst programmerede veerktgjs-position fgr
cirkelbanen er startpunktet for cirkelbanen.

Drejeretning
= Medurs: GO2
= Modurs: GO3

®  Uden drejeretnings-angivelse: GO5. Styringen kgrer cirkelbanen
med den sidst programmerede drejeretning

v

Kar veerktgjet til startpunktet for cirkelbanen
» Koordinaterne til cirkelmidtpunktet indleeses

c » Koordinaterne til cirkelbue-endepunktet
indleeses, om ngdvendigt:

» Tilforsel F

NEERE

» Miscellaneous function M

Cirkelbevaegelse i et andet plan

Styringen kgrer normalt cirkelbevaegelser i det aktive
bearbejdningsplan. De kan dog ogsa programmerer cirkler, der ikke
ligger i det aktive bearbejdningsplan.

Eksempel

Nar De samtidig roterer disse cirkler, opstar rumcirkel(cirkel i tre
akser).

—
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Helcirkel

De programmerer de samme koordinater til endepunktet sével som
til startpunktet.

Start- og endepunkt for en cirkelbevaegelse skal ligge pa
cirkelbanen.

Den maksimale indlaesetolerance er 0.016 mm.
Indleesetolerance seetter De ind i maskinparameter
circleDeviation (Nr. 200901) .

Den mindst mulige cirkel, som styringen kan kgre:
0.016 mm.
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Cirkelbane G02/G03/G05 med fastlagt Radius

Veerktgjet kgrer pa en cirkelbane med radius R.
Drejeretning

= Medurs: GO2

= Modurs: GO3

® Uden drejeretnings-angivelse: GO5. Styringen kgrer cirkelbanen
med den sidst programmerede drejeretning

» Koordinater til cirkelbue-endepunktet

» Pas pa Radius R: Fortegnet fastlaegger stgrrelsen
af cirkelbuen!

» Miscellaneous function M
» Tilfersel F

Helcirkel
For en helcirkel programmerer De to cirkelblokke efter hinanden:

Slutpunktet for fgrste halvkreds er startpunkt for den anden.
Slutpunktet for den anden halvcirkel er startpunkt for den fgrste.

Centrumvinkel CCA og cirkelbue-radius R

Startpunkt og slutpunkt pa konturen lader sig teoretisk forbinde med

hinanden med fire forskellige cirkelbuer med samme radius:
Den lille cirkelbue: CCA<180°

Radius har positiv fortegn R>0
Stgrre Ciekwlbuer: CCA>180°

Radius har negativ fortegn R<0

Med drejeretningen fastlaegger De, om cirkelbuen hveelver sig udad
(konveks) eller indad (konkav):

Konvex: Rotation GO2 (med Radiuskorrektur G41)
Konkav: Rotation GO3 (med Radiuskorrektur G41)

Afstanden fra start- og endepunktet for cirkeldiameteren
ma ikke veere stgrre end cirkeldiameteren.

Den maximale radius ma vaere 99,9999 m.

Vinkelakserne A, B og C bliver understgttet.

Styringen kgrer normalt cirkelbevaegelser i det aktive
bearbejdningsplan. De kan dog ogsa programmerer cirkler,
der ikke ligger i det aktive bearbejdningsplan. Nar De

samtidig roterer disse cirkler, opstar rumcirkel(cirkel i tre
akser).

40

o
X
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R
2
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; Cirkelbane 1

: Cirkelbane 2

; Cirkelbane 3

; Cirkelbane 4
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Cirkelbane G06 med tangentiel tilslutning

Veerktgjet kgrer pé en cirkelbue, der tilslutter sig tangentialt til det
forud programmerede konturelement.

En overgang er tangential, nér der ved skeaeringspunktet

for konturelementer ingen knaek- eller hjgrnepunkt opstar,
konturelementerne kgrer altsé glat over i hinanden.
Konturelementet, pa hvilket cirkelbuen tilslutter sig tangentialt,
programmerer De direkte fgr GO6-blok. Hertil kraeves mindst to
positionerings-blokke

e > Koordinater til cirkelbue-slutpunkt, om
ngdvendigt:

» Tilforsel F
» Miscellaneous function M

GO06-blokken og det forud programmerede konturelement
skal indeholde begge koordinater til planet, i hvilket
cirkelbuen bliver udfgrt!
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Lineaer overlejring af en cirkulaer bane

Du kan overlejre lineger bevaegelse pa cirkuleere baner med
rektanguleere koordinater, f.eks. at fremstille en Helix.
Lineger overlejring er mulig ved fglgende cirkelbaner:

m Cirkelbane C

Yderligere informationer: "Cirkelbane om cirkelmidtpunkt *,
Side 162

m Cirkelbane CR

Yderligere informationer: 'Cirkelbane G02/G03/G05 med
fastlagt Radius", Side 164

= Cirkelbane CT

Yderligere informationer: "Cirkelbane GO6 med tangentiel
tilslutning"”, Side 166

Den tangential overgang virker kun pé aksen af
cirkelplanet og ikke yderlig pa den lineaere overlejring.

Alternativt kan De overlejre cirkelbaner med polaer koordinater med
linezer beveaegelser.

Yderligere informationer: 'Skruelinie (Helix)", Side 174

Tips til indlaesning

De definerer en cirkelbane G02, GO3 eller GO5 med tre
akseindgivelser vha. fri Syntaxindlaesning.

Yderligere informationer: "NC-Program frit editer”, Side 196

Eksempel
N110 GO3 X+50 Y+50 Z-3 R ; Crrkelbane med lineaer overlejring
+50* af Z-Akse
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Eksempel: Retliniebevaegelse og affasning kartesisk

10

20

5 95

Raemne-definition for simulering af bearbejdningen

Veerktgjs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktgj frikgres i spindelakse med ilgang

Veerktgj forpositioneres

Kgr til bearbejdningsdybde med tilspaending F = 1000 mm/
min

Ker til kontur i punkt 1, radiuskorrektur G41 aktiveres
Tangential tilkgrsel

Kor til punkt 2

Programmer fgrste retlinje for hjgrne 3.

Programmering af affasning med laengde 10 mm

Programmer anden retlinje for hjgrne 3, fgrste retlinie for
hjgrne 4

Programmering af affasning med laengde 20 mm

Programmer anden retlinje for hjgrne 4, og tilkgr sidste
konturpunkt 1

Tangential frakgrsel
Frikgr i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur ophaeves
Veerktgj frikgres, program-slut

—
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Eksempel: Cirkelbevaegelse kartesisk

R&emne-definition for grafisk simulering af bearbejdningen

Veerktgjs-kald med spindelakse og spindelomdrejningstal
Veerktgj frikgres i spindelakse med ilgang

Veerktgj forpositioneres

Kgr til bearbejdningsdybde med tilspaending F = 1000 mm/
min

Kagr til kontur i punkt 1, radiuskorrektur G41

Tangential tilkgrsel

Programmer fgrste retlinje for hjgrne 2.

Programmer Rundung med R = 10 mm, Tieespaending F = 150
mm/min

Tilkgr punkt 3 Startpunkt af cirkelbane

Tilkgr punkt 4 Slutpunkt af cirkelbane med G02 og Radius R =
30 mm

Kor til punkt 5
Kgr til punkt 6

Ker til punkt 7 Slutpunkt for cirkelbane, cirkelbuer med
tangential tilslutning til punkt 6, styringen beregner selv radius

Kar til sidste konturpunkt 1
Forlad kontur pa en cirkelbane med tangential tilslutning
Frikgr i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur ophaeves

Frikgr veerktgj i veerktgjsakse, programslut
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Eksempel: Helcirkel kartesisk

Raemnedefinition

Veerktgjskald

Veerktgj frikgres

Definer cirkelmidtpunkt

Veerktgj forpositioneres

Kor til bearbejdningsdybde

Ker til cirkelstartpunkt, radiuskorrektur G471
Tangential tilkgrsel

Kgr til cirkel endepunkt (=cirkelstartpunkt)

Tangential frakgrsel

Friker i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur ophaeves

Frikgr vaerktgj i vaerktgjs-aksen, program-slut

—
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5.5 Banebevagelser-Polarkoordinater

Oversigt

Med polarkoordinater fastlaegger De en position med en vinkel H og
en afstand R til en forud defineret pol I, J.

Polarkoordinater fastseaetter De med fordel med:

®  Positioner pé cirkelbuer

= Emne-tegninger med vinkelangivelser, f.eks. ved hulkredse

Oversigt over banefunktion med polarkoordinater

Taste Vaerktgjsbevaegelse Nedvendige indleesninger Side
L + Retlinie Polarradius, polarvinkel for retli- 172
/0 . )

- @ nie-endepunkt
5| * @ Cirkelbane om cirkelmidtpunkt/Pol CC til Polarvinkel til cirkelendepunktet 173

cirkelbue-endepunkt

| * @ Cirkelbane svarende til aktiv drejeretning Polarvinkel til cirkelslutpunkt 173

+ @ Cirkelbane med tangential tilslutning til Polarradius, Polarvinkel til cirkelende- 173

forrige konturelement punkt

+ @ Overlapning af en cirkelbane med enretli-  Polarradius, Polarvinkel til cirkelen- 174

nie depunkt, koordinater til endepunkt i
veerktgjsakse
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Polarkoordinat-oprindelse: Pol I, J

Pol (I, J) kan De fastleegge pé et vilkarligt sted i NC-programmet,
fgr De angiver positioner med polarkoordinater. Ga frem ved
fastleeggelse af poler, som ved programmering af en cirkelcentrum

SPEC
FCT

Programmere Pol: Tryk tasten SPEC FCT.

Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

Tryk softkey DIN/ISO

Tryk Softkey I eller J

Koordinater: Retvinklede koordinater til Pol

‘en indlaeses eller for at overtage den sidst
programmerede position: G29 eingeben. Fastlaeg
polen, fgr De programmerer polarkoordinater.
Programmeér polen kun i retvinklede koordinater.
Polen er virksom sé laenge, indtil De fastlaegger en
ny pol.

vV vVvyyvYyy

Ligelinje i llgang GOO ligelinje med tilspaending G11 F

Veerktgjet kgrer pad en retlinie fra sin aktuelle position til endepunktet
for retlinien. Startpunktet er slutpunktet for de forudgaende
NC-blokke.

> » Polarkoordinater-Radius R: afstand af ligelinje
slutpunkt til Pol CC indlaeses

> Polarkoordinater-vinkel H: Vinkelposition af
ligelinje-slutpunkt mellem -360° og +360°

..

Fortegnet for H er fastlagt med vinkel-henfgringsaksen:
= Vinklen fra vinkel-henfgringsaksen til R modurs: H>0
® Vinklen fra vinkel-henfgringsaksen til R medurs: H<0

Y=J 5
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Cirkelbane G12/G13/G150om Pol |, J

Polarkoordinat-radius R er samtidig radius til cirkelbuen. R er
fastlagt med afstanden fra startpunktet til polen I, J. Den sidst
programmerede veerktgjs-position fgr cirkelbanen er startpunktet for
cirkelbanen.

Drejeretning

= Medurs: G12

= Modurs: G13

® Uden drejeretnings-angivelse: G15. Styringen kgrer cirkelbanen
med den sidst programmerede drejeretning

» Polarkoordinater-vinkel H: Vinkelposition af
cirkelbane-Endepunkt ‘mellem —99999,9999° og
+99999,9999°

Cirkelbane G16 med tangential tilkgrsel

Veerktgjet kgrer pé en cirkelbane, som tilslutter sig tangentialt til et
forudgdende konturelement.

» Polarkoordinat-radius R: Afstanden fra
cirkelbane-endepunktet til polen 1, J

> Polarkoordinat-vinkel H: Vinkelpositionen til
cirkelbane-endepunktet

S

0 Polen er ikke midtpunkt for konturcirklen!

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022 173



Kontur programmering | Banebevagelser-Polarkoordinater

Skruelinie (Helix)

En skruelinje opstar ved overlejring af en cirkelbeveegelse med
poleerkoordinater og en retlinjebeveegelse vinkelret pa den.
Cirkelbanen programmerer De i et hovedplan.

Alternativt kan De overlejre cirkelbaner med kartetiske koordinater
med linezer beveegelser.

Yderligere informationer: "Linezer overlejring af en cirkulzer bane’,
Side 167

Anvendelse
B |ndvendige og udvendige gevind med stgrre diametre
= Smgrenoter

Beregning af skruelinie

For programmering behgver De inkrementale angivelse af total-
vinklen, pa hvilken vaerktgjet kgrer pa skruelinien og totalhgjden af

skruelinien.

Antal gevind n: Gevind + gevindoverlgb ved gevind-
start og -slut

Totalhgjde h: Stigning P x antal gevind n

Inkremental totalvinkel Antal gevind x 360° + vinkel for gevind-

G91 H: start + vinkel for gevindoverlgb

Startkoordinat Z Stigning P x (gevindlgb + gevindoverlgh

ved gevind-start)

Formen af skruelinien

Tabellen viser sammenhangen mellem arbejdsretning, drejeretning
og radiuskorrektur for bestemte baneformer.

Indv. gevind Arbejdsretning Drejeretning Radiuskorrektur
hgjregevind 7+ G13 G41
venstregevind 7+ G12 G42

hojregevind Z- G12 G42
venstregevind Z- G13 G41

Udv. gevind

hgjregevind 7+ G13 G42
venstregevind 7+ G12 G41

hojregevind Z- G12 G41
venstregevind Z- G13 G42
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Programmering af skruelinie

o Definer ved G13 en positiv inkremental totalvinkel G91 H og
ved G14 en negativ totalvinkel, ellers kan veerktgjet kgre den
forkerte vej.
For totalvinklen G91 h kan indlaeses en veerdi fra
-99 999,9999° til +99 999,9999°.

totalvinkel, som veerktgjet skal kgre pa skruelinien.

> Efter indlaesningen af vinklen vaelger De
vaerktgjsakse med en aksetasten

» Koordinater til hgjden af skruelinien indlaeses
inkrementalt

» Radiuskorrektur svarende til tabellen indleeses

» Polarkoordinat-vinkel: Indlees den inkrementale

Eksempel: Gevind M6 x T mm med stigning 5
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m
x
»
o
3
o
o
X
o
=
S
o
o
)
<
8
Q
o
@
o
o
o
o
=

5 50 100

Raemnedefinition

Veerktgjskald

Henfgringspunkt for polarkoordinater defineres
Veerktgj frikgres

Veerktgj forpositioneres

Kor til bearbejdningsdybde

Kar til kontur i punkt 1

Kor til kontur i punkt 1

Kgr til punkt 2

Kor til punkt 3

Kor til punkt 4

Kar til punkt 5

Kgr til punkt 6

Kor til punkt 1

Tangential frakgrsel

Frikgr i bearbejdningsplanet, radiuskorrektur opheeves

Friker i spindelaksen, program-slut

—
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Raemnedefinition

Veerktgjskald

Veerktgj frikgres

Veerktgj forpositioneres

Overfgr sidst programmerede position som pol
Kor til bearbejdningsdybde

Kor til ferste konturpunkt

Tilslutning

Kgr Helix

Tangential frakgrsel

Veerktgj frikgres, program-slut
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5.6 Banebevagelse - Fri kontur-
programmering FK

Grundlaget

Emnetegninger, som ikke er NC-korrekt malsat, indeholder ofte
koordinat-angivelser, som De ikke kan indlaese med de gra dialog-
taster.

Sadanne angivelser programmerer De direkte med den fri kontur-
programmering FK, f.eks.
® ndr kendte koordinater pa konturelementet eller i naerheden af det

= nar koordinatangivelser der henfgrer sig til et andet
konturelement

= nar Retningsangivelser og angivelser til konturforlgbet vaere
kendte

Styringen udregner konturen fra de kendte koordinat-angivelser
0g understgtter programmerings-dialogen med den interaktive
FK-grafik. Billedet til hgjre for oven viser en mélsaetning, som De
indlaeser ganske enkelt med FK-programmeringen.

Programmeringsanvisninger

Indlees for hvert konturelement alle data der er til rddighed.
De programmerer ogsa angivelser i hver NC-blok, som
ikke aendre sig: Ikke programmerede data geelder som ikke
kendte!

Q-parametre er i alle FK-elementer tilladt, undtagen i
elementer med relative-henfgringer (f.eks RX eller RAN),
altsa elementer, der henfgrer sig til andre NC-blokke.

Hvis De blander konventionelle programmer og fri kontur-
programmering, sa skal hvert FK-afsnit vaere entydigt
bestemt.

Programmer alle konturer, fgr De f.eks. kombinerer med
SL-Cyklus. Veer derefter sikker p3, at konturen er korrekt
defineret og og derved undga ungdvendige fejlmeddelelser.

Styringen behgver et fast udgangspunkt for alle
beregninger. Programmer en position direkte fgr FK-
afsnittet med de gra dialogtaster, som indeholder begge
koordinaterne for bearbejdningsplanet. | denne NC-blok ma
ingen Q-parametre programmeres.

Nar den fgrste NC-blok i FK-afsnittet er en FCT- eller FLT-
blok, skal De derfor programmere mindst to NC-blokke med
de gré dialog-taster, for at tilkgrselsretningen er entydigt
bestemt. Dermed er tilkgrslesretningen entydig bestemt.

Et FK-afsnit ma ikke begynde direkte efter et maerke L

Cykluskald M89 kan ikke kombineres med FK-
Programmering.
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Fastlaeg bearbejdningsplan

Konturelementer kan De med fri kontur-programmering kun

programmere i bearbejdningsplanet.

Styringen laegger bearbejdningsplanet af FK-programmering

fastlaegger efter fglgende hierarki:

1 Ved denien FPOL-blok beskrevet plan

2 | Z/X-planet, hvis FK-sekvens er udfgrt i drejedriftsart

3 Via de i T-blok fastlagte definerede bearbejdningsplaner (f.eks.
G17 = X/Y-planer)

4 Hvis det ikke er sandt, sa er standard-plan X/Y aktiv

Visningen af FK-Softkey er grundlaeggende afhaengig af

spindelaksen i rdemne definition. Hvis De f.eks. i rdemne definition

indgiver spindelakse G17, viser styringen kun FK-Softkey for X/Y
planet.

Hele raekken af styrefunktioner er kun tilgaengelig, ved
anvendelsen af veerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinition
PATTERN DEF.

Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og
forberedes og konfigureres af maskinproducenten.

Skift bearbejdningsplan

Hvis De ved programmering skal bruge et andet bearbejdningsplan
end det nuvaerende aktive plan, gar De frem som fglger:

» Tryk Softkey PLAN XY ZX YZ
> Styringen viser FK-Softkeys i det nye valgte plan.

PLAN

o] zx vz
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Grafik i FK-Programmering

[GIvanveL oRTFT |BProgrammering b
3 Programsering

0 For at kunne udnytte grafikken ved FK-programmeringen,
veelger De billedskaerm-opdelingen PROGRAM + GRAFIK.

Yderligere informationer: "Programmering", Side 75

1
-

o Programmer alle konturer, fgr De f.eks. kombinerer med
SL-Cyklus. Veer derefter sikker pd, at konturen er korrekt
defineret og og derved undgé ungdvendige fejlmeddelelser.

Med ufuldsteendige koordinat-angivelser kan man ofte ikke entydigt
fastlaegge en emne-kontur. | disse tilfeelde viser styringen de it  —

sssss

forskellige lgsninger i FK-grafikken og De udveelger den rigtige. il I
| FK-grafik anvender styringen forskellige farver:
= bla: bestemmer entydigt Konturelement

Det sidste FK-Element seetter styringen fgrst efter
frakgrslesbeveegelsen er blevet bla.

violet: endnu ikke entydigt bestemte Konturelement
okker: Veaerktgjs-midtpunktsbabe

red: llgangsbeveegelse

gren: flere lgsninger mulige

Hvis dataerne farer til flere lgsninger og konturelementet bliver vist
grgnt, sd veelger De den rigtige kontur som fglger:

> Tryk softkey VIS LASNING s& mange gange indtil
konturelementet bliver vist rigtigt. Nar mulige
lgsninger i standard-fremstillingen ikke kan skelne
fra hinanden, anvendes zoomfunktionen

VIS
L@SNING

> Det viste konturelement svarer til tegningen:
Fastlaeg med softkey VAELG OPL@SNING

VELG

OPL@SNING

Hvis De endnu ikke vil fastlaegge en med grgnt fremstillet kontur, s&
trykker De softkey ENKEL START, for at fortsaette FK-dialogen.

o De med grgnt fremstillede konturelementer skal De sé
tidligt som muligt fastleegge med VZALG OPL@SNING
for begraense flertydigheden for efterfglgende
konturelementer.

Vise bloknumre i grafikvinduet
For at vise bloknumre i grafikvinduet:

> Seet Softkey BLOK-NR. VISES pa ON
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Aben FK-Dialog

For at bne FK-Dialog, gér De frem som fglger:

> Tryk tasten FK

> Styringen viser Sogtkey-liste med FK-funktioner.

il

Hvis De dbner FK-dialogen med en af disse Softkeys, s& viser
styringen yderligere Softkey-lister. Dermed kan De indgive kendte
koordinater, retningsangivelse og oplysninger til konturforlgb.

Softkey FK-Element
FLT Retlinie med tangential tilslutning
FL Retlinie uden tangential tilslutning
=
FoT Cirkelbue med tangential tilslutning

Cirkelbue uden tangential tilslutning

FPoL Pol for FK-programmering
e Veelg bearbejdningsplan
X vz

Afslut FK-Dialog

For at afslutte Softkey-liste FK-programmering, gar De frem som
folger:

> Tryk Softkey SLUT
SLUT

Alternativ

» Tryk tasten FK pany

o
~

Pol for FK-programmering

» Visning af softkeys for fri kontur-programmering:
Tryk tasten FK

FroL » Abne dialogen for definition af polen: Tryk softkey
FPOL.

> Styringen viser akse-softkeys for det aktive
bearbejdningsplan.

> Med disse softkeys indleeses pol-koordinaterne

Polen for FK-programmeringen forbliver aktiv s& laenge,
indtil De definerer en ny med FPOL.
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Frit programmer retlinje

Retlinie uden tangential tilslutning

» Visning af softkeys for fri kontur-programmering:
Tryk tasten FK

» Abne dialog for fri retlinie: Tryk softkey FL
Styringen viser yderligere softkeys

» Med disse Softkeys indleeses alle kendte
angivelser i NC-blok

> FK-grafikken viser de programmerede konturer
violet, indtil angivelserne er tilstraekkelige. Flere
mulige lgsninger viser grafikken grgnt.
Yderligere informationer: "Grafik i FK-
Programmering", Side 180

=l

v

Retlinie med tangential tilslutning

Hvis retlinien tilslutter sig tangentialt til et andet konturelement,
abner De dialogen med softkey :

» Visning af softkeys for fri kontur-programmering:
Tryk tasten FK
» Abne dialog: Tryk softkey FLT

» Med Softkeys indleeses alle kendte angivelser i
NC-blok

FLT ‘

Frit programmer Cirkelbane

Cirkelbane uden tangential tilslutning

» Visning af softkeys for fri kontur-programmering:
Tryk tasten FK

kG » Abne dialog for fri cirkelbue: Tryk softkey FL
=

> Styringen viser softkeys for direkte angivelser af
cirkelbane eller angivelser af cirkelmidtpunkt.

» Med disse Softkeys indlaeses alle kendte
angivelser i NC-blok

> FK-grafikken viser de programmerede konturer
violet, indtil angivelserne er tilstraekkelige. Flere
l@sninger viser grafikken med grent.
Yderligere informationer: "Grafik i FK-
Programmering", Side 180

Cirkelbane med tangential tilslutning

Hvis cirkelbanen tilslutter sig tangentialt til et andet konturelement,
abner De dialogen med softkey FCT:

» Visning af softkeys for fri kontur-programmering:
Tryk tasten FK
= » Abne dialog: Tryk softkey FLT
J ‘

» Med Softkeys indlaeses alle kendte angivelser i
NC-blok
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Indlzesemuligheder

Slutpunktskoordinater

Softkeys Kendte angivelser

E Retvinklede koordinater X og Y

p@_ @ Polarkoordinater henfgrt til FPOL

Retnings og lzengde pa konturelementer

Softkeys Kendte angivelser

Len ? \ Laengde af retlinie

Indstiksvinkel for retlinie

¥

Strengleengde LEN for cirkelbueafsnittet

LEN

N

Indstiksvinkel AN for indgangstangent

Indgiv midtpunktsvinkel for cirkelbue-

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Inkremental Indgangsvinkel IAN henfgrer styringen til retningen

af de sidste kgrselsblokke. NC-programmer fra tidligere styringer
(ogsa iTNC 530) er ikke kompatibel. Under afvikling af importerede
NC-programmer, kan der opsta kollisionsfare!

> Kontroller frakgrsel og kontur med hjeelp af grafisk simulation
> Tilpas importerede programmer efter behov

Eksempel
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Cirkelcentrum CC, radius og drejeretning i FC-/FCT-blok

For frit programmerede cirkelbaner beregner styringen ud fra
Deres angivelser et cirkelmidtpunkt. Herved kan De ogsd med FK-
programmering programmerer en helcirkel i en NC-Satz.

Hvis De vil definere et cirkelmidtpunkt i polarkoordinater, skal De
definere polen i stedet for med CC med funktionen FPOL. FPOL
forbliver virksom indtil naeste NC-blok med FPOL og bliver fastlagt i
retvinklede koordinater.

En programmrede eller automatisk beregnet
cirkelmidtpunkt eller pol virker kun i sammenhaengende
konventionelle eller FK-afsnit. Nar et FK-afsnit deler to
konventionelle programmerede programafsnit, gar dermed
informationen for en cirkelmidtpunkt eller pol tabt. Begge
konventionelle programmerede afsnit skal indeholde egne
hhv. ogsa identiske CC-blokke. Omvendt fgrer ogsa en
konventionel afsnit mellem to FK-afsnitter til, at disse
informationer mistes.

Softkeys Kendte angivelser

Midtpunkt i retvinklede
koordinater

Midtpunkt i polarkoordinater

on one Drejeretning for cirkelbane
-,
@5 Radius for cirkelbane
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Lukket kontur

Med softkey CLSD kendetegner De starten og enden af en lukket Y
kontur. Herved reduceres antallet af mulige Igsninger for det sidste
konturelement.

CLSD indlaeser De yderligere til en anden konturangivelse i fgrste og

sidste NC-blok i et FK-afsnit.

Softkey Kendte angivelser
Konturstart: CLSD+
- Konturende: CLSD-
X
Eksempel

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022 185



Kontur programmering | Banebevagelse - Fri kontur-programmering FK

Hjaelpepunkter
Savel for frie retlinier som ogsa for frie cirkelbaner kan De indlaese
koordinater for hjeelpepunkter pé eller ved siden af konturen.

Hj=elpepunkter pa en kontur

Hjeelpepunkterne befinder sig direkte pa retlinien hhv. pa Yi
forleengelsen af retlinien eller direkte pa cirkelbanen.

60.071
Softkeys Kendte angivelser 53
i X-koordinater til et hjaelpepunkt P1
m@ PX eller P2 en retlinie
7 @ Y-koordinater til et hjaelpepunkt P1
P1Y P2y eller P2 en retlinie
PES pZ: X-koordinater til et hjaelpepunkt
j@ Q P1, P2 eller P3 en cirkelbane
42.929
X R Y-koordinater til et hjaelpepunkt
r@ @7 P1, P2 eller P3 en cirkelbane

Hjzaelpepunkter ved siden af en kontur

Softkeys Kendte angivelser

- X-0g Y- koordinater til hjeelpe-
FoX | POY punktet ved siden af retlinie

% Afstand til hjeelpepunkt for retlinie

_ X-0g Y-koordinater til et hjeelpe-
o PoY punkt ved siden af en cirkelbane

‘% Afstand fra hjeelpepunkt til cirkel-
bane
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Relativ henfgring

Relativ-henfgring er angivelser, som henfgrer sig til et andet
konturelement. Softkeys og program-ord for Relative henfgringer
begynder med et "R". Billedet til hgjre viser malangivelser, som De
skal programmere som relativ-henfgrsel.

Koordinater med relativ henfgring indleeses altid
inkrementalt. Indlees yderligere NC-bloknummer for
konturelementet, til hvilket det skal henfgre sig.
Konturelementet, hvis blok-nummer De angiver, ma ikke
std mere end 64 positioner-blokke fgr NC-blok, i hvilken De
programmerer henfgringen.

Hvis De sletter en NC-blok til hvilken De har henfgrt sig, sa
giver styringen en fejlmelding. De skal aendre NC-Program,
fgr De sletter denne NC-blok.

Relativ henfgring til NC-blok N: Slutpunkt-koordinater

Softkeys Kendte angivelser

’ ' ’ _ ' Retvinklede koordinater henfgrt til NC-blok N
AN RY[N]

' ' ' . ' Polarkoordinater henfgrt til NC-blok N
PR wea ]
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Relativ henfgring til NC-blok N: Retning og afstand for
konturelementet

Softkey Kendte angivelser Y

Vinkel mellem retlinie og et andet konturele-
ment hhv. mellem cirkelbue-indstikstangent
og et andet konturelement

Retlinie parallel med et andet konturelement

Afstand af retlinie til et parallelt konturele-
ment

m
x
)
o
3
=]
o

Relativ henfgring til NC-blok N: Cirkelmidtpunkt CC

Softkey Kendte angivelser

| Retvinklede koordinater til cirkelcentrum
""""“-“ ’W‘ henfert til NC-blok N
ReepR[N_ ]

Polarkoordinater til cirkelcentrum henfgrt til
NC-blok N

i

10 1

m
=
)
o
3
S
o

—
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Eksempel: FK-programmering 1

Raemnedefinition

Veerktgjskald

Veerktgj frikgres

Veerktgj forpositioneres

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kgr til konturen pa en cirkel med tangential tilslutning
FK- afsnit:

Til hvert konturelement programmeres kendte angivelser

Kontur frakgres ad en cirkel med tangential tilslutning

Veerktgj frikgres, program-slut
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6.1 GOTO-Funktion

Tast GOTO anvendes

Spring med Tasten GOTO

Med Tasten GOTO kan De, uafhaengig af aktive driftsart, springe til et
bestemt sted i NC-programmet.

Ga frem som fglger:

> tryk tasten GOTO

Styringen abner et pop-up vindue
Indlaes nummer

Veelg Pr Softkey springanvisning, f.eks. spring
nedad med angivne antal

vV V.V

N LINIER

Styringen stiller fglgende muligheder til radighed:

Softkey Funktion

s | Antal af indgivne linjer efter spring foroven
% Antal af indgivne linjer efter spring forneden
% Spring til indgivet bloknummer

% Spring til indgivet bloknummer

Anvend springfunktion GOTO kun ved programmering og
test af NC-Programmer. Ved afvikling anvender De funktion
Blokfolge.

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

Hurtifvalg med Tasten GOTO

Med Tasten GOTO kan De dbne Smart-Select-Fenster, med hvilken
De let kan veaelge speciel funktioner eller Cyklus.

De gér for valg ag speciel funktioner frem som fglger:

» Tryk tasten SPEC FCT
> tryk tasten GOTO

> Styringen viser et pop-up vindue med
strukturvisning af speciel funktioner

» Veelg gnskede funktion

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus

Rulle-menu kan abnes med tasten GOTO

Nar styringen tilbyder en rulle-menu, kan De med tasten GOTO abne
udvalgsvinduet. Dermed ser De de mulige indlaesninger.
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6.2 Fremstilling af NC-Program

Syntaksfremhavning

Styringen fremstiller syntaxelementet, afhaengig af dets betydning, [CEE e —
med forskellige farver. Med den farvede fremhasvning er NC- e =
programmer lettere at laese og mere overskuelige. ‘

Farvet fremhaevning af syntaxelementer :

Anvendelse Farve

Standardfarve Sort

Fremstilling af kommentarer Grgn —
Fremstilling af talveerdier Bla

Fremstilling af bloknummer Violet e | i ‘*" i J\
Fremstilling af FMAX Orange ”'

Fremstilling af tilspaending Brun

Scrollbjzelker

Med scrollbjaelkerne (billedoplistning) i hgjre kant af programvinduet,
kan De forskyde billedskaermindholdet med musen. Hertil kan De
med stg@rrelse og position af scrollbjeelken, se tilbage pa laengden af
programmet og flytte positionen af cursoren.
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6.3 Indfgje kommentarer

Anvendelse

De kan indfgje kommentarer i et NC-program, for at forklare
programskridt eller give anvisninger.

o Styringen viser lazengere kommentarer forskelligt afhaengig
af Maskin-Parameter lineBreak (Nr. 105404). Enten brydes
kommentarlinjen eller tegnet >> symboliserer yderlig
indhold.

Det sidste tegn i en kommentarblok ma ingen tilde veere ().

De har flere muligheder for at indlaese en kommentar.

Kommentar under programindlasningen
Indlaes data for NC-blok

; (Semikolon) trykkes pa Alphatastaturet
Styringen viser spgrgsmalet Kommentar?
Indlaes kommentar

Afslut NC-blok med tasten END

vV vy VvV y

Indfgj kommentar senere

Veelg NC-blok, til hvilken De vil tilfgje en kommentar
Med pil-til-hgjre-tasten veelges det sidste ord i NC-blok:
; (Semikolon) trykkes pa Alphatastaturet

Styringen viser spgrgsmalet Kommentar?

Indlees kommentar

Afslut NC-blok med tasten END

vV vV VvyvVvyy

Kommentar i en separat NC-blok

» Veelg gnskede NC-blok, efter hvilken De vil indfgje kommentaren

» Aben programmerings-dialogen med tasten ; (semikolon) pé alfa-
tastaturet

» Indlaes kommentaren og afslut NC-blok med tasten END

Kommenter efterfelgende NC-blok

Hvis De vil a&ndre en kommentar i en bestdende NC-blok, gar De
frem som fglger:
> Veelg NC-blok, til hvilken De vil kommenterer
> Tryk softkey INDF@J KOMMENTAR
Alternativ
» Tast < pa alphatastaturet
> Styringen genererer et ; (Semikolon) ved blokstart.
» Tryk tasten END

[7]

FJERNE

Programmeringshjzlp | Indfgje kommentarer

HANUEL DRIFT
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/Zndre kommentar i NC-blok

For at eendre en kommenteret NC-blok i en aktiv NC-blok, gér De
frem som fglger:

> Veelg kommentar-blok, De vil &endre
> Tryk Softkey FJERN KOMMENTAR
Alternativ
> Tryk tasten > pd alphatastaturet
> Styringen genererer et ; (Semikolon) ved blokstart.
> Tryk tasten END

Funktioner ved editering af kommentarer

Softkey Funktion
BEGYND Spring til begyndelsen af kommentaren
="
swr Spring til enden af kommentaren
——
stosTe Spring til starten af et ord. Ord deler De med et
o mellemrum
nsTE Ga til enden af et ord. Ord deler De med et mellem-
- rum
T Skift om mellem indfgrmodus og overskriv modus
OVERSKRIV
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6.4 NC-Program frit editer

Indlaesning af bestemte syntaxelemeter er ikke direkte muligt ved
hjeelp af tilgeengelige taster og Softkey i NC-Editor, f.eks. LN-blokke.

For at forhindre brug af en ekstern teksteditor, tilbyder styringen
fglgende muligheder:

= Fri syntaxindlaesning i styringsintern tekseditor
®  Fri syntaxindleesning i NC-Editor ved hjeelp af tasten ?

Fri syntaxindlaesning i styringsintern tekseditor

For at tilfgje en yderlig syntax i et eksisterende NC-program, gar De
frem som fglger:

PG » Tryk tasten PGM MGT
> TNC'en &bner filstyringen
— » Tryk softkey FLERE FUNKTIO.

FUNKTIO.

Tryk softkey VZALG EDITOR
Styringen abner et pop-up vindue.
Veelg Option TEXT-EDITOR
Bekreeft valg med OK

Tilfgj gnskede Syntax

VELG
EDITOR

OK

vV v v Vv Yy

Styringen udfgrer ingen syntaxkontrol i teksteditor.
Kontroller efterfglgende Deres indlaesning i NC-Editor.

Fri syntaxindlaesning i NC-Editor ved hjalp af tasten ?

For at tilfgje en yderlig syntax i et eksisterende NC-program, gar De
frem som fglger:

E » ?indleeses

> Styringen dbner en ny NC-blok.

» Tilfgj gnskede Syntax
» Bekreeft valg med END

Styringen udfgrer efter bekraeftelsen en syntaxkontrol. Fejl
forte til ERROR-blok.
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6.5 NC-blok overspringes

/-tegn indfgjes
De kan evt. udblende NC-blokke.

For at udblende NC-blok i driftsart Programmering, gar De frem
som fglger:

> Veelg gnskede NC-blok

> Tryk Softkey INDSAT
[ TNos#T ] . .
FaEANE > Styringen indseetter /-tegnet.

/-tegn slettes

For igen at indblende NC-blok i driftsart Programmering, gar De
frem som folger:

» Veelg udblendede NC-blok

> Tryk Softkey FJERNE
> Styringen fjerner /-tegnet.
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6.6 NC-Programmer struktur

Definition, anvendelsesmulighed

Styringen giver Dem muligheden, for at kommentere [EIVANVEL DRTFT
NC-Programmer med inddelings-blokke. Inddelings-blokke er tekster
(max. 252 karakterer), der skal forstds som kommentarer eller
overskrifter for de efterfglgende programlinier.

Lange og komplekse NC-Programmer kan ggres mere forstaelige og
mere overskuelige med en fornuftig inddelings-blok.

Det letter specielt senere eendringer i et NC-Program. Inddelings-
blokke indfgjer De pa vilkarlige steder i NC-Programmet.

De lader sig yderligere vise i et selvsteendigt vindue og ogsa
bearbejde hhv. udvide. Anvend hertil tilhgrende Billedeskaerms-
opdeling. e ,
De indfgjede inddelingspunkter bliver af styringen styret i en separat o EENE]
fil (endelse .SEC.DEP). Herved forgges hastigheden ved navigering i

inddelingsvinduet.

| fglgende driftsart kan De veelge billedeskaermsopdeling PROGRAM
OPDELING:

= PROGRAML@B ENKELBLOK
= PROGRAML@B BLOKFOLGE
® Programmering

Vis inddelings-vindue/skift aktivt vindue

PROGRAM

» Vis opdelingsvindue: For billedeskaermsopdeling
tryk Softkey PROGRAM OPDELING

: » Skift af det aktive vindue: Tryk softkey
= SKIFT VINDUE

Indfgr Inddelings-blok i program-vindue
» Veelg gnskede NC-blok efter hvilken De vil indfgje kommmentaren

» Tryk tasten SPEC FCT
PROGRAM - > Tryk Softkey PROGRAMHJZALP
INDSAT > Tryk sof’[key INDSAT SEKTION
» Indgiv Inddelings-tekst
» Evt. @ndre inddelingsdybden (indryk) pr. softkey

o Delingspunkter kan udelukkende indrykkes under editering.

De kan ogsé indfgje opdelingsblokken med
tastekombinationen Shift + 8.
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Valge blokke i inddelings-vindue

Hvis De i et inddelings-vindue springer fra blok til blok, fgrer styringen
blok-visningen i program-vinduet med. Saledes kan De med 4 skridt
springe over store programdele.
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6.7

Betjening

Lommeregneren

TNC'en réder over en lommeregner med de vigtigste matematiske

funktioner.

> Med tasten CALC vises lommeregneren.
> Veelg regnefunktioner: Indgiv kortkommandoer med Softkey eller

med et alfa-tastaturet

» Med tasten CALC lukkes lommeregneren

Regnefunktion Kortkommando
(softkey)
Addering +
Subtrahering -
Multiplikation *
Dividering /
Parentesregning 0O
Arc-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Oplgfte veerdier i potens XY
Kvadratrods uddragning SQRT
Omvendefunktion 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Addere veerdi til mellemlager M+
Mellemlagre veerdi MS
Kalde mellemlager MR
Slet mellemlager MC
Logarithmus Naturalis LN
Logaritme LOG
Exponentialfunktion erx
Kontrollere fortegn SGN
Danne absolutveerdi ABS

200
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A

THE: \ne_prog\BHB\DIN\1 Besenk casting.d
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Regnefunktion Kortkommando
(softkey)

Afskeere pladser efter komma INT

Afskeere pladser efter komma FRAC

Modulveerdi MOD

Veelg billede Vis

Slette veerdi CE

Maleenhed MM eller TOMME

Fremstil vinkelveerdi i bue-mal RAD

(standard i grader)

Veelg fremstillingsméden af talveerdier ~ DEC (decimal) eller HEX
(hexadecimal)

Overfgr beregnet vaerdi i NC-Program

> Med piltasterne veelges ordet, i hvilket den beregnede veerdi skal
overtages

» Med tasten CALC indblzendes lommeregneren og den gnskede
beregning gennemfgres

> Tryk Softkey OVERTAG

> Styringen overtager vaerdien i det aktive indleesefelt og lukker
lommeregneren

De kan ogsa indgive veerdier fra et program til
lommeregneren. Nar De taster Softkey AKTUELLE BRING,
eller taster GOTO, overfgrer styringen veerdi til det aktive felt
i lommeregneren.

Lommeregneren forbliver aktiv ogsé efter skift i driftsart
Tryk pa Softkey END, for at afslutte lommeregneren.
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Funktioner fi lommeregneren
Softkey Funktion

Overfgr veerdien for de forskellige aksepositioner
AKSEVARDI . .
d til lommeregneren som nominel- eller reference-
veerdi
AKTUELLE Talveerdi overfgres fra det aktive indleesefelt i
VARDI
BAING lommeregneren
OVERTAG Talveerdi fra lommeregneren overfgres i det aktive
VERDI .
indleesefelt
KoPIER Talveerdi fra lommeregneren kopieres
VARDI
oveRFoR Indfgr kopieret talveerdi i lommeregneren
KOPIERET
VARDI
SNIT- Aben skeeredataberegner
FIL-
COMPUTER
De kan ogsa forskyde lommeregneren med piltasten pa
tastaturet. Hvis De har tilsluttet en mus, kan De ogséa
positionerer lommeregneren med denne.
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6.8 Skeaeredataberegner

Anvendelse

Med den nye skaererdataberegner kan de beregne spindelomdringer
og tilspaending for bearbejdningsprocessen. De beregnede veerdier
kan De sa overfgrer til NC-program i en dben tilspaending- eller
omdr.-dialog.

Med skaeredataberegneren kan de ikke gennemfgrer
skeeredataberegning i driftsart drejning, da tilspaending- og
omdr.-indgivelse er forskellig fra fraese-drift.

Ved drejning bliver tilspaendingen mest defineret i mm pr.
omdr. (mm/1) (M136), hvorimod skeeredataberegneren
altid beregner tilspaending i mm pr. min. (mm/min).
Desuden henviser radius i skaeredataberegneren

sig til veerktgjet, ved drejebearbejdning er det dog
hensigtsmaessigt med emne-diameter.

For at dbne skaeredataberegneren, skal De trykke pa Softkey
SNITCOMPUTER.

Styringen viser Softkey nar De:

®m Tryk Taste CALC

Ved definering af omdr. trykker De tasten CALC
Definer tilspaending

Tryk Softkey F i driftsart Manuel drift

Tryk Softkey S i driftsart Manuel drift

Visning af skaeredataberegner

Afhaengig af, om De vil beregne en omdr. eller tilspaending, vil
skaeredataberegneren vise forskellige indlaesefeler:

Vindue for omdr. beregning:

Forkortelse Betydning

T Veerktgjsnummer

D: Diameter af veerktgjet

VC: Snithastighed

S= Resultat for spindelomdr tal

Nar omdr. regner er dben i en dialog, i det omrade et vaerktgj er
defineret, overfgrer omdr. regner automatisk vaerktgjnummer og
diameter. De indgiver kun VC i dialogfelt.

Vindue for tilspaendings beregning:

Forkortelse Betydning

T Veerktgjsnummer

D: Diameter af veerktgjet

VC: Snithastighed
Spindelomdrejningstal
Antal skaer

FZ: Tilspaending pr. tand
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Forkortelse Betydning

FU: Tilspaending pr. omdrejning

F= Resultat for tilspaending

6 Tilspaendingen fra T-blok overfgrer De med hjeelp af
Softkeys F AUTO i efterfglgende NC-blok. Hvis De
efterfglgende vil aendre tilspaendingen, behgver De kun at
aendre tilspaendings vaerdien i T-blok.

Funktioner i skaeredataberegneren
Afhaengig af, hvor De dbner skaeredataberegner, har De fglgende

muligheder:
Softkey Funktion
S— Overfor veerdi fra skeeredataberegner i
4= NC-Program

Skift mellem tilspaending- og omdr. beregner

oL Skift mellem tilspaending pr tand og tilspaending
TILSPANDING
[Fz] promdr.
Indkobling eller udkobling arbejde med skaeredata-
tabel
veLe Veelge veerktgj fra veerktgjstabellen
l Forskyde skaeredataregneren i pilens retning
Lowe - Skift til lommeregner
Anvend tomme-veerdi i skaeredataregneren
Afslut skaeredataberegner
SLUT
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Arbejde med snitdatatabeller

Anvendelse

Nar De opbevare Tabeller for emnemateriale, skaeremateriale og
skeeredata pd styringen, kan skeeredataberegner beregne disse
Tabelveerdier.

Fgr De arbejder med automatisk omdr.- og forskrubberegning, gar
De frem som fglger:

» Indlaes emnemateriale i Tabel WMAT .tab
» Indlaes skeeremateriale i Tabel TMAT .tab

» Indlaes Emnemateriale-saseremateriale-kombination i en
skeeredatatabel

» Definer veerktgj i veerktgjstabel med den kraevede veerdi
Veerktgjsradius

Antal skeer

Skaermateriale

Skeeredatatabel

Emnemateriale WMAT

Emnemateriale definerer De i Tabellen WMAT .tab Denne tabel skal
De gemme i biblioteket TNC:\table.

Tabellen indholder en kolonne for materiale WMAT og en kolonne
MAT_CLASS, i hvilken De opdeler materiale i emnematerialeklasser
med samme skaerebetingelser, f.eks. efter DIN EN 10027-2.

| Skaeredataberegner indgiver De emnemateriale som fglger:
» Veelg skaeredataberegner

» Veelgipop-up vindue Aktiver skeeredata fra tabel

» WMAT veelg fra Drop-down-menu

Varktgjsskaeremateriale TMAT

Skaeremateriale definerer De i Tabel TMAT .tab Denne tabel skal De
gemme i biblioteket TNC:\table.

Skeeremateriale tildeles i vaerktgjs-tabellen i kolonne TMAT. De kan
indgive yderlige kolonner ALIAS1, ALIAS2 osv. alternative navne for
samme skeeremateriale.
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NR 4

1
21.0038
31.0044
41.0114
51.0177
61.0143
75t 37-2
8St 37-3 N
9X 14 CrMo S 17
101.1404
111.4305
12 V2A
131.4301
14 ALCu4PBMg
15/Aluminium
16 PTFE

WMAT

| MAT_CLASS

10
10
10
10
10
10
10
10
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20
20
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100
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Skaeredatatabel

Emnemateriale-skaermateriale-kombinationer med de tilhgrende Beree . e
skaeredata definerer De i en Tabel med endelsen .CUT. Denne Tabel g
skal De gemme i biblioteket TNC:\system\Cutting-Data. :

De passende Skeeredatatabeller tildeles i veerktgjs-tabel i kolonne
CUTDATA.

Ved hjeelp af den forenklede skaeredatatabel kan du
bestemme hastigheder og tilspaendinger med skeeredata,
der er uafhaengige af vaerktgjsradius, f.eks. VC og FZ.

Hvis De har brug for forskellige skaeredata til beregningen
afhaengigt af veerktgjsradius, skal De bruge den
diameterafhaengige skaeredatatabel.

Yderligere informationer: "Diameterafhaengig
skaeredatatabel *, Side 206

Skeeredatatabel indeholder fglgende kolonne:
= MAT_CLASS: Materialklasse

= MODE: Bearbejdningsfunktion, f.eks. slibning

B TMAT: Skeeremateriale

m VC: Skeerehastighed

®m FTYPE: Tulspaendings type FZ eller FU

® F: Tilspaending

Diameterafhangig skaeredatatabel

I mange tilfeelde er veerktgjet afhaengig af diameter, med hvilke
skaeredata det kan arbejde med. Derfor anvender De skaeredatatabel
med endelsen .CUTD. Denne Tabel skal De gemme i biblioteket TNC: : o oo
\system\Cutting-Data. l e oo
De passende Skeaeredatatabeller tildeles i vaerktgjs-tabel i kolonne 5 =2
CUTDATA.

Den diameter afhaengige Skaeredatatabel indeholder yderlig kolonne: s
® F_D_O: Tilspaending ved @ 0 mm
= F_D_0_1: Tilspeending ved @ 0,7 mm
= F_D_0_2: Tilspeending ved @ 0,12 mm :

- Foed rate FU/FZ at 0 - 0.5 wm?

De behgver ikke udfylde ale kolonner. Nar vaerktgjsdiameter
ligger mellem to definerede kolonner, interpolerer styringen
tilspeendingen lineaert.

Anvisning

Styringen indeholder eksempeltabeller for den automatiske
skeeredataberegning i de respektive mapper. Du kan tilpasse
tabellerne til omstaendighederne, f.eks. indtaste de anvendte
materialer og veerktgjer.
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6.9 Programmer-Grafik

Medfgr / medfor ikke programmerings-grafik

Medens De fremstiller et NC-program, kan styringen vise den
programmerede kontur med en 2D-streggrafik.

» Tryk Taste Billedskaermsopdeling

» Tryk softkey PROGRAM + GRAFIK

> Styringen viser NC-program til venstre og grafik til hgjre.
» Szt Softkey AUTO TEGNING pd INDE

> Medens De indlaeser programlinjer, viser styringen
hver programmeret bevaegelse i grafik-vinduet til
hgjre.

AUTO
TEGNING

PEE]  on

Hvis styringen ikke skal medfgre grafik, seetter De Softkey
AUTO TEGNING pé& UDE.

[EIvANUEL DRIFT

BJPzoarammering
3 programmoring

5

;;;;;

vvvvv

Nar AUTO TEGNING p3 INDE, s ignorerer styringen ved
fremstilling af 2-D grafik, fglgende programindhold:

® Programdelgentagelse

= Sprinsanvisning

B M-Funktioner, som f.eks. M2 eller M30
Cykluskald

m  Advarsel pga. speerret veerktgj

Anvend automatisk visning udelukkende under
konturprogrammering.

Styringen nulstiller veerktgjsdata, nar De dbner et nyt NC-Program
eller trykker Softkey RESET START.

| programgrafik anvender styringen forskellige farver:
® bla: fuldsteendig defineret Konturelement

m violet: endnu ikke entydigt bestemt Konturelement, kan f.eks. kan
for en RND endnu aendres

= lysebla: Boring og gevind

m okker: Veerktgjs-midtpunktsbabe

B rgd: llgangsbevaegelse

Yderligere informationer: "Grafik i FK-Programmering", Side 180
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Fremstil programmerings-grafik for et bestaende
NC-Program

» Veelg med pil-tasten NC-blok, til hvilken grafikken skal
fremstilles eller tryk GOTO og indlees det gnskede blok-nummer

direkte.
RESET » Tidligere aktive veerktgjsdata nulstilles og grafik
o fremstilles: Tryk softkey RESET START

@vrige funktioner:

Softkey Funktion
RESET Nulstil tidligere aktive veerktgjsdata. Fremstille
i programgrafik
e Fremst. af programmerings-grafik blokvis
=

Fremstille programmerings-grafik komplet eller
komplettere efter RESET START

START

Stands program-grafik Denne softkey vises kun,
medens styringen fremstiller en programme-
rings-grafik

o1LLe0e Veelg visning
fmf[Ys) m Set ovenfra
B Front view

® Side-billede
Vise eller udbleende veerktgjsbaner

STOP

F-NAX VE Vise eller udblaende veerktgjsbaner i ilgang
VISES
LEE] on

Ind og udblaending af blok-numre
» Omskifte softkey-liste

> Vis bloknummer: Szet Softkey BLOK-NR. VISES

auf ON
» Luk bloknummer: Seet Softkey BLOK-NR. VISES
pa OFF
Sletning af grafik
@ > Omskifte softkey-liste

> Slette grafik: Tryk softkey FJERN GRAFIK
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Indblaende gitterlinier
@ > Omskifte softkey-liste

» Indbleende gitterlinier: Tryk softkey
Indblande gitterlinier

Udsnitforstarrelse eller formindskelse

De kan selv fastleegge billedet for en grafik.
> Omskifte softkey-liste

- =
Programmerin o

N €0 o272 =

ez 1

ESTTERIS i i

Hermed star fglgende funktioner til radighed:

Softkey Funktion :

==

==

—

Forskyde udskaering ) ;I

«- 1 39995999 %3803 1 671 . ‘ 4]
o~ —

B Formindsk udskaerin -
B 9 b ST

Forstgr udskeering

Nulstil udskeering
]

Med softkey RESET FORM kommer De tilbage til det oprindelige
udsnit.

De kan ogsé andre grafikfremstillingen med musen. Fglgende
funktioner star til radighed:

m For at forskyde den fremstillede Model holder De midterste
muse-taste eller muse-hjul trykket og flytter musen. Hvis De
samtidig trykker Shift-tasten, kan De kun forskyde modellen
horisontalt eller vertikalt.

® For at forstgrre et bestemt omrade, veelger De med trykket
venstre muse-taste omradet. Efter at De har sluppet den venstre
musetaste, forstgrrer styringen omradet.

= For hurtigt at forstgrre hhv. formindske et vilkarligt omrade
hurtigere, drej De musehjulet fremad eller bagud.
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6.10 Fejlmelding

Vise fejl

Styringen viser fejl m.m pa:

Forkert indlaesning

Logiske fejl i NC-program

Konturelementer der ikke kan udfgres

Forkert brug af tastesystem

Hardware-Z&ndring

En optreedende fejl viser styringen i hovedlinien.

Styringen anvender for forskellige fejlklasser forskellige ikoner og

farver:
lkon Skriftfarve Fejlklasse Betydning
75 Red fejl Styringen viser en dialog med valgmuligheder, fra hvilken De skal
mal Yderligere informationer: "Udfgrlige fejlmeldinger”, Side 211
© Red Reset-Fejl Styringen skal genstartes.

De kan ikke slette meldingen.

Red fejl Meldingen skal slettes fgr der kan fortseettes.
Kun nér arsagen er Igst, kan De slette fejlen.

D

gul Advarsel De kan fortseette, uden at skulle slette meldingen.

De fleste advarsler kan altid slettes, ved nogle advarsler skal
arsagen fgrst lgses.

{ B

Bl& Information De kan fortsaette, uden at skulle slette meldingen.
De kan altid slette informationen.

.

ﬂ Grgn Anvisning De kan fortseette, uden at skulle slette meldingen.
Styringen viser tips til naeste gyldige tastetryk.

Tabellinjerne er ordnet efter prioritet. Styringen viser en
fejlmeddelelse i hovedlinjen sdlaenge, at den er slettet eller en fejl
med hgjere prioritet (fejlklasse) undertrykker den.

Lange og flerlinje fejimeldinger viser styringen forkortet. Den
komplette information om alle opstdede fejl far De i fejlvinduet.

En fejlmelding, der indeholder nummeret p& en NC.blok, blev
forarsaget af denne NC-blok eller en forudgéende.

Abne fejlvindue

Nar De dbner fejlvinduet, far De fuldsteendig information pé alle
ventende fejl.

n > Tryk tasten ERR

> TNC'en abner fejlvinduet og viser alle opstdede
fejlmeldinger komplet.
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Udferlige fejimeldinger

Styringen viser mulighederne for arsagen til fejlen og muligheden
for at ophaeve fejlen:

» Abne fejlvindue

» Positionere cursoren pa den pageeldende fejimelding

» Tryk Softkey YDERLIGERE INFO

> Styringen dbner et vindue med informationer om
fejlarsager og fejlophaavning.
» Forlad info: Tryk pany Softkey YDERLIGERE INFO

YDERLIGERE

INFO

YDERLIGERE
INFO

Fejlmelding med hgj prioritet

Nar der optraeder en Fejl ved opstart af styringen pga. en Hardware-
Zndring eller Update, &bner styringen automatisk fejlvinduet.
Styringen viser en fejl med typespgrgsmalet.

Denne fejl kan De kun ophaeve, idet De kvitterer spgrgsmalet med
tilhgrende Softkey. Om ngdvendigt fortsaetter kontrolsystemet
dialogen, indtil &rsagen eller afhjeelpningen af fejlen er klart afklaret.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opseetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Optraeder der undtagelsesvis en Fejl i dataforarbejdningen dbner
styringen automatisk fejlvinduet. En sddan fejl kan De ikke ophaeve.

Ga frem som fglger:
> Luk styringen
» Genstart

Softkey INTERN INFO

Softkey’en INTERN INFO giver informationer om fejlmeldinger, der
udelukkende er af betydning i service-tilfaelde.

» Abne fejlvindue
» Positionere cursoren pa den pageeldende fejimelding
‘ INTERN ‘ > Tryk Softkey INTERN INFO

o > Styringen abner et vindue med interne
informationer om fejl.

‘ RN ‘ » Forlad detaljer: Tryk pany Softkey INTERN INFO

INFO
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Softkey GRUPPERING

Nar De aktiverer Softkey GRUPPERING, viser styringen allel advarsler
og fejlmeldinger med samme fejinummer i linje af fejlvinduet.
Dermed bliver listen af meldinger kortere og overskuelige.

De grupperer fejlmeldinger som fglger:

>

ERR

FLERE
FUNKTIO.

v

Abne fejlvindue
Tryk softkey FLERE FUNKTIO.

Tryk Softkey GRUPPERING

Styringen grupperer identiske advarsler og
fejlmeldinger.

Hyppigheden af de enkelte meddelelser er i
parentes i den respektive linje.

Tryk Softkey TILBAGE

Softkey AUTOMAT. AKTIVER

Ved hjeelp af Softkeys AUTOMAT. AKTIVER kan De indtaste
fejlnumre, der gemmer en servicefil straks, nar fejlen opstar.

>

ERR

FLERE
FUNKTIO.

v

AUTOMAT. 4
GEM
AKTIVER

A\

212

Abne fejlvindue
Tryk softkey FLERE FUNKTIO.

Tryk Softkey AUTOMAT. AKTIVER

Styringen abner et pop-up vindue Automatisk
gemme Aktiver.

Definer indlaesning
= Fejlnummer : indgiv tilhgrende fejlnummer

m  Aktiv: Saet hak, Service-fil bliver automatisk
genereret

= Kommentar: Evt. indgiv kommentar til
fejlnummer

Tryk Softkey GEMME

Styringen gemmer automatisk en Service-fil ved
forekomst af det gemte fejlnummer.

Tryk Softkey TILBAGE
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Slet fejl

Ved valg eller nystart af et NC-program, kan styringen
automatisk slette den eksisterende advarsel og fejlmelding.
Om denne automatiske sletning gennemfgres, fastlaegger
Deres maskinproducent i valgfri Maschinenparameter
CfgClearError (Nr. 130200).

| styringens leveringstilstand bliver advarsel- og
fejlmeldinger i driftsart Program-Test og Programmering
automatisk slettet fra fejl vinduet. Meldingen i maskin-
driftsart bliver ikke slettet.

Slette fejl udenfor fejlvinduet

» Trykke tasten CE
> Styringen sletter den i hovedlinien viste fejl/
anvisning:

o | nogle situationer kan De ikke anvende CE -tasten for
sletning af fejlen, da tasten bliver brugt til andre funktioner.

Slette fejl

» Abne fejlvindue

» Positionere cursoren pa den pageeldende fejlmelding
» Tryk Softkey SLET

SLET ‘

ALLE

e ‘ » Alternativ slet alle fejl: Tryk Softkey SLET ALLE

Nar &rsagen til en fejl ikke er ophaevet, kan den ikke slettes.
| disse tilfaelde bliver fejimeldingen bibeholdt.

Fejlprotokol

Styringen gemmer optraedende fejl og vigtige begivenheder f.eks.
systemstart i en fejl-protokol. Kapaciteten af fejl-protokollen er
begraenset Nar fejl-protokollen er fuld, anvender styringen en anden
fil. Er denne ogsa fuld, bliver den fgrste fejl-protokol slettet og
beskrevet pany, etc. skifter De om ngdvendigt fra AKTUELLE FIL til
FORRIGE FIL, for at fa indblik i fejl historien.

» Abne fejlvindue

EprroRcl » Tryk softkey PROTOKOL FILER.
— » Aben fejlprotokol: Trtk Softkey FEJL PROTOKOL
— » Om ngdvendigt indstille forrige fejlprotokol: Tryk
FIL softkey FORRIGE FIL

Om ngdvendigt indstille aktuelle Fejlprotokol: Tryk
softkey AKTUELLE FIL

Den zldste indfgrsel i fejl-protokol stér ved begyndelsen - den yngste
indfgrsel ved enden af filen.
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Tasteprotokol

Styringen gemmer tasteindgivelse og vigtige resultater (f.eks.
systemstart) i en taste-protokol. Kapaciteten af taste-protokollen
er begreenset. Er taste-protokollen fuld, sa bliver en anden taste-
protokol indkoblet Er denne igen fuld, bliver den fgrste taste-
protokol slettet beskrevet pany, etc. Om ngdvendigt skifter De fra

AKTUELLE FIL til FORRIGE FIL, for at se historien om indlaesninger.

T > Tryk softkey PROTOKOL FILER.

TASTE » Abne taste-protokol: Tryk softkey

PROTOKOL TASTE PROTOKOL

FoRRIGE » Om ngdvendigt indstille forrige fejlprotokol: Tryk
FIL softkey FORRIGE FIL

» Om ngdvendigt indstille aktuelle Tasteprotokol:
Tryk softkey AKTUELLE FIL

Styringen gemmer alle i betjeningsforlgbet trykkede taster pd
betjeningsfeltet i taste-protokollen. Den &eldste indfgrsel star ved
begyndelsen - den yngste indfgrsel ved enden af filen.

Oversigt over taster og Softkeys for sortering af protokoller

Softkey/ Funktion
Taster
BEGYD Spring til Tasteprotokol-start
swr Spring til Tasteprotokol-slut
Sag tekst

Aktuelle Tasteprotokol

Forrige Tasteprotokol

Linie frem/tilbage

Tilbage til hovedmenu

Programmeringshjzelp | Fejimelding
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Anvisningstekster

Ved en fejlbetjening, f.eks. tryk pa en ikke tilladt taste eller indlaesning
af en veerdi udenfor det gyldige omrade, anviser styringen Dem med
en anvisningstekst i hovedlinien til denne fejlbetjening Styringen
sletter anvisningsteksten ved den naeste gyldige indlaesning.

Gem service-fil

Om gnsket kan De gemme den aktuelle situation for styringen og
stille den til radighed for service-teknikeren. Hermed bliver en gruppe
service-filer gemt (fejl- og taste-protokoller, savel som yderligere
filer, der giver oplysninger om den aktuelle situation for maskine og
bearbejdning).

o For at muligggre forsendelse af service-filer via E-mail,
gemmer styringen kun aktive NC-programmer med en
stgrrelse op til 10 MB i service-filen. Stgrre NC-programmer
bliver ved generering af service-fil ikke gemt.

Hvis De udfgrer funktionen GEMME SERVICEFILER flere gange

med samme fil-navn, bliver de tidligere gemte gruppe service-filer
overskrevet. Anvend derfor ved en fornyet udfgrelse af funktionen et
andet fil-navn

Gemme service-filer

_— » Abne fejlvindue
E— » Tryk softkey PROTOKOL FILER.
e » Tryk Softkey GEMME SERVICEFILER
FILER > Styringen abner et pop-up-vindue, i hvilket De kan
indlaese et filnavn eller komplet sti for service-
filen.
» Tryk Softkey OK
> Styringen gemmer service-fil.

Lukke fejlvindue

For ige at lukke fejlvinduet, gar De frem som fglger:
‘ ‘ » Tryk Softkey SLUT
SLUT
o » Alternativ: Tryk Tasten ERR
> Styringen lukker fejlvinduet.
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6.11 Kontextsensitive hjelpesystem TNCguide

Anvendelse

o Fgr De kan bruge TNCguide, skal De downloade
hjeelpefilerne fra HEIDENHAIN Homepage.

Yderligere informationer: "Download aktuelle hjeelpefiler”,
Side 221

Det kontextsensitive hjeelpesystem TNCguide indeholder
brugerinformation i HTML-Format. Kaldet af TNCguide sker med
tasten HELP, hvorved styringen delvis situationsafhaengig direkte
viser de tilhgrende informationer (kontextsensitivt kald). Ogsa nar De
i en NC-blok editerer og trykker HELP -tasten, kommer De i regelen
preecis til stedet i dokumentationen, hvor den tilsvarende funktion er
beskrevet.

Styringen forsggte at starte TNCguide i det sprog, som De
har valgt som dialogsprog. Hvis den n@dvendige sprogfil
mangler, s dbner TNC en den engelske udgave.

Fglgende bruger-dokumentationer er til radighed i TNCguide:
® Brugerhandbog Klartextprogrammering (BHBKlartext.chm)
® Bruger-hdndbogen DIN/ISO-Programmering (BHBIso.chm)

® Brugerhandbog Indkegring, NC-Program test og afvikling
(BHBoperate.chm)

®  Programmering Brugerhandbog Bearbejdningscyklus
(BHBcycle.chm)

® Brugerhandbog Malecyklus for programmering af emner og
veerktgjer: (BHBtchprobe.chm)

® Evt. Brugerhdndbog anvendelse TNCdiag (TNCdiag.chm)
® |iste over alle NC-fejimeldinger (errors.chm)

Yderligere er ogsa bogfilen main.chm til radighed, i hvilken alle
eksisterende CHM-filer er fremstillet sammenfattet.

Som option kan maskinfabrikanten endnu integrere
maskinspecifikke dokumentationer i TNCguide. Disse
dokumenter vises s& som en separat bog i filen main.chm.
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Arbejde med TNCguide

Kald TNCguide
For at starte TNCguide, star flere muligheder til rddighed:
® Vha. Tasten HELP

® Pr. muse-klik pa en softkey, hvis du tidligere har klikket pa
hjeelpesymbolet, der vises nederst til hgjre pa skaermen

= Med fil-styringen dbne en hjeelpe-fil (CHM-fil) Styringen kan abne
hver vilkarlig CHM-fil, ogsé hvis den ikke er gemt pa harddisken i
styringen

o | Windows-programmeringsplads bliver TNCguide dbnet i
systemintern defineret standardbrowser.

Til mange softkeys stér et kontextsensitiv kald til radighed,

med hvilket de kommer direkte til funktionsbeskrivelse af den
pageeldende softkeys Denne funktionalitet star kun til radighed for
Dem med muse-betjening.

G4 frem som falger:
> Veelg softkey-listen, i hvilken den gnskede softkey bliver vist

> Klik med musen pé hjeelpesymbolet, som styringen viser direkte
til hgjre over softkey-listen

> Muse-curseren andrer sig til et spgrgsmaltegn.

> Med spgrgsmalstegnet klikkes pa Softkey’en, hvis funktion De vil
have forklaret

> Styringen dbner TNCguide. Nar der for den valgte Softkey ikke
findes et indspringsted, s& dbner styringen bogfilen main.chm. De
kan pr. fuldtekstsggning eller pr. navigation sgge manuelt efter
den gnskede erkleering.

Ogsa hvis De netop editerer en NC-blok star en kontekstsensitiv kald
til rAdighed:

» Veelg en vilkarlig NC-blok

> Marker det gnskede ord

» Tryk tasten HJALP
>

Styringen starter hjaelpesystemet og viser beskrivelsen for den
aktive funktion. Dette geelder ikke for hjeelpefunktioner eller
Cyklus fra Deres maskinproducent.
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Naviger i TNCguide

P& enkleste vis kan De navigere med musen i TNCguide. Pa den
venstre side kan indholdsfortegnelsen ses. De kan med klik pa
den mod hgjre pegende trekant lade vise det derunder liggende
kapitel eller direkte med klik pd den pagaeldende indfgrsel lade den
tilsvarende side vise. Betjeningen er identisk med betjeningen i
Windows Explorer.

Sammenkeaedede tekststeder (krydshenvisning) er fremstillet blat og
understreget. Et klik pa en link &bner den tilsvarende side.

Selvfglgelig kan De ogsa betjene TNCguide'en pr. taster og softkeys.
Efterfglgende tabel indeholder en oversigt over de tilsvarende

tastefunktioner.

Funktion

® Indholdsfortegnelse venstre er aktiv: Veelg den
derunder- hhv. derover liggende indfgrsel

m Tekstfelt ti hgjre er aktiv: Forskyde side nedad
hhv. opad, nér tekst eller grafik ikke bliver vist
fuldsteendigt

= |ndholdsfortegnelse til venstre er aktiv: Udvid
indholdsfortegnelse.

m  Tekstvindue til hgjre er aktivt: Ingen funktion

® |ndholdsfortegnelse til venstre er aktiv: Luk
indholdsfortegnelse.

B Tekstvindue til hgjre er aktivt: Ingen funktion

= |ndholdsfortegnelse venstre er aktiv: Vis pr.
cursor-taste den valgte side

m Teksvindue hgjre er aktiv: Nar cursoren star pa
et link, sd spring til den sammenkaedede side

® |ndholdfortegnelse venstre er aktiv: Skifte
fane mellem visning af indholds-biblioteket,
vise stikords-biblioteket og funktionen
fuldtekst s@gning og omskiftning til den hgjre
billedskaermside

m Tekstvindue hgjre er aktiv: Spring tilbage i
venstre vindue

® |ndholdsfortegnelse venstre er aktiv: Veelg den
derunder- hhv. derover liggende indfgrsel

®  Tekstvindue til hgjre er aktivt: Spring til naeste
link

TILBAGE Veelg den sidst viste side
FREMAD Blade fremad, nar De flere gange har anvendt
— funktionen veelg sidst viste side
STOE Blade en side tilbage
STDE Blade en side frem
218
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Softkey Funktion

Indholdsfortegnelse vise/udblaende

Skifte mellem fuldbillede- fremstilling og reduce-
ret fremstilling Ved reduceret fremstilling ser De
endnu en del af styrings-overfladen

Fokus bliver skiftet internt til styrings-anvendel-

1 se, sa at De med &bnet TNCguide kan betjene
styringen. Nar fuldbillede-fremstillingen er aktiv,
sé reducerer styringen fgr fokusskiftet automatisk
billedstgrrelsen

Afslut TNCguide
SLUT

Stikords-fortegnelse

De vigtigste stikord er opfgrt i stikordsfortegnelsen (fanen Index)
og kan veelges af Dem pr. muse-klik eller ved valg pr. cursor-taste
direkte.

Den venstre side er aktiv

Veelg fanen Index

Naviger med piltasterne eller musen den gnskede
sggeord

Alternativ:
» Indlees startbogstav

> Styringen synkroniserer s& stikordsfortegnelsen
henfgrt til den indlaeste tekst, sa at De hurtigere
kan finde stikordet i den opferte liste.

> Med tasten ENT lade informationer om det valgte
stikord vise

vV Yy
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Fuldtekst sggning

| fane Find har De muligheden for at sgge efter bestemte ord, i den
komplette TNCguide.

Den venstre side er aktiv

» Veelg fanen Find

» Aktivere indlaesefeltet Seg:
Indlees det sggte ord
Bekraeft med tasten ENT

Kontrollen lister alle referencer indeholdende dette
ord.

Naviger med piltasten til det gnskede sted
> Vis med tasten ENT det valgte findested

v vV

v

Fuldtekst-s@gning kan De altid kun gennemfgre med et
enkelt ord.

Hvis de kun har aktiveret funktionen kun at sgge i titel,
gennemsgger styringen ikke den komplette tekst, men kun
overskrifter Funktionen aktiverer De med mus eller ved
udveelgelse og efterfglgende bekraefter med mellemrums
tasten.
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Download aktuelle hjalpefiler

De til Deres styringssoftware passende hjeelpefiler befinder sig pa
HEIDENHAIN-Homepage:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Naviger som fglger for passende hjeelpefiler:

» TNC-Styring

» Typer, f.eks. TNC 600

» (@nskede NC-Software-Nummer, f.eks. TNC 640 (34059x-17)

HEIDENHAIN har forenklet versionsstyringsskemaet fra
NC-softwareversion 16:

® Udgivelsesperioden bestemmer Versionsnummer.

= Alle styringstyper i en udgivelsesperiode deler
samme versionsnummer.

® Versionsnummer for Programmeringspladsen
tilsvare Versionsnummer af NC-Software.

» Veelg fra Tabellen Online-Hilfe (TNCguide) den gnskdede
sprogversion

» Download ZIP-fil
> Udpak ZIP-fil

» De udpakkede CHM-filer overfgres til styringen i biblioteket TNC:-
\tncguide\de hhv. i det tilsvarende sprog-underbibliotek

Nar De overfgrer CHM-filer med TNCremo til styringen,
veelger De hermed Binaerfunktion for filer med endelsen

.chm.

Sprog TNC-bibliotek
Tysk TNC:\tncguide\de
Engelsk TNC:\tncguide\en
Tjekkisk TNC:\tncguide\cs
Fransk TNC:\tncguide\fr
[taliensk TNC:\tncguidelit
Spansk TNC:\tncguide\es
Portugisisk TNC:\tncguide\pt
Svensk TNC:\tncguide\sv
Dansk TNC:\tncguide\da
Finsk TNC:\tncguide\fi
Hollandsk TNC:\tncguide\nl
Polsk TNC:\tncguide\pl
Ungarnsk TNC:\tncguide\hu
Russisk TNC:\tncguide\ru
Kinesisk (forenklet): TNC:\tncguide\zh

Kinesisk (traditionel)

TNC:\tncguide\zh-tw

Slovensk

TNC:\tncguide\sl
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Sprog TNC-bibliotek

Norsk TNC:\tncguide\no
Slovakisk TNC:\tncguide\sk
Koreansk TNC:\tncguide\kr
Tyrkisk TNC:\tncguide\tr
Rumaensk TNC:\tncguide\ro
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7.1 Indgiv Hjeelpefunktionen M og STOP

Grundlag

Med hjeelpe-funktionerne i styringen - ogsa kaldet M-funktioner -

styrer De

B Programafviklingen, f.eks. en afbrydelse af programafviklingen

m  Maskinfunktioner, som ind- og udkobling af spindelomdrejning og
kglemiddel

= Baneforholdene for veerktgjet

De kan indlaese indtil fire hjeelpe-funktioner M ved enden af en

positionerings-blok eller ogsa indleese dem i en separat NC-blok.

Styringen viser sa dialogen: Hjaelpe-funktion M ?

Normalt skal De blot indlaese nummeret i dialog pé hjeelpe-

funktionen. Ved nogle hjaelpefunktioner fortsaetter dialog, s De kan
indlaese parameter for denne funktion.

| driftaart MANUEL DRIFT og EL.HANDHJUL indgiver De
hjaelpefunktion via Softkey M.

Effektivitet af hjeelpefunktioner

Uafhaengig af programmerede raekkefaelge er nogle hjeelpefunktioner
aktove i starten af NC-blok og nogle ved slutning.

Hjaelpe-funktioner virker fra den NC-blok, i hvilken de blev kaldt.

Nogle hjeelpefunktioner virker blokvis og dermed kun i NC-blok; i
hvilken hjeelpefunktion er programmeret. Hvis en hjeelpefunktion
virker modalt, skal De ophaeve denne funktion igen i eb efterfglgende
NC-blok, f.eks. ved M8 indkoble kaelemiddel med M9 igen

udkoble. Hvis yderligere funktioner stadig er aktive i slutningen af
programmet, annullerer styringen de hjzelpefunktioner.

Er der programmeret flere M-funktioner i et NC-program,
resulterer det i reekkefglgen ved udfgrsel som fglger:

m Ved blokstart virksomme M-funktioner bliver udfert fgr
den ved blokslut virksomme

m  Er alle M-funktioner virksomme ved blokstart eller
blokslut, sker udfgrslen i den programmerede
reekkefglge

Indlaes hjaelpe-funktion i en STOP-blok

En programmeret STOP-blok afbryder programafviklingen hhv.
program-testen, f.eks. for en vaerktgjs-kontrol. | en STOP-blok kan De
programmere en hjaelpe-funktion M:

» Programmere en programafviklings-afbrydelse:
Tryk tasten STOP
» Indgiv evt. M hjaelpefunktion
Eksempel
N87 G38*
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7.2 Hjeelpefunktionen for Programafv. kontrol,
Spindel og kelemiddel

Oversigt

Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!

Maskinproducenten kan aendre indholdet af de
efterfalgende beskrivelser i hjaelpe-funktioner.

M Virkemade Virkning pa blok - Start Ende

MO Programafviklings STOP [
Spindel STOP

M1 Valgbar Programafvikling STOP (]

muligvis Spindel STOP
muligvis Kglemiddel UDE (funktionen
bliver fastlagt af maskinproducenten)

M2 Programafviklings STOP [
Spindel STOP
Kglemiddel ude
Tilbagespring til Blok 1
Slet Statusvisning
Funktionsomfang er afhaengig af
maskin-parameter
resetAt (Nr. 7100901)

M3 Spindel IND medurs [

M4 Spindel START modurs [

M5 Spindel STOP m

M8 Kglemiddel IND [

M9 Kglemiddel UD [

M13  Spindel INDE medurs [
kglemidd INDE

M14  Spindel IND modurs [
kglemiddel ind

M30 som M2 [
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7.3 Hjeelpefunktion for koordinatangivelse

Programmere maskinhenfgrte koordinater: M91/M92

Malestavnulpunkt

P& malestaven er et referencemaerke hvis position er mélestavens- Xy
nulpunktet. =

X (Z2Y)

Maskin-nulpunkt

Maskin-nulpunktet behgver De, for:

m Seet kgrselsomrade-begraensninger (software-endestop)

m tilkgr maskinfaste positioner (f.eks.vaerktgjsveksel-position)
m  at fastleegge et emne-henfgringspunkt

| en maskinparameter kan maskinfabrikanten, for hver akse angive
afstanden fra malestav-nulpunktet til maskin-nulpunktet.

Standardforhold
Koordinater henfgrer styringen til emne-nulpunktet,.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opseetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Forhold med M91 - maskin-nulpunkt

Nar koordinater i positionerings-blokke skal henfgre sig til maskin-
nulpunktet, sd indlaeser De M91 i NC-Blok.

Hvis De programmerer inkremental koordinater i en
NC-blok med hjeelpefunktion M91, henfgrer koordinaterne
sig til den sidst programmerede position med M91. Hvis
det aktive NC-Program ikke indeholder programmerede
positioner med M91, sa henfgrer koordinaterne sig til den
aktuelle veerktgjs-position.

Styringen kan vise koordinatveerdierne henfgrt til maskin-nulpunktet.
| status-displayet skifter De koordinat-visningen til REF.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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Forhold med M92 - maskin-henfgringspunkt

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Udover maskin-nulpunktet kan maskinfabrikanten
fastleegge en yderlig maskinfast position (Maskin-
henfgringspunkt).

Maskinfabrikanten fastlaegger for hver akse afstanden

til maskin-henfgringspunktet fra maskin-nulpunktet (se
maskinhandbogen).

Hvis koordinaterne i positionerings-blokke skal henfgre sig til
maskin-henfgringspunktet, sa indlaeser De disse i NC-blokken M92.

0Ogsa med M91 eller M92 udfgrer styringen
radiuskorrekturen korrekt. Veerktgjs-laengden bliver derved
ikke tilgodeset.

Virkemade

M91 og M92 virker kun i de programblokke, i hvilke M91 eller M92 er
programmeret.

M91 og M92 bliver virksomme ved blok-start.

Emne-henfgringspunkt

Hvis koordinaterne altid skal henfgre sig til maskin-nulpunktet, sa
kan henfgringspunkt-fastlaeggelsen for en eller flere akser spaerres.

Hvis henfgringspunkt-fastleeggelsen er spaerret for alle akser, s
viser styringen ikke mere Softkey DATUM SET i driftsart MANUEL
DRIFT.

Billedet viser koordinatensystemer med maskin- og emne-nulpunkt.

M91/M92 i driftsart program-test

For ogsa at kunne simulere M91/M92-bevaegelser grafisk, skal De
aktivere arbejdsrum-overvagning og lade rdéemnet vise henfgrt til det
fastlagte henfgringspunkt, .

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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Kgr i position i u-transformeret koordinat-system med
transformeret bearbejdningsplan: M130

Standardforhold ved transformeret bearbejdningsplan
Koordinater i positionerings-blokke henfgrer styringen til det
transformerede bearbejdningsplan-koordinatsystem.

Yderligere informationer: 'Bearbejdningsplan-koordinatsystem
WPL-CS", Side 84

Forhold med M130

Koordinater i retlinje-blokke henfgrer styringen trods aktivt,
transformeret bearbejdningsplan fra det utransformerede indlaese-
koordinatsystem.

M130 ignoreret udelukkende Funktionen BEARBEJDNINGSFLADE
DREJES, men tilgodeser aktiv transformation fgr og efter
svingningen. Det betyder, styringen tilgodeser ved beregning af
position aksevinkel for drejeakse, som ikke star i deres nulstilling.

Yderligere informationer: "Indlaese-koordinatsystem I-CS", Side 86

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hjzelpefunktion M130 er kun aktiv blokvis. De efterfglgende
bearbejdninger udfgre styringen fortsat i transformerede
bearbejdningsplan-koordinatsystem WPL-CS. Under bearbejdning
kan der opsta kollisionsfare!

> Kontroller afvikling og position med hjeelp af simulation

Programmeringsanvisninger

= Funktion M130 er kun tilladt ved aktiv Funktion
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES.

= Nar Funktionen M130 bliver kombineret med et Cykluskald.
afbruder styringen afviklingen med en fejlmelding.

Virkemade
M130 er blokvis aktiv i ligelinjeblok uden veerktgjsradiuskorrektur.

228 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Yderligere funktioner | Hjaelpefunktion for baneforhold

7.4 Hjalpefunktion for baneforhold

Bearbejdning af sma konturtrin: M97

Standardforhold

Styringen indfgjer ved udvendige hj@rner en overgangscirkel. Ved vi
meget sma konturtrin vil vaerktgjet hermed beskadige konturen.
Styringen afbrydes ved sddanne steder programafviklingen og giver
en fejlmelding Vaerktgjsradius er for stor.

Forhold omkring M97

Styringen bestemmer et baneskeeringspunkt for konturelementerne vi
- som ved indvendige hjgrner — og kgrer veerktgjet over dette punkt.

De programmerer M97 i den NC-blok, i hvilken det udvendige
hjgrnepunkt er fastlagt.

o | stedet for M97 anbefaler HEIDENHAIN den vaesentlig
kraftigere funktion M120 (Option #21). Yderligere
informationer: "Forudberegne en radiuskorrigeret kontur
(LOOK AHEAD): M120 ', Side 234

Virkemade
M97 virker kun i den NC-blok, i hvilken M97 er programmeret.

Styringen bearbejderkonturhjgrner ved M97 kun
ufuldsteendig. Eventuelt ma De efterbearbejde
konturhjgrner med et mindre veerktg.

Eksempel

Stor veerktgjsradius

Kgr til konturpunkt 13
Bearbejd sma konturtrin 13 og 14
Kgr til konturpunkt 15
Bearbejd sma konturtrin 15 og 16
Kar til konturpunkt 17
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Komplet bearbejdning af abne konturhjgrner: M98

Standardforhold

Styringen bestemmer ved indvendige hjgrner skaeringspunktet for Y
fraesebanen og kegrer veerktgjet fra dette punkt i den nye retning. ¢
Hvis konturen pa hjgrnet er dben, sa fgrer det til en ufuldsteendig
bearbejdning:

Forhold omkring M98

Med hjaelpe-funktion M98 kgrer styringen veaerktgjet sd langt, at alle Y
konturpunkter faktisk bliver bearbejdet: ¢

Virkemade
M98 virker kun i den programblok, i hvilken M98 er programmeret.
M98 bliver aktiv ved programafslutning.

Eksempel: Kgr efter hinanden til konturpunkterne 10, 11 og 12
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Tilspaendingsfaktor for indstiksbevaegelse: M103

Standardforhold

Styringen kgrer veerktgjet uafhaengig af bevaegelsesretningen med
den sidst programmerede tilspaending.

Forhold med M103

Styringen reducerer banetilspaendingen, hvis veerktgjet kgrer i negativ
retning af veerktgjsaksen. Tilspaendingen ved kgrsel i vaerktgjsaksen
FZMAX bliver udregnet fra den sidst programmerede tilspaending
FPROG og en faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Indlaesning af M103

Nar De i en positionering-blok indleeser M103 s udfgrer styringen
dialogen videre og spegrger efter faktoren F.

Virkemade

M143 bliver virksom ved blok-start.
M103 ophaev: M103 fornyr programmering uden faktor

o Funktion M103 virker nu ogsa i trasformerede
bearbejdningsplan-koordinatsystem. WPL-CS.
Tilspaendingsreduceringen virker ved fremfgrbaveegelse i
den virtuelle veerktgjsakse VT.

Eksempel
Tilspaending ved indstikning andrager 20% af plantilspaendingen.

500
500
100
141
500
500
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Tilspaending i millimeter/spindel-omdr.: M136

Standardforhold

Styringen kgrer veerktgjet med den i NC-Program fastlagte

tilspaending F i mm/min.

Forhold omkring M136

o I NC-Programmer med enheden tommer er M136 i

Kombination med FU eller FZ ikke tilladt.
Ved aktiv M136 bgr veerktgjsspindlen ikke veere |
reguaeering.
M136 er i kombination med en spindelorientering ikke

mulig. Da der ved en spindelorientering ikke er omdr., kan
styringen ikke beregne en tilspaending.

Med M136 kgrer styringen vaerktgjet ikke i mm/min men med den
i NC-Program fastlagte tilspaending F i millimeter/spindel-omdr.
Hvis De eendrer omdr.tallet med potentiometer, tilpasser styringen
automatisk tilspaendingen.

Virkemade
M116 bliver aktiv ved blokstart.
M136 opheever De, idet De programmerer M137.

Tilspaendingshastighed ved cirkelbuer: M109/M110/
M111

Standardforhold

Styringen henfgrer den programmerede tilspaendingshastighed til
veerktgjs-midtpunktsbanen.

Forhold ved cirkelbuer med M109

Styringen holder ved indvendige og udvendige bearbejdninger
tilspaendingen for cirkelbuer konstant pa vaerktgjs-skaeret.

ANVISNING

Pas p3, fare for vaerktgj og emne!

Nar funktionen M109 er aktiv, forhgjer styringen ved bearbejdning
af meget sma udvendige hjgrner (spids vinkel), tilspaendingen
delvis drastisk. Under bearbejdning er der fare for et veerktgjsbrud
og en emnebeskadigelse!

> M109 anvendes ikke ved bearbejdning af meget sma udv.
hjgrner (spids vinkel)
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Forhold ved cirkelbuer med M110

Styringen holder tilspaendingen ved cirkelbuer konstant udelukkende
ved en indvendig bearbejdning. Ved en udvendig bearbejdning af
cirkelbuer virker ingen tilspaendings-tilpasning.

Nar De definere M109 eller M110 for kald af en
bearbejdningscyklus med et nummer stgrre en 200,
virker tilspaendingstilpasningen ogsa ved cirkelbuer
indenfor denne bearbejdningscyklus. Ved afslutning
eller efter en afbrydelse af en bearbejdningscyklus bliver
udgangstilstanden genfremstillet.

Virkemade
M109 og M110 er aktive ved blokstart. M109 og M110 nulstiller De
med M111.
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Forudberegne en radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD):
M120

Standardforhold

Hvis veerktgjs-radius er st@rre end et radiuskorrigeret konturtrin,
afbryder styringen programafviklingen og viser en fejlmelding. M97
forhindrer fejlmeldingen, men forer til en friskaeringsmarkering og
forskyder yderligere hjgrnet.

Yderligere informationer: 'Bearbejdning af sma konturtrin: M97",
Side 229

Ved efterskaering beskadiger styringen evt. konturen.

Forhold omkring M120

Styringen kontrollerer en radiuskorrigeret kontur for efterskaeringer Yi
og overskeeringer og beregner forud veerktgjsbanen fra den

aktuelle NC-blok. Steder, hvor veerktgjet ville beskadige konturen,
forbliver ubearbejdet (i billedet vist mgrkt). De kan ogséd anvende
M120 for at forsyne digitaliseringsdata eller data, fra et eksternt
programmerings-system, med vaerktgjs-radiuskorrektur. Herved kan
afvigelser kompenseres for en teoretisk vaerktgjs-radius.

Antallet af forventede NC-blokke (max. 99) fastlaegger De med LA
(engl. Look Ahead: se fremad) efter M120. Jo stgrre antal NC-blokke
De veelger, som styringen skal forudberegne, desto langsommere
bliver blokbarbejdningen.

Indlzesning

Hvis De definerer en M120 i en positionerings-blok, sa fgrer styringen
dialogen videre og spgrger om antallet der skal forudberegnes
NC-blok LA.

Virkemade

Programmerer De funktionen M120 i NC-Blok, der ogsa indeholder
radiuskorrektur G41 eller G42. Dermed opnar De en konstant
programmeringsmetode, som giver klarhed. Fglgende NC-Syntaxen
deaktiverer funktionen M120:

= G40

M120 LAO

M120 uden LA

%

Cyklus G80 eller PLANE-Funktioner

M120 virker ved blokstart og virker udover ved fraesebearbejdning.
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Begransninger

m Efter en ekstern eller intern stop, kan De kun igen tilkgrer kontur
med blokforlgb. Hent M120 inden blokforlgb, eller viser styringen
en fejlmelding.

= Nar De tilkgrer kontur tangentiel, anvender De Funktion APPR
LCT. NC-blok med APPR LCT ma kun indeholde koordinater for
arbejdsplanet.

= Nar De forlader kontur tangentiel, anvender De Funktion DEP
LCT. NC-blok med DEP LCT ma kun indeholde koordinater for
arbejdsplanet.

® Fgr anvendelsen af de efterfglgende funktioner skal De ophaeve
M120 og radiuskorrekturen:

m Cyklus G62 TOLERANCE

Cyklus G80 BEARBEJDNINGSFLADE
PLANE-Funktion

M114

M128
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Overlejring handhjuls-positionering under
programafviklingen: M118

Standardforhold

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten skal have tilpasset styringen for denne
funktion

Styringen kerer veerktgjet i programafviklings-driftsarterne som
fastlagt i NC-Programmet.

Forhold med M118

Med M118 kan De under programafviklingen gennemfgre manuelle
korrekturer med handhjulet. Hertil programmerer De M118 og
indleeser en aksespecifikt veerdi (Lineserakse eller drejeakse) i mm.

o = Funktionen handhjulsoverlejring med M118
er i forbindelse med funktionen Dynamisk
kollisionsovervagning DCM kun mulig i stoppet tilstand.

For at kunne udnytte M118 uden indskraenkninger skal
Funktionen Dynamisk kollisionsovervagning DCM skal
enten fraveelges med Softkey i menu eller aktivere en
kinematik uden kollisionskrop (CMOs).

B M118 er ikke mulig ved klemt akse. Hvis De vil anvender
M118 ved klemte akser, skal de fgrst Igsne klemningen.

Indlaesning

Hvis De indlaeser M118 i en positionerings-blok, sa fgrer styringen
dialogen videre og spgrger efter de aksespecifikke veerdier. Benyt
de orangefarvede aksetaster eller alfa-tastaturet til koordinat-
indlaesning.

Virkemade

Handhjuls-positionering ophaever De, idet De pany programmerer
M118 uden koordinat-indleesning eller afslutter NC-program med
M30/ M2.

Ved en programafbrydelse bliver handhjulpositionering
ogsa annulleret.

M118 er aktiv ved blok-start.
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Eksempel

Under programafviklingen skal kunne kgres med handhjulet i
bearbejdningsplanet X/Y med +1 mm og i drejeaksen B med +5° fra
den programmerede veerdi:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5F125 M118 X1 Y1 B5*

M118 fra et NC-program virker grundlaeggende i maskin-
koordinatsystem.

Ved aktiv option Global Programindstilling (Option

#44) virker Handhjulsoverlejring i det sidst valgte
koordinatsystem. De ser for Handhjulsoverlejring aktive
Koordinatsystem i fane POS HR den yderlige statusvisning.

Styringen viser i fane POS HR yderlig, om Max.-vaerdi over
M118 eller Globale Programindstilling er defineret.

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

Handhjulsoverlejring virker ogsd i driftsart MANUAL
POSITIONERING!

Virtuel vaerktgjsakse VT (Option #44)

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten skal have tilpasset styringen for denne
funktion

Med den virtuelle vaerktgjsakse kan De pa svinghoved-maskiner ogsa
kgrer, i retning af et skrastille emne, med handhjul. For at kgrer i den
virtuelle veerktgjsakseretning, veelger De pa handhjulsdisplay aksen
VT.

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

Med Handhjul HR 5xx, kan de muligvis direkte veelge den virtuelle
akse med den orange VI aksetast.

| forbindelse med funktionen M118 kan De ogsa udfgre en handhjuls-
overlejring i den i gjeblikket aktive veerktgjs-akseretning. Dertil skal
De mindst i funktionen M118 definerer spindelaksen i den tilladte
kgrselsretning (f.eks. M118 Z5) og veelge pa handhjul akse VT.
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Kgrsel vaek fra konturen i veerktgjsakse-retning: M140

Standardforhold

Styringen kgrer veerktgjet i driftsarterne PROGRAML@B ENKELBLOK
og PROGRAML@B BLOKF@LGE som fastlagt i NC-Program.

Forhold omkring M140

Med M140 MB (move back) kan De kgre vaek fra konturen pé en
indleesbar vej i retning af vaerktgjsaksen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Maskinproducenten har forskellige muligheder at konfigurerer
funktionen Dynamisk kollisionsovervagning DCM .
Maskinafhaengig, trods af en kendt kollision, afvikles NC-
programmet videre uden fejlmelding, veerktgjet bliver

derved stoppet pa den sidste kollisionsfri position. Nar NC-
programmet muligger en ny kollisionsfri position, fortsaetter
styringen bearbejdningen videre og positionere veerktgjet
efter dette. Ved denne konfiguration af Funktionen Dynamisk
kollisionsovervagning DCM opstéar beveegelser, der ikke

er programmeret. Disse forhold er uafhaengig af, om
kolisionsovervagningen er aktiv eller ej. Under denne bevaegelse
kan der opsta kollisionsfare!

» Veer opmaerksom p& maskinhandbogen.
» Kontroller maskinens forhold

Indlzaesning

Nar De i en positionerings-blok indlaeser M140 sa fortsaetter
styringen dialogen og spgrger efter vejen, som veerktgjet skal kgre
veek fra konturen pd. De indlaeser den gnskede vej, som veerktgjet
skal kgre vaek fra konturen pd eller de trykker softkey MB MAX, for at
kgre til kanten af kgrselsomradet.

Maskinproducenten definerer i valgfri maskinparameter
moveBack (Nr. 200903) hvor langt frakgrselsbevaegelse MB
MAX fgr en endekontakt eller et kollisionskrop skal ende.

Yderligere er en tilspeending programmerbar, med hvilken veerktgjet
kegrer den indlaeste vej. Hvis De ingen tilspaending indlaeser, kgrer
styringen den programmerede vej i llgang.

Virkemade
M140 virker kun i NC-blok, i hvilken M140 er programmeret.
M140 bliver aktiv ved blok-start.
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Eksempel
NC-blok 250: Kgr veerktgjet 50 mm vaek fra konturen
NC-blok 251: Kgr veerktgijet til kanten af kgrselsomradet

M140 virker ogsa ved transformeret bearbejdningsplan.
Ved maskiner med drejehoved sa kgrer styringen vaerktgjet
i veerktgjs-koordinatsystem T-CS.

Med M140 MB MAX traekker styringen veerktgjet kun tilbage
i positiv retning af veerktgjsaksen.

Styringen henter de ngdvendige informationer om
veerktgjsaksen for M140 fra veerktgjskaldet.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De vil &ndre, med hjeelp af funktionen M11 8, position ef
en drejeakse med Handhjul og efterfglgende afvikle funktionen
M140, ignorerer styringen tilbagetraekningens bevaegelsen den
overlejrede veerdi. Isaer i maskiner med hovedrotationsakser
opstar ugnskede og uforudsigelige bevaegelser. Under denne
tilbagetraek bevaegelse kan der opsté kollisionsfare!

> M118 med M140 kombineres ikke for maskiner med
hovedrotationsakse
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Undertryk Tastesystem-overvagning: M141

Standardforhold

Styringen afgiver ved udbgjet tastestift en fejimelding, s& snart De vil
kgre en maskinakse.

Forhold omkring M141

Styringen kgrer s& ogsa maskinakserne, nar tastesystemet

er udbgjet. Denne funktion er ngdvendig, hvis De skriver en
egen malecyklus , for igen at kunne frikgre tastesystemet efter
udbgjningen med en positioneringsblok.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hjeelpefunktionen M141 undertrykker fejimelding ved

udbgjet tastestift. Styringen udfgrer derved ingen automatisk
kollisionskontrol med tastestift. Ved begge forhold skal De
sgrge for, at tastesystemet kan kgre sikkert fri. Ved forkert valgt
frikgrslesretning, bestar en kollisionsfare!

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

o M141 virker kun ved kgrselsbevaegelser med retlinje-blokke.

Virkemade
M141 virker kun i NC-blok, i hvilken M141 er programmeret.
M141 bliver aktiv ved blok-start.

Slette grunddrejning: M143

Standardforhold

Grunddrejningen forbliver virksom sdlaenge, indtil den bliver nulstillet
eller bliver overskrevet med en ny veerdi.

Forhold omkring M143
Styringen sletter grunddrejning i NC-programmet.

o Funktionen M143 er ved et blokforlgb ikke tilladt.

Virkemade
M143 virker fra den NC-blok, i hvilken M143 er programmeret.
M143 bliver virksom ved blok-start.

M143 slet indlaesning i kolonne SPA, SPB og SPC i
henfgringstabellen. Ved en ny aktivering af tilsvarende linje
er grunddrejningen i alle kolonner 0.
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Laft automatisk vaerktgjet fra konturen ved NC-Stop:
M148

Standardforhold

Styringen standser alle kgrselsbevaegelser ved et NC-Stop. Veerktgjet
bliver stdende afbrydelsespunktet.

Forhold ved M148

Veer opmaerksom pa maskinhadndbogen!

Konfiguration af denne Funktionen skal vaere frigivet af
maskinfabrikanten.

Med Maskinparameter CfgLiftOff (Nr. 201400) definerer
maskinproducenten afstanden, styringen kgre ved

et LIFTOFF. Vha. Maskinparameters CfgLiftOff kan
Funktionen ogsa deaktiveres.

De seetter i veerktgjstabellen i kolonne LIFTOFF for det aktive
veerktgj, Parameter Y. Styringen kgrer sa veerktgjet tilbage til 2 mm i
retning af veerktgjsaksen fra konturen.

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

LIFTOFF virker i fglgende situationer:
®m Ved et af Dem udlgst NC-stop

® Ved et af softwaren udlgst NC-stop, f.eks. hvis en fejl optreeder i
drivsystemet

® Ved en strgmafbrydelse

Styringen lgfter ved et tilbagetog med M148 ikke
ngdvendigvis i retning af vaerktgjsaksen.

Med Funktion M149 deaktiverer styringen Funktion
FUNCTION LIFTOFF, uden af nulstille lafteretningen.. Hvis
De programmerer M148, aktiverer styringen automatisk
lpftet med den FUNCTION LIFTOFF definerede Igfteretning.

Virkemade

M148 virker sélaenge, indtil funktionen bliver deaktiveret med M149
eller FUNCTION LIFTOFF RESET.

M148 bliver virksom ved blok-start, M149 ved blok-slut.
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Hjornerunding: M197

Standardforhold

Styringen indfgjer, ved aktiv radiuskorrektur pa udvendige hjgrner, en
overgangscirkel. Dette kan fgrer til udjeevning af kanter.

Forhold med M197

Med funktionen M197 bliver konturen pé hjgrnet tangenttielt
forlaenget og derefter indfgjet en mindre overgangscirkel. Nar

De programmerer funktion M197 og afslutter med at taste ENT
abner styringen et indlaesningsfelt DL. | DL definerer De laengde, pa
hvilken styringen forleenger konturelementet. Med M197 reduceres
hjgrneradius, hjgrnet glattes mindre og kgrselsbevaegelsen bliver
trods dette stadig blgdere udfert.

Virkemade

Funktionen M197 er blokvis aktiv og virker kun ved udvendige
hjgrner.

Eksempel

242 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022






Underprogrammer og programdel-gentagelser | Kendetegn for underprogrammer og programdel-gentagelser

8.1 Kendetegn for underprogrammer og
programdel-gentagelser

Een gang programmerede bearbejdningsskridt kan De gentage flere
gange med underprogrammer og programdel-gentagelser.

Label

Underprogrammer og programdel-gentagelser begynder i
NC-Program med meerket G98 |, en forkortelse for LABEL (eng. for
meerke, kendetegn).

En LABEL indeholder et nummer mellem 1 og 65535 eller et navn
defineret af Dem. LABEL-navn ma maksimalt besta af 32 karakterer.

Tilladte tegn: #S % &,-_. 0123456789 @abcdefg
hijklmnopgrstuvwxyzABCDEFGHIJKLMN
OPQRSTUVWXYZ

Forbudte tegn: <blank>1"" () *+:;<=>2[/]" " {|} ~

Hvert LABEL-Nummer, hhv. hvert LABEL-Navn, bgr De i NC-Program
kun tildele én gang med tasten LABEL SET eller ved indlaesning

af G98. Antallet af Label-navne der kan indleeses er udelukkende
begraenset af den interne hukommelse.

Anvend ikke et LABEL-nummer hhv. et label-navn flere
gange!

Label 0 (G98 LO) kendetegner en underprogram-ende og ma derfor
anvendes sa ofte det gnskes.

Sammenlign programmeringsteknikken underprogram
og programdel-gentagelse med den sdkaldte hvis-sa-
beslutning, fgr De fremstiller Deres NC-Program.

Dermed undgar De mulige misforstaelser og
programmeringsfejl.

Yderligere informationer: "Hvis/sé&-bestemmelse med
Q-Parameter", Side 277
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8.2 Underprigrammer

Arbejdsmade
1 Styringen udfgrer et NC-program indtil der kommer et % ..
underprogram-kald Ln,0 : @
2 Fra dette sted afvikler styringen det kaldte underprogram indtil !
underprogrammerede G98 LO ¢ 11,0
3 Herefter fortsaetter styringen NC-programmet med NC-blok, der : h
felger efter underprogram-kald Ln,0 : )\
' GO0 Z+100 M2
. G98 L1 * «
| @ ®
+ Gog Lo *
v N99999 % ...

Programmeringsanvisninger
® Et hovedprogram kan indeholde vilkarlig mange
underprogrammer

m De kan kalde underprogrammer i vilkarlig reekkefglge sa ofte det
gnskes.

= Et underprogram ma ikke kalde sig selv.
® Programmer underprogrammer efter NC-blok med M2 hhv. M30

®  Hvis underprogrammer i et bearbejdnings-program star fgr
NC-blok med M2 eller M30, sé bliver det uden kald afviklet mindst
€n gang

Programmering af et underprogram

» Start kendetegn: Tryk tasten LBL SET
» Indlaes underprogram-nummer. Nar De vil
anvende LABEL-navn: Tryk softkey LBL-NAME for
at skifte til tekstindlaesning
» Indgiv indhold

» Slut kendetegn: Tryk tasten LBL SET og indlees
Label-nummer 0

Kald af et underprogram

» Kalde et underprogram: Tryk tasten LBL CALL
» Indlaes underprogram-nummer pa det kaldte
underprogram. Nar De vil anvende LABEL-
navn: Tryk softkey LBL-NAME for at skifte til
tekstindlaesning

L 0 er ikke tilladt, da det svarer til kald af et under-program-
slut.
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8.3 Programdel-gentagelse

Label G98

Programdel-gentagelser begynder med maerket G98 L. En
programdel-gentagelse afsluttes med Ln,m.

N99999 % ...

Arbejdsmade

1 Styringen udfgrer NC-Program til enden af programdelen (Ln,m)

2 Herefter gentager styringen programdelen mellem den kaldte
LABEL og Label-kaldet Ln,m sa ofte, De under m har angivet

3 Herefter fortsaetter styringen igen NC-Program

Programmeringsanvisninger
® De kan gentage en programdel indtil 65 534 gange efter
hinanden.

m Programdele bliver af TNC altid udfgrt én gang mere, end der er
programmeret gentagelser, da den fgrste gentagelse fgrst starter
efter fgrste bearbejdning.

Programmering af programdel-gentagelser

> Start kendetegn: Tryk tasten LBL SET og indlaes
LABEL-nummeret for den programdel der skal
gentages. Nar De vil anvende LABEL-navn: Tryk
softkey LBL-NAME for at skifte til tekstindlaesning

» Indlaes programdel

Kald af programdel-gentagelse

> Kald programdel: Tryk tasten LBL CALL

» Indgiv programdelnummer for den gentagende
programdel. Nar De vil anvende LABEL-navn: Tryk
softkey LBL-NAME for at skifte til tekstindlaesning

» Indlaes antal gentagelser REP bekraeft med tasten
ENT
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8.4 Kald Ekstern NC-Program

Oversigt over softkeys
Nar De trykker tasten PGM CALL , viser styringen fglgende Softkeys:

Softkey Funktion Beskrivelse
—— Kald NC-Program-kald med % Side 250
KALD
NULPUNKT Veelg nulpunktstabel med Side 364
_ %:TAB:
PUNKTER Veelg nulpunktstabel med Side 253
_ %: PAT:
i Veelg konturprogram med Se Bruger-
KONTUR %:CNT: handbog
Programmering
Bearbejdnings-
cyklus
_— Veelg NC-program med %:PGM:  Side 251
PROGRAM
VALGTE Kald sidste valgte fil med %<> Side 251
o %.
i Veelg vilkarlig NC-program med  Se Bruger-
VALGES G: : som bearbejdningscyklus handbog

Programmering
Bearbejdnings-
cyklus
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Arbejdsmade

1 Styringen udfgrer NC-programmet, indtil De kalder et andet NC- % AG71*
program med % :

2 Herefter udfgrer styringen det kaldte NC-Program indtil dets : @
afslutning ' %B

3 Herefter fortsaetter styringen afviklingen af det kaldte : %
NC-Program med den NC-blok som fglger efter programkaldet '

+N99999 % AG71 *

Programmeringsanvisninger

® For at kalde et vilkarligt NC-Program, behgver Styringen ingen
Label.

® Det kaldte NC-Program ma ikke indeholde et kald % i det kaldende
NC-Program (endelgs slgjfe)

® Det kaldede NC-Program ma ikke indeholde nogen hjeelpe-
funktion M2 eller M30. Hvis De i det kaldte NC-Program har
defineret underprogrammer med Labels, s& skal De erstatte M2
eller M30 erstatte ved en spring-funktionen D09 P01 +0 P02 +0
p03 99.

= Hvis De vil kalde et DIN/ISO-program, sa indleeser De fil- typen .|
efter program-navnet.

m De kan ogsa kalde et vilkarligt NC-Program med Cyklus G39.

® De kan ogsa kalde et vilkarligt NC-Program med funktionen
Veelg cyklus (G: :).

®  (Q-parametre virker ved et Programkald med % grundleeggende
globalt. Veer opmeerksom pd, at eendringer i Q-parametre i
det kaldte NC-Program ogsé har indvirkning pa det kaldende
NC-Program.

Nar styringen afvikler et kaldt NC-Program, er editering af
alle kaldte NC-Programmer speerret.

248 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Underprogrammer og programdel-gentagelser | Kald Ekstern NC-Program

Kontroller kaldte NC-Program

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionsckontrol mellem
veerktgj og emne. Nar koordinatomregningen i kaldte NC-program
ikke nulstiler bevist, virker denne transformation alligevel pa

det kaldte NC-program. Under bearbejdning kan der opsta
kollisionsfarel!

> Nulstil anvendte koordinattransformation i det samme NC-
program igen
> Kontroller evt. med hjeelp af grafisk simulation

Styringen kontrollerer de kaldte NC-Programmer

®  Nar det kaldte NC-Program indeholder hjaelpefunktionen M2
eller M30, giver styringen en advarsel. Styringen slette advarslen
automatisk, sé snart et andet NC-Program er valgt,.

m Styringen kontrollerer fgr afvikling kaldte NC-Programmer for
fuldsteendighed. Nar NC-blok N99999999 fejler, giver styringen
en advarsel.

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

Stiangivelse

Hvis De kun indlaeser program-navnet, skal det kaldte NC-program
sta i det samme bibliotek som det kaldende NC-program.

Hvis det kaldte NC-program ikke stér i det samme bibliotek som det
kaldende NC-program, sa indlaeser De det komplette stinavn, f.eks.
TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternativt programmerer De relativ sti:

= startende fra mappen for det kaldende NC-Programmer, et
mappeniveau op ..\PGM1.H

® startende fra mappen for det kaldende NC-Programmer, et
mappeniveau ned DOWN\PGM2.H

® startende fra mappen for det kaldende NC-Programmer, et
mappeniveau op og ind i en anden mappe ..\THERE\PGM3.H

Ved hjaelp af Softkeys SYNTAX kan de saette sti mellem dobbelt
anfgrselstegn. De dobbelte anfgrselstegn definerer spgrgsmal og
slutter sti. Dermed ser styringen mulige specieltegn som del af sti.

Yderligere informationer: "Navne p3 filer", Side 108

Nar den komplette sti stdr mellem dobbelte anfgrselstegn, kan de
0gsd anvende \ ligesom / som deling for mapper og filer.
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Kald ekstern NC-Program

Kald med PROGRAM KALD
Med funktionen % kalder De et eksternt NC-program. Styringen

bearbejder det eksterne NC-program pa stedet, i NC-programmet
hvor de har kaldt.

G4 frem som fglger:

PGM
CALL

PROGRAM
KALD

4

v Vv

Alternativ

GIL
METER

\ 2 4

4

Tryk tasten PGM CALL

Tryk softkey PROGRAM KALD

Styringen starter dialogen for definition til det
kaldende NC-program.

Indlaes stinavnet med billedskaermstastaturet

Tryk softkey FIL METER

Styringen viser et valgvindue, i hvilket De kan
veelge det kaldende NC-programm.

Bekraeft med tasten ENT

Hvis den kaldte fil ikke stér i samme bibliotek som den
kaldende fil, kan De indlaese filnavn uden stiangivelse
Dertil stér i valgvindue Softkeys FIL METER Softkey
FILNAVN OVERF@R tilgaengelig.

250
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Kald med VALG PROGRAM og VALG og VALGTE Program kaldes

Med funktionen %:PGM: veelger De et eksternt NC-program og De
kalder det et andet sted i NC-programmet. Styringen bearbejder
det eksterne NC-program pa stedet, i NC-program hvor de har kaldt
CALL SELECTED PGM%<>%

Funktionen %:PGM: er ogsa tilladt med String-parameter, sa
program-kald kan styres dynamisk.

NC-Program veelger De som fglger:
EA > Tryk tasten PGM CALL

» Tryk softkey VELG PROGRAM

> Styringen starter dialogen for definition til det
kaldende NC-program.

‘ - ‘ » Tryk softkey FIL METER

NETER > Styringen viser et valgvindue, i hvilket De kan
veelge det kaldende NC-programm.

» Bekraeft med tasten ENT

VELG
PROGRAM

o Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den
kaldende fil, kan De indlaese filnavn uden stiangivelse
Dertil star i valgvindue Softkeys FIL METER Softkey
FILNAVN OVERF@R tilgaengelig.

Det kaldte NC-program kalder De som fglger:
[et] > Tryk tasten PGM CALL

VALGTE
PROGRAM
KALD

» Tryk Softkey VALGTE KALD

> Styringen kalder med %<>% det sidst valgte NC-
program.

Nar en ved hjeelp af %<>% kaldte program mangler,afbryder
styringen bearbejdningen eller simulationen med en
fejlmelding. For at undgad ugnskede afbrydelser under
programafvikling, kan De ved hjeelp af D18-Funktion (ID10
NR110 og NR111) kontrollerer alle stier til programstart.
Yderligere informationer: 'D18 — Laes Systemdata’,

Side 304
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8.5 Punktetabeller

Anvendelse
Vha. en punkttabel kan De afvikle en eller flere Cyklus efter hinanden
pa et uregelmaessigt punktmgnster.

Anvendt tema

Opret Punkttabel

De opretter en Punkttabel som fglger:
» Veelg driftsart PROGRAMMIEREN

Tryk tasten PGM MGT

TNC en abner filstyringen

Veelg gnskede mappe i filstrukturen
Indgiv Navn og filtype *.pnt

Bekraeft indlaesning med tasten ENT

PGM
MGT

vV VvVvyVYy

Tryk softkey MM eller TOMMER.
Styringen dbner Tabeleditor og viser en tom

\ 2 4

Punkttabel.
NDSET » Tryk Softkey INDSAT LINIE
LNz > Styringen indfgrer en ny linje i Punkttabellen.

» Indlees koordinater for det gnskede
bearbejdningspunkt

» Gentag forlgbet, indtil alle koordinater er indlaest

Navnet pa& Punkt-tabellen skal ved tildeling fra SQL begynde
med et bogstav.
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Konfigurer visning af en Punkttabel
De konfigurerer visning af en Punkttabel som fglger:
» Aben tilgeengelig Punkttabel
Yderligere informationer: "Opret Punkttabel, Side 252
» Tryk Softkey SORTER/ UDBLANDE KOLONNE
Styringen abner vinduet Kolonne-raekkefalge.
Konfigurer visning af en Tabel
Tryk Softkey OK

Styringen viser Tabellen tilsvarende til valgte
konfiguration.

SORTER/
UDBLANDE
KOLONNE

VvV vV VvV

‘ - ‘

Hvis De indgiver nggletallet 555343, viser styringen Softkey
FORMAT EDITERER. Med denne Softkey kan De andre
egenskaberne for tabellen.

Udblaende enkelte punkter for bearbejdningen

| Punkt-tabellen kan De med kolonne FADE séledes meerke punkter,

at dette for bearbejdningen bliver skjult.

de skjuler punkterne som fglger:
» Veelg gnskede punkter i Tabellen
» Veelg kolonne FADE.
Nt » Aktiver skjul med ENT tasten

I » Deaktiver skjul med NO ENT tasten

ENT

Vaelg nulpunkt-tabel i et NC-Program

De veelger en Punkttabel i NC-program som fglger:
» Veelgidriftsart ProgrammeringNC-Program for hvilket Punkt-
tabellen skal aktiveres.

PGM » Tryk tasten PGM CALL
CALL

PUNKTER
TABEL
METER

» Tryk Softkey PUNKTER METER

» Tryk softkey FIL METER

FIL
METER

» Veelg Punkttabel vha. filstruktur
> Tryk Softkey OK

Hvis Punkt-tabellen ikke er gemt i samme bibliotek som NC-
programmet, sa skal De indlaese det komplette stinavn

o Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den
kaldende fil, kan De indleese filnavn uden stiangivelse
Dertil star i valgvindue Softkeys FIL METER Softkey
FILNAVN OVERF@R tilgaengelig.

110 %:PAT: "TNC:\nc_prog\positions.pnt"*
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Anvend Punkttabel

For at kalde Cyklus pa de punkter, der er defineret i punkttabellen,
programmerer De Cykluskald medt G79 PAT.

Med G79 PAT afvikler styringen Punkttabel, som De sidst har
defineret.

De anvender en Punkttabel som fglger:

> Tryk tasten CYCL CALL
cveLe > Tryk softkey CYCL CALL PAT
CALL
PAT > Indgiv tilspaending, f.eks. F MAX

Med denne tilspaending kgrer styringen
mellem punkterne i Punkttabellen. Hvis
De ikke definerer en tilspaending, kgrer
styringen den sidst programmerede
tilspaending.

» Indgiv om ngdvendigt hjeelpefunktion
> Tryk tasten END

Anvisninger

® Hvis De ved forpositionering i veerktgjsaksen vil kgre med
reduceret tilspaending, programmerer De hjaelpe-funktion M103.

m Styringen afvikler Punkttabellen med Funktion G79 PAT, som De
sidst har defineret, ogsa nér De har defineret en Punkttabel i et %
indlejret i NC-Program.

Definition
Filtype Definition
*.pnt Punkttabeller
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8.6 Sammenkadninger

Sammenkadningsarter

m  Underprogram kald i underprogram

B Programgentagelse i programgentagelse

m  Underprogram kald i programdel-gentagelse
®m Programdel-gentagelse i underprogram

Underprogrammer og programdel-gentagelser kan De
yderlig kalde eksterne NC-programmer.

Sammenkadningsdybde

Sammenkaednings-dybden fastlaagger, hvor ofte programdele eller

underprogrammer ma indeholde yderligere underprogrammer eller

programdel-gentagelser.

®m  Maximal sammenkaednings-dybde for underprogrammer: 19

= Maximale sammenkaedningsdybde for eksterne NC-programmer:
19, hvorved et G79 virker som et kaldt eksternt program

® Programdel-gentagelser kan De sammenkaade sé ofte det
gnskes.
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Underprogram i underprogram

Underprogram bliver kaldt med label G98 L1
Sidste programblok i

Hovedprogram med M2

Start af underprogram UP1

Underprogram bliver kaldt med label G98 L2

Slut p& underprogram 1
Start af underprogram 2

Slut pa underprogram 2

m
x
o

o

3
S

=2

Programudfgrelse
Hovedprogrammet UPGMS bliver udfgrt til NC-blok 17
Underprogram UP1 bliver kaldt og udfert til NC-blok 39.

Underprogram 2 bliver kaldt og udfgrt til NC-blok 62. Slut pa
underprogram 2 og tilbagespring til underprogrammet, fra hvilket
det blev kaldt

Underprogram UP1 bliver udfgrt fra NC-blok 40 til NC-blok 45.
Slut p& underprogram TUP og tilbagespring i hovedprogram
UPGMS.

Hovedprogram UPGMS bliver udfgrt fra NC-blok 18 til NC-blok 35.
Tilbagespring til NC-blok 1 og program-slut.

w N =

N

al

N
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Gentage programdel-gentagelser

Start af programdel-gentagelse 1
Start af programdel-gentagelse 2
Programdel-kald med 2 gentagelser

Programdel mellem denne NC-blok og G98 L1
(NC-blok 15) bliver gentaget 1 gange

m
x
)

o

3
S

o

Programudfgrelse

Hovedprogrammet REPS bliver udfgrt til NC-blok 27
Programdel mellem NC-blok 27 og NC-blok 20 bliver gentaget 2
gange

Hovedprogram REPS bliver udfgrt fra NC-blok 28 til NC-blok 35.
Programdel mellem NC-blok 35 og NC-blok 15 bliver gentaget 1

gang (indeholder programdel-gentagelse mellem NC-blok 20 og
NC-blok 27)

Hovedprogram REPS bliver udfgrt fra NC-blok 36 til NC-blok 50.
Tilbagespring til NC-blok 1 og program-slut.

—

N

A~ W

)]
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Underprogram gentagelse

Start af programdel-gentagelse 1
Underprogram-kald

Programdel-kald med 2 gentagelser

Sidste NC-blok i hovedprogrammet med M2

Start af underprogram

Slut pa underprogram

m
x
o

o

3
S

=2

Programudfgrelse
Hovedprogrammet UPREP bliver udfgrt til NC-blok 11

—

2 Underprogram 2 bliver kaldt og afviklet
3 Programdel mellem NC-blok 12 og NC-blok 10 bliver gentaget 2
gange: Underprogram 2 bliver gentaget 2 gange
4 Hovedprogram UPREP bliver udfgrt fra NC-blok 13 til NC-blok 19.
Tilbagespring til NC-blok 1 og program-slut.
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8.7 Programmeringseksempler

Eksempel: Konturfraesning med flere fremrykninger

Programafvikling: Y
m Veerktgjet forpositioneres til overkanten af emnet
® |ndlees fremrykning inkrementalt

= Konturfraesning 754
= Fremrykning og konturfraesning gentages

100

30
20+

20 50 75 100

Veerktgjskald

Veerktgj frikgres

Fastlaeg Pol

Forpositionering i bearbejdningsplan
Forpositionering pa overkant af emne
Meerke for programdel-gentagelse
Inkremental dybde-fremrykning (i det fri)
Farste konturpunkt

Kgrsel til kontur

Forlade kontur

Frikgrsel

Tilbagespring til label 1; ialt fire gange
Veerktgj frikgres, program-slut
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Eksempel: Hulgrupper

Programafvikling:
Kgr til hulgrupper i hovedprogram 100 =
Boringsgruppe (underprogram 1) kaldt i
hovedprogram

Programmeér hulgruppen kun én gang i
underprogram 1

Veerktgjskald
Veerktgj frikgres
Cyklusdefinition, Boring

Kar til startpunkt hulgruppe 1
Kald underprogram for hulgruppe
Ker til startpunkt hulgruppe 2
Kald underprogram for hulgruppe
Kar til startpunkt hulgruppe 3
Kald underprogram for hulgruppe

Slut pa hovedprogram

Start pa underprogram 1: hulgruppe
Cyklus kald for boring 1

Kor til boring 2, kald cyklus

Kor til boring 3, kald cyklus

Ker til boring 4, kald cyklus

Slut p& underprogram 1

N
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Eksempel: Hulgruppe med flere vaerktgjer

Programafvikling:

Programmere bearbejdnings-cykler i hovedprogram
Komplet borebillede (underprogram 1) kaldt i
hovedprogram

Boringsgruppe (Underprogram 2), kgr til
underprogram 1

Programmeér hulgruppen kun én gang i
underprogram 2

Veerktgjskald centrerbor
Veerktgj frikgres

Cyklusdefinition centrering

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktgjsveksel

Veerktgjskald bor

Ny dybde for boring

Ny fremrykning for boring

Kald underprogram 1 for komplet borebillede
Veerktgjsveksel

Veerktgjskald rival

Cyklusdefinition gnidning

Kald underprogram 1 for komplet borebillede

o
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Slut pa hovedprogram

Start pa underprogram 1: Komplet borebillede
Ker til startpunkt hulgruppe 1

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Kar til startpunkt hulgruppe 2

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Ker til startpunkt hulgruppe 3

Kald underprogram 2 for hulgruppe

Slut pa underprogram 1

Start pa underprogram 2: hulgruppe
Cyklus kald for boring 1

Kor til boring 2, kald cyklus

Kgr til boring 3, kald cyklus

Kor til boring 4, kald cyklus

Slut pa underprogram 2

N
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9.1 Princip og funktionsoversigt

Med Q-Parametern kan De kun et NC-Programm definere hele
delefamilier, ved i stedet faste numeriske veerdier at programmere
variable Q-Parameter.

De har f.eks. fglgende mulighed, Q-Parameter at anvende:

= Koordinatveerdier

B Tilspeending

= Omdrejningstal

m Cyklus data

Styringen tilbyder yderlige muligheder, at arbejde med Q-Parameter:

®  Programmerer konturer, som er bestem ved matematiske
funktioner

= Udfgrelsen af bearbejdnings skridt som er afhaengig af logiske
betingelser
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Q-Parameter type

Q-Parameter for tzellervaerdi

Variable bestar altid af bogstaver og tal. Bogstaverne bestemmer

variabeltypen og tallene variabelomradet.

Yderligere funktioner kan De hente fra efterfglgende tabel:

Variabeltype Variableomrade

Q-Parameter:

Betydning

Parameter virker pa alle NC-Programmer i styringens hukommelse.

0-99 Q-Parameter for Bruger, nar der ikke optraeder overskaeringer med
HEIDENHAIN-SL-Cyklus
Q-Parameter virker lokalt indenfor Makros og Cyklus
fra maskinfabrikanten. Styringen returnerer derfor ikke
andringer til NC-Programm.
Brug derfor Q-Parameter omradet 1200 — 1399 il
maskinfabrikantcyklusser!
100 - 199 Parameter for speciel funktioner i styringen, som kan leeses af
brugeren fra NC-Programmer eller fra Cyklus
200 - 1199 Q-Parameter for Funktioner fra HEIDENHAIN, f.eks. Cyklus
1200 - 1399 Q-Parameter for Funktioner fra maskinproducenten, f.eks. Cyklus
1400 - 1999 Q-Parameter for Bruger
QL-Parameter: QL-Parameter virker lokalt indenfor et NC-Program
0 - 499 QL-Parameter for Bruger
QR-Parameter: Parameter virker varigt pa alle NC-Programmer i Styringens hukom-
melse , ogsa efter en strgmafbrydelse
0-99 QR-Parameter for Bruger
100 - 199 QR-Parameter for Funktioner fra HEIDENHAIN, f.eks. Cyklus
200 - 499 QR-Parameter for Funktioner fra maskinproducenten, f.eks. Cyklus

® pathNcQR (Nr. 131201)
= pathSimQR (Nr. 131202)

QR-Parameter bliver gemt i en Back-Up.

Hvis maskinfabrikanten ikke definerer en anden sti,
gemmer styringen QR-Parameterveaerdi under fglgende
sti SYS:\runtime\sys.cfg. Drevet SYS: bliver kun
sikkerhedskopieret med en fuld backup.

Maskinproducenten stiller fglgende valgfri
maskinparameter for stiangivelse til radighed:

Hvis maskinproducenten definerer en sti pa drevet i de
valgfrie maskinparametre TNC:, kan de sikre Q-Parameter
vha. funktionen NC/PLC Backup ogsa uden nggletal.
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Q-Parameter for tekst

Yderlig star QS-Parameter (S star for String) tilrddighed, hvormed De
0gsa kan behandle tekster pa styringen.

Variabeltype Variableomrade Betydning

QS-Parameter: Parameter virker p& alle NC-Programmer i styringens hukommelse.

0-99 Q-Parameter for Bruger, nér der ikke optraeder overskaeringer med
HEIDENHAIN-SL-Cyklus

QS-Parameter virker lokalt indenfor Makros og Cyklus
fra maskinfabrikanten. Styringen returnerer derfor ikke
aendringer til NC-Programm.

Brug derfor til maskinfabrikantens cyklusser
QS-Parameteromrade 1200 — 1399!

100 - 199 QS-Parameter for speciel funktioner i styringen, som kan laeses af
brugeren fra NC-Programmer eller fra Cyklus

200 - 1199 QS-Parameter for Funktioner fra HEIDENHAIN, f.eks. Cyklus

1200 - 1399 QS-Parameter for Funktioner fra maskinproducenten, f.eks. Cyklus

1400 — 1999 QS-Parameter for Bruger
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Programmer tips

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

HEIDENHAIN-Cyklus, Maskinproducentcyklus og
tredjeleverandgrfunktion anvender Q-Parameter. Yderlig kan

De programmerer indenfor NC-Programmer Q-Parameter . Nar
der ved anvendelse af Q-Parameter ikke udelukkende anvendes
anbefalede Q-Parameteromrade kan dette fgrer til overlapninger
(vekselvirkning) og dermed ugnskede forhold. Under bearbejdning
kan der opsté kollisionsfare!

» Anvend udelukkende de af HEIDENHAIN anbefalede Q-
Parameteromrader

> Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter
og tredjeudbyder

> Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation

Q-Parameter og talveerdier ma i et NC-Programmer gerne indleeses
blandet.

De kan anvise variable med talveerdier mellem —999 999 999 og
+999 999 999 Indtastningsomradet er begraenset til maksimalt
16 tegn, hvoraf op til ni tegn kan sta fgr kommaet. Styringen kan
beregne talveerdier op til 1070,

QS-Parameter kan De max. tildeles 255 tegn.

Styringen anviser nogle Q- og QS-parameter selvsteendigt
altid de samme data til, f.eks. Q-parameter Q108 den
aktuelle veerktgjs-radius.

Yderligere informationer: "Standard Q-parameter”,
Side 321

Styringen lagrer numeriske veerdier internt i et binaert
talformat (Norm IEEE 754). P& grund af det anvendte
standardiserede format reprassenterer styringen nogle
decimaltal ikke ngjagtigt i binger form (afrundingsfejl). Hvis
De bruger beregnet variabelindhold til springkommandoer
eller positionering, skal De tage hgjde for dette.

De kan nulstille variabel status til Undefineret. Hvis du f.eks.
programmerer en position med en udefineret Q-parameter, ignorerer
styringen denne bevaegelse.
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Kald Q-Parameter-Funktionen

Medens De indlaeser et NC-program, trykker De tasten Q (i feltet
for tal-indlaesning og aksevalg under taste +/-). Sa viser styringen
fplgende softkeys:

Q-Parameter Programmering | Princip og funktionsoversigt

Softkey

Funktionsgruppe

Side

BASIC
ARITHM.

Matematiske grundfunktioner

270

TRIGO-
NOMETRY

Vinkelfunktioner

274

SPRING

Betingede spring, spring

277

SPECIEL
FUNKTION

@vrige funktioner

287

FORMEL

Indlaesning af formel

280

KONTUR

FORMEL

Funktion for bearbejdning af
komplexe konturer

Se Bruger-
handbog
Programmering
Bearbejdnings-
cyklus

o Nér De definerer eller tildeler en Q-Parameter, viser
styringen Softkeys Q, QL og QR. Med disse softkeys veelger
De derefter den gnskede parametertype. Efterfglgende
definerer De Parameternummer.

268
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9.2 Delefamilien — Q-parametreri stedet for
talveerdier

Anvendelse

Med Q-parameter-funktionen DO: ANVISNING kan De anvise Q-
parametre talveerdier. S& saetter De i NC-Program i stedet for
talveerdier en Q-parameter.

Eksempel

For delefamilien programmerer De f.eks. de karakteristiske emne-
mal som Q-parametre.

For bearbejdningen af de enkelte emner anviser De sa hver af disse
parametre en tilsvarende talvaerdi.

Eksempel: Cylinder med Q-parameter

Cylinderradius: R=Q50

Cylinderhgjde: H=Q51

Cylinder Z1: Q50 =+30
Q51 =+10

Cylinder 72: Q50 =+10 Q50
Q51 =+50

Q51
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9.3 Beskrive konturen ved matematiske
funktioner

Anvendelse

Med Q-parametrene kan De programmere matematiske
grundfunktioner i et NC-Program

n > Veelge Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q fra
talindgivelse

> Softkey-listen viser Q-parameter-funktionen.

> Tryk Softkey BASIC ARITHM.
e > Styringen viser softkeys for matematisk

grundfunktion.
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o
<
(]
=
@,
«Q
-

d
<]
=
x
()
<

Funktion

DOO: tildeling
F. eks. DOO Q5 PO1 +60 *
Q5=60
Tildel en veerdi eller en Status undefiniert
- DO1: Addition
Xy F.eks. DO1 Q1 PO1-Q2 P02 -5 *
Q1 = -Q2+(-5)
Beregn og anvis summen af de to veerdier
D02: Subtraktion
Xy F.eks. D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 *
Q1 =+10-(+5)
Beregn og anvis differensen af de to veerdier
- DO03: Multiplikation
Xy F.eks. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Q2 =3*3
Beregn og anvis produktet af to veerdier
- DO04: Division
X1y F.eks. DO4 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
Q4 =8/Q2
Beregn og anvis kvotienten af to veerdier
Begraensning: Division med 0
DO5: kvadrat rod
seat F.eks. DO5 Q20 P01 4 *
Q20 =4
Uddrag roden af et tal og anvis dette
Begraensning: Ingen rod fra en negativ vaerdi mulig

>

o

'c
<

Tilhgjre for =-tegnet bgr De indgive:
= total

B to Q-parametre

m eet tal og een Q-parameter

Q-parametrene og talveerdierne i ligningen kan De frit indlaese med
plus eller minus fortegn.
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Programmering af grundregnearter

Eksempel Tildeling

> Veelge Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey

BASIC

.
v

ARITH. BASIC ARITHM.
- > Veelg Q-Parameterfunktion TILDELING: Tryk
— Softkey DO X=Y

> Styringen spgrger efter nummer pa
resultatparameter.

Indgiv 5 (Nummer pa Q-Parameters)

Bekraeft med tasten ENT

Styringen spgrger efter veerdi eller Parameter.
Indlaes 10 (veerdi)

Bekraeft med tasten ENT

Sé& snart styringen leeser NC-blok, er den i
Parameter Q5 vaerdi 10 tildelt.

VvV v V.V vy

Eksempel Multiplikation
> Veelge Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey

BASIC

v

ARITHM. BASIC ARITHM.
oa > Veelg Q-Parameterfunktion MULTIPLIKATION: Tryk
Xy Softkey D3 X * Y

> Styringen spgrger efter nummer pa
resultatparameter.

» Indgiv 12 (Nummer pa Q-Parameters)
EnT > Bekraeft med tasten ENT

> Styringen spgrger efter den fgrste veerdi eller
Parameter.

> Indlaes Q5 (Parameter)
Bekreeft med tasten ENT

> Styringen spgrger efter den anden veerdi eller
Parameter.

» Indlaes 7 som den anden veerdi
ENT > Bekreeft med tasten ENT

I
v

EN
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Nulstil Q-Parameter
Eksempel

> Veelge Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q

Veelg matematiske grundfunktioner: Tryk softkey

BASIC

I
v

ARITH. BASIC ARITHM.
- > Veelg Q-parameter-funktion ANVISNING: Tryk
Xy softkey DO X=Y

> Styringen spgrger efter nummer pa
resultatparameter.

Indgiv 5 (Nummer pa Q-Parameters)

Bekraeft med tasten ENT

Styringen spgrger efter veerdi eller Parameter.
Tryk SET UDEFINERET

vV v vVvy

SET
UNDEFINED

Funktionen DOO understgtter ogsé den overgivne veerdi
Udefineret. Nar De vil overgive den udefinerede Q-
Parameter uden DOO viser styringen fejimeddelelsen
Ugyldig veerdi.
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9.4 Vinkelfunktionen

Definitioner

Sinus: sin a = modsatte katete/hypotenuse
sina=a/c

Cosinus: cos a = tilstpdende katete/hypotenuse
cosa=hb/c

Tangens: tan a = modsatte katete/tilstedende katete

tan a =a/b evt. tan a = sin a/cos a

Hermed er

m ¢ siden overfor den rette vinkel

® g siden overfor vinklen a

® b den tredie side

Med tangens kan styringen bestemme vinklen:
a = arctan(a/b) evt. a = arctan(sin a/cos a)

Eksempel:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Herudover geelder:

a%+b? = ¢? (mit a2 = a*a)

c = V(a2+b?)

Programmering af vinkelfunktioner
De kan ogsé vha. Q-Parameter beregne vinkelfunktioner.

n > Veelge Q-parameter-funktioner: Tryk tasten Q fra
talindgivelse

> Softkey-listen viser Q-parameter-funktionen.

> Tryk Softkey TRIGONOMETRY
RS > Styringen viser softkeys for vinkelfunktion.
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Oversigt
Softkey Funktion
- D06: Sinus
F.eks. D06 Q20 PO1 -Q5 *
Q20 = sin(-Q5)
Beregn og tildel sinus for en vinkel i grader
- DO7: Cosinus
F.eks. D07 Q21 P01 -Q5 *

Q21 = cos(-Q5)
Beregn og tildel cosinus af en vinkel i grader

= D08: Kvadratroden af summen af kvadrater
X Len ¥ F.eks. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Q10 = V(52+42)
Form og tildel leengde fra to veerdier, f.eks. beregn
den tredje side af en trekant
- D13: Vinkel
X ANG ¥ F.eks. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *
Q20 = arctan(25/-Q1)

Bestem og tildel vinkler med arctan fra modsatte
side og tilstgdende side eller sin og cos for vinklen
(0 < vinkel < 360°).
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9.5 Cirkelberegning

Anvendelse

Med funktionen for cirkelberegning kan De ud fra tre eller fire
cirkelpunkter lade styringen beregne cirkelcentrum og cirkelradius.
Beregningen af en cirkel ud fra fire punkter er ngjagtigere.

Anvendelse: Disse funktioner kan De f.eks. anvende, nar De med den
programmerbare tastefunktion vil bestemme position og stgrrelse af
en boring pa en delkreds.

Softkey Funktion
- D23: Cirkeldata fra tre cirkelpunkter
PA cTRKL F.eks. D23 Q20 P01 Q30*

Styringen gemmer de fastlagte veerdier i
Q-Parameter Q20 til Q22.

Styringen kontrollerer veerdierne af Q-Parameter Q30 til Q35 og
bestemmer cirkeldataene.

Styringen gemmer resultaterne i fglgende Q-Parameter:

m Cirklencentrum af hovedaksen i Q-Parameter Q20
Ved veerktgjsakse Z er hovedaksen X

®  Cirkelmidtpunkt af sideaksen i Q-Parameter Q21
Ved veerktgjsakse Z er sideaksen Y

m Cirkelradius i Q-Parameter Q22

Softkey Funktion
- D24: Cirkeldata fra fire cirkelpunkter
PA CIRKEL F.eks. D24 Q20 P01 Q30*

Styringen gemmer de fastlagte veerdier i
Q-Parameter Q20 til Q22.

Styringen kontrollerer veerdien af Q-Parameter Q30 til Q37 og
fastleegger cirkeldata.

Styringen gemmer resultaterne i fglgende Q-Parameter:

m Cirklencentrum af hovedaksen i Q-Parameter Q20
Ved veerktgjsakse Z er hovedaksen X

® Cirkelmidtpunkt af sideaksen i Q-Parameter Q21
Ved veerktgjsakse Z er sideaksen Y

m Cirkelradius i Q-Parameter Q22

D23 og D24 tildeler ikke kun automatisk en veerdi til
resultatvariablen til venstre for lighedstegnet, men ogsé til
de fglgende variable.
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9.6 Hvis/sa-bestemmelse med Q-Parameter

Anvendelse

For hvis-s&-beslutninger sammenligner styringen en variabel eller
fast vaerdi med en anden variabel eller fast vaerdi. Hvis betingelsen
er opfyldt, springer styringen til Label, der er programmeret efter
betingelsen.

Sammenlign programmeringsteknikken underprogram
og programdel-gentagelse med den sékaldte hvis-s&-
beslutning, fgr De fremstiller Deres NC-program.

Dermed undgér De mulige misforstéelser og
programmeringsfejl.

Yderligere informationer: "Kendetegn for
underprogrammer og programdel-gentagelser’, Side 244

Hvis betingelsen ikke er opfyldt, afvikler styringen den naeste
NC-blok.

Hvis De skal kalde et eksternt NC-Program, s& programmerer De
efter Label et program-kald med %.

Springbetingelse

Ubetinget spring

Ubetingede spring er spring, hvis betingelser altid (=ubetinget) skal
opfyldes, f.eks.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1*

Sadanne spring kan De f. eks. i et kaldt NC-Program, hvor

De arbejder med underprogrammer. Sddan kan De forhindre

ved et NC-Program uden M30 eller M2, at styringen afvikler
underprogrammer uden kald med LBL CALL. Som springadresse
skal De programmere en Label, der er programmeret direkte for
programmets afslutning.
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Spring ved taller betingelse

Ved hjeelp af springfunktion kan De gentage en bearbejdning
vilkarlig ofte. En Q-Parameter tjener som teeller, som ved hver
programdelgentagelse bliver forhgjet med 1.

Med springfunktion sammenligner teelleren med det antal gnskede
bearbejdninger.

Spring differentierer sig fra programmerteknik
underprogramkald og programdel-gentagelse.

P& den ene side kraever spring f.eks. ingen afsluttet
programomrade, som slutter pa LO . Pa den anden side
tilgodeser spring heller ikke disse tilbagespringmaerker!

Ladeveerdi: Teeller initialisering

Ladeveerdi: antal af spring

Springmaerke

Teeller aktualisering: ny Q1-veerdi = gammel Q1-veerdi + 1

Udfgr programspring 1 og 2
Udfgr programspring 3

m
x
)
o
3
=]
o

N
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Programmer Hvis-Sa-beslutning

Muligheder for springindlasning

Der stér fglgende indlaesning ved betingelse IF tilrddighed:

= Tal

m Tekst

= QQLQR

QS (String-Parameter)

De har tre muligheder for indlaesning af springsadresse GOTO til
radighed:

= LBL- NAVN

= LBL- NUMMER

= QS

Nar Hvis-Sa-beslutning vises med et tryk pa Softkey SPRING.
Styringen viser fglgende Softkeys:

Softkey Funktion
= D09: Spring, hvis lig
oot F.eks. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25% *

Hvis begge veerdier er ens, springer styringen til
den definerede Label.

= D09: Spring, hvis udefineret
Tt F.eks. D09 PO1 +Q1 IS UNDEFINED P03
“UPCAN25“ *
U,,,,::INED Hvis variablen er udefineret, springer styringen til
den definerede Label.
= D09: Spring, hvis defineret
- F.eks. D09 PO1 +Q1 IS DEFINED P03
“UPCAN25“ *
.,E:NED Nar variablen er defineret, springer styringen til
den definerede Label.
= D10: Spring, hvis ulig
Tt F.eks. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Hvis veerdierne ikke er ens, springer styringen til
den definerede Label.

= D11: Spring, hvis stgrre end

IF X GT Y

GoTo F.eks. D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 QSS *

Hvis den fgrste veerdi er stgrre end den anden,
springer styringen til den definerede Label.

= D12: Spring, hvis mindre end

LESX LTy

Goto F.eks. D12 PO1 +Q5 P02 +0 PO3 “ANYNAME“ *

Hvis den fgrste veerdi er mindre end den anden,
springer styringen til den definerede Label.
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9.7 Indlaese formel direkte

Indlaesning af formel

De kan indgive matematiske formler, som indeholder flere
regneoperationer, med Softkey direkte i NC-Program.

n > Veelg Q-parameterfunktion

» Tryk Softkey FORMEL
» Veelg Q QL eller QR

> Styringen viser mulige regneoperationer i Softkey-
liste.

Regneregler

Raekkefglge for evaluering af forskellige operatgrer

Hvis en formel indeholder en kombination af beregningstrin fra
forskellige operatorer, evaluerer styringen beregningstrinnene i en
defineret reekkefglge. Et velkendt eksempel pé dette er punkt fgr
linjeberegning.

Styringen evaluerer beregningstrinnene i felgende reekkefglge:

Rzkke- Beregningstrin Operator Regnesym-
folge bol
Friggr klemmer Parenteser ()
Bemeerk fortegn Fortegn -
Beregn funktion Funktion SIN, COS, LN
osV.
4 Potensoplgftning Potens ~
Gange og devidere Punktum */
6 Adderer og subtrahe-  bindestreg +, -
re

Raekkefglge for evaluering af samme operatgrer

Styringen evaluerer de samme operatgrers beregningstrin fra
venstre mod hgjre.

feks.2+3-2=(2+3)-2=3

Undtagelse: | tilfeelde af kaedede befgjelser evaluerer styringen fra
hgjre mod venstre.

feks. 22322=2"(322)=2"9=512
Eksenpel: Punkt- fgr linjeregning

B 7. Regneskridt 5*3=15
m 2 Regneskridt2*10 =20
m 3. Regneskridt 15+ 20 = 35
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Eksenpel: Potense for linjeregning
=73

® 1. Regneskridt kvadrere 10 = 100
m 2. Regneskridt 3 oplgfte til 3 potens = 27
® 3. Regneskridt 100 — 27 =73

Eksenpel: Funktion fgr Potense

=0,25

® 7. Regneskridt: Sinus af 30 beregning = 0,5
B 2 Regneskridt kvadrere 0,5 = 0,25

Eksenpel: Parantes fgr Funktion

=05

® 1. Regneskridt: Parentes udregning 50 - 20 = 30
m 2 Regneskridt: Sinus af 30 beregning = 0,5
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Oversigt
Styringen viser fglgende Softkeys:
Softkey Link-funktion Operator
+ Addering bindestreg
/1 feks.Q10 = Q1 + Q5
f Subtrahering bindestreg
L f.eks.Q25 = Q7 - Q108
] Multiplikation Punktum
feksQ12=5*Q5
f Dividering Punktum
f.eks.Q25=Q1/Q2
( Parentes abne Parenteser
feks.Q12=Q1*(Q2+Q3)
f Parenteser lukke Parenteser
feksQ12=Q1*(Q2+Q3)
T Kvadrer (square) Funktion
feks.Q15=SQ5
? Kvadratrod (square root) Funktion
f.eks.Q22 = SQRT 25
T Beregn sinus Funktion
f.eks.Q44 = SIN 45
- Beregn cosinus Funktion
f.eks.Q45 = COS 45
T Beregn tangent Funktion
f.eks.Q46 = TAN 45
T Beregn Arcus-Sinus Funktion
Invers funktion af sinus

Styringen bestemmer vinklen fra forholdet mellem modkatete og
hypotenusen.

f.eks.Q10 = ASIN ( Q40 /Q20)

Beregn Arcus-Cosinus Funktion
Invers funktion af cosinus

Styringen bestemmer vinklen fra forholdet mellem tilstgdende
katete og hypotenusen.

f.eks.Q11 = ACOS Q40

Beregn Arcus-Tangent Funktion
Invers funktion af tangent

Styringen bestemmer vinklen fra forholdet mellem modkatete og
tilstgdende katete.

f.eks.Q12 = ATAN Q50
Potensoplgftning Potens
feksQ15=3"3

Anvend konstant PI
m=23,14159

ACOS

ATAN

1l

N
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Softkey Link-funktion Operator
f.eks.Q15 =PI
Dan naturlig logaritme (LN) Funktion

Basistal = e =2,7183
f.eks.Q15 = LN Q11

—— Dan logaritme Funktion
- Basistal = 10
f.eks.Q33 = LOG Q22
— Anvend Exponentialfunktion (e * n) Funktion

EXP

Basistal = e =2,7183

f.eks.Q1 = EXP Q12

Negere Funktion
Multiplikation med -1

f.eks.Q2 = NEG Q1

Opbygge uangribeligt-tal Funktion
Afskaere pladser efter komma

f.eks.Q3 = INT Q42

NEG

INT

Funktion INT afrunder ikke, men skaerer kun decimalerne.
Yderligere informationer: "Eksempel: veerdi afrunding",

Side 330
- Dan absolutveaerdi Funktion
f.eks.Q4 = ABS Q22
Fraktionere Funktion

FRAC

Afskeaere pladser efter komma
f.eks.Q5 = FRAC Q23

Kontrollere fortegn Funktion
f.eks.Q12 = SGN Q50

NarQ50 =0,sderSGN Q50 =0

Nar Q50 < 0, sd er SGN Q50 = -1

Nar Q50 > 0, sd er SGN Q50 = 1

Beregne modulovaerdi (divisionsrest) Funktion
f.eks.Q12 = 400 % 360 Resultat: Q12 = 40
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Eksempel: Vinkelfunktion

Indgiv leengden og modstéende kateten i Parameter Q12 og til
hosliggende katete b Q13.

Vinklen sgges a.

Fra modstaende katete a og til hosliggende katete b vha. arctan
beregne vinklen a; Tildel resultat Q25:

> Tryk Tasten Q

Tryk Softkey FORMEL

Styringen spgrger efter nummer pa
resultatparameter.

> Indles 25
> Tryktasten ENT

FORMEL

\ 2 4

Skift af softkey-lister

7]

. > Tryk Softkey Arkustangensfunktion
> Skift af softkey-lister

» Tryk Softkey Aben parantes

» 12 Indlees (Parameternummer)

Tryk Softkey division

» 13 Indlees (Parameternummer)

> Tryk Softkey Luk parantes

1"1°L°

END > Afslut formel indlaesning med tasten END

Eksempel
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9.8

Kontrollere og aendre Q-parameter

Fremgangsmade
De kan kontrollere og ogsa eendre Q-parametre i alle driftsarter.

» Evt. afbryde en programafvikling (f.eks.med Tasten NC-STOP og
Softkey INTERN STOP) eller stands program-test

Q
INFO

Kalde Q-parameter-funktioner: Tryk Softkey

Q INFO hhv. Taste Q

> Styringen oplister alle parametre og de dertil
hgrende aktuelle veerdier.

» De veelger med piltasterne eller tasten GOTO den
gnskede parameter

» Hvis De skal aendre veerdien, trykker De softkey
EDITER FELT, indlaeser den nye veerdi og
bekraefter med tasten ENT

» Hvis De ikke skal eendre veerdien, S& trykker De

softkey’en AKTUELLE V/RDI eller afslutter

dialogen med tasten END

‘ >

Hvis De vil kontrollerer eller vil aendre lokal eller
global string-parameter, trykker De softkey

VIS PARAMETER Q QL QR QS. Styringen viser sa den
pageeldende parametertype. De tidligere beskrevne
funktioner gaelder ligeledes.

Nar styringen afvikler at NC-Program, kan de ikke andre
en variable vha. vindue Q-Parameterliste. Styringen
tillader kun aendringer under en afbrydelse eller afbrudt
programkgrsel.

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

Styringen har den ngdvendige tilstand , efter en NC-blok
f.eks. i PROGRAML@B ENKELBLOK blev feerdigarbejdet.

Fglgende Q- og QS-Parameter kan i vindue Q-
Parameterliste ikke redigeres:

m Variabelomrade mellem 100 og 199, da der er risiko for
overlapning med styringens specielfunktioner

m Variabelomrade mellem 1200 og 1399, da der er risiko
for overlapninger med maskinfabrikantspecifikke
funktioner

Alle Parameter med viste kommentarer bruger styringen
indenfor Cyklus eller som overefgrselsparameter.

HANUEL DRIFT
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| alle driftsarter (undtagen driftsart Programmering) kan De lade Q-
parametre vise ogsa i det yderligere statusbillede.

» Afbryd evt. programafvikling (f.eks. Tast NC-STOP og tryk
Softkey INTERN STOP) eller stop programtest

> Softkey-liste for billedskeerm-opdeling kaldes

o

PROGRAN > Veelg billedskeermfremstilling med yderligere

=

STATUS StatUS'diSplay

> Styringen viser i den hgjre billedskaermhalvdel
statusformularen Oversigt

ﬂ > Tryk softkey STATUS AF Q PARAM..
Q PARAM.

> Tryk Softkey QLISTE.
PARAMETER
LIsTE > Styringen &bner et pop-up vindue
» Definer for hver parameter type (Q, QL, QR, QS)
parameternummer, som De vil kontrollerer
Enkelte Q-parameter deler De med et komma.
hinanden fglgende Q-parameter forbinder
De med bindestreg, f.eks.1,3,200-208.
Indlaesningsomradet pr parametertype bestéar af
132 tegn.

Visninegn i fane QPARA indeholder altid 8 ciffer efter
komme. Resultatet af Q1 = COS 89.999 viser styringen
f.eks. som 0.00001745. Meget store eller meget

sma veerdier viser styringen ekspotentielt. Resultatet

af Q1 = COS 89.999 * 0.001 viser styringen som
+1.74532925e-08, hvor e-8 med faktor 10 tilsvare.
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9.9 Yderlige funktioner

Oversigt

@vrige funktioner vises med et tryk pa Softkey SPECIEL FUNKTION
Styringen viser fglgende Softkeys:

Softkey Funktion Side
— D14 288
o udlees fejlmeddelelse
- D16 295
s Formateret udleesning af tekster
og Q-parameter-veerdier
D18 304
pSipen Lees Systemdata
- D19 304
- Overfgr veerdier til PLC
bz0 D20 305
e NC og PLC synkronisering
= D26 384
i Aben frit definerbare Tabeller
n27 D27 385
i Skriv i en frit definerbar Tabel
= D28 386
TheEt Lees fra en frit definerbar tabel
- D29 306
PLG LTST- Overfgr op til otte veerdier til PLC
‘en
— D37 306
EXPORT lokal Q-Parameter ellerr QS-

Parameter eksporterer i et kalden-
de NC-Program

D38 307
Send Sender information fra NC-
programmet
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D14 - Udlees fejimelding

Med Funktionen D14 kan De udlaese programstyrede fejlmeldinger,
som er forudbestem af maskinproducent eller fra HEIDENHAIN.

Nar styringen i programafvikling eller i simulation afvikler Funktion
D14, afbryder den bearbejdningen og giver en defineret melding.
Afsluttende skal De starte NC-Program igen.

Fejl-nummer omrade Fejimelding

0..999 Maskinafhaengig dialog
1000 ... 1199 Styringsafhaengig dialog
Eksempel

Styringen skal udlaese en melding, nér spindlen ikke er indkoblet.

Efterfglgende finder De en fuldsteendig liste af D14-fejimeldinger.
Bemaerk, at afhaengig af Deres styringstype, er ikke alle fejlmeldinger
tilgeengelige.
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Af HEIDENHAIN reserverede fejimeldinger

Fejl-nummer  Tekst

1000 Spindel?

1001 Veerktgjsakse mangler
1002 Veerktgjs-radius for lille
1003 Veerktgjs-radius for stor
1004 Omrade overskredet

1005 Start-position forkert

1006 DREJNING ikke tiladt

1007 DIM.FAKTOR ikke tilladt
1008 SPEJLNING ikke tilladt
1009 Forskydning ikke tilladt
1010 Tilspaending mangler

1011 Indlaeseveerdi forkert

1012 Fortegn forkert

1013 Vinkel ikke tilladt

1014 Tastpunkt kan ikke nas
1015 For mange punkter

1016 Indlaesning selvmodsigende
1017 CYCL ukomplet

1018 Plan forkert defineret

1019 Forkert akse programmeret
1020 Forkert omdrejningstal
1021 Radius-korrektur udefineret
1022 Runding ikke defineret
1023 Rundings-radius for stor
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Fejl-nummer  Tekst

1024 Udefineret programstart

1025 For hgj sammenkasdning

1026 Vinkelhenf. mangler

1027 Ingen bearb.-cyklus defineret
1028 Notbredde for lille

1029 Lomme for lille

1030 Q202 ikke defineret

1031 Q202 ikke defineret

1032 Q218 indlees stgrre Q219

1033 CYCL 210 ikke tilladt

1034 CYCL 217 ikke tilladt

1035 Q220 for stor

1036 Indgiv Q222 stgrre Q223

1037 Q244 indlees stgrre 0

1038 Q245 ulig Q246 indleeses

1039 Vinkelomrade < 360° indleeses
1040 Indlees Q223 stgrre Q222

1041 Q214: 0 ikke tilladt

1042 Kgrselsretning ikke defineret
1043 Ingen nulpunkt-tabel aktiv

1044 Pladsfejl: Midte 1. akse

1045 Pladsfejl: Midte 2. akse

1046 Boring for lille

1047 Boring for stor

1048 Tap for lille

1049 Tap for stor

1050 Lomme for lille: Efterbearbejd 1.A.
1051 Lomme for lille: Efterbearbejd 2.A.
1052 Lomme for stor: Skrottes 1.A.
1053 Lomme for stor: Skrottes 2.A.
1054 Tap for lille: Skrottes 1.A.

1055 Tap for lille: Skrottes 2.A.

1056 Tap for stor: Efterbearbejd 1.A.
1057 Tap for stor: Efterbearbejd 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Fejl v. stgrstemal
1059 TCHPROBE 425: Fejl v. mindstemal
1060 TCHPROBE 426: Fejl v. stgrstemal
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Fejl-nummer

Tekst

1061 TCHPROBE 426: Fejl v. mindstemal
1062 TCHPROBE 430: Diam. for stor
1063 TCHPROBE 430: Diam. for lille
1064 Ingen méleakse defineret

1065 Veerktgjs-brudtolerance overskr.
1066 Q247 indlaes ulig 0

1067 Indlees stgrrelse af Q247 stgrre end 5
1068 Nulpunkttabeller?

1069 Indlaes fraeseart Q3571 ulig 0
1070 Reducere gevinddybde

1071 Gennemfgre kalibrering

1072 Tolerance overskredet

1073 Blokafvikling aktiv

1074 ORIENTERING ikke tilladt

1075 3DROT ikke tilladt

1076 3DROT aktivere

1077 Indlees dybden negativt

1078 Q303 Udefineret i malecyklus!
1079 Veerktgjsakse ikke tilladt

1080 Beregnede veerdi fejlagtig

1081 Mélepunkter selvmodsigende
1082 Sikker hgjde indlaest forkert
1083 Indstiksart selvmodsigende
1084 Bearbejdningscyklus ikke tilladt
1085 Linien er skrivebeskyttet

1086 Sletspan stgrre end dybden
1087 Ingen spidsvinkel defineret
1088 Data selvmodsigende

1089 Not-position 0 ikke tilladt

1090 Indlaes fremrykning ulig 0

1091 Omskiftning Q399 ikke tilladt
1092 Veerktgj ikke defineret

1093 Veerktgjs-nummer, ikke tilladt
1094 Veerktgjs-navn, ikke tilladt

1095 Software-option ikke aktiv
1096 Restore Kinematik ikke mulig
1097 Funktion ikke tilladt
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Fejl-nummer  Tekst

1098 R&emnemal selvmodsigende

1099 Maleposition ikke tilladt

1100 Kinematik-adgang ikke mulig

1101 Malepos. ikke i kgrselsomradet

1102 Presetkompensation ikke mulig

1103 Veerktgjs-radius for stor

1104 Indstiksarten ikke mulig

1105 Indstiksvinkel forkert defineret

1106 Abningsvinkel ikke defineret

1107 Notbredde for stor

1108 Dim.faktorerne ikke ens

1109 Veerktgjs-data inkonsistente

1110 MOVE ikke mulig

1111 Preset-Inds. skift ikke tilladt

1112 Gevindlaengde for kort!

1113 Status 3D-rot selvmodsigende!

1114 Konfiguration ufuldsteendig

1115 Ingen drejeveerktgj aktiv

1116 veerktgjorien. inkonsistent

1117 Vinkel ikke mulig!

1118 Veerktgjs-radius for lille!

1119 Gevindlaengde for kort!

1120 Malepunkter selvmodsigende

1121 Antal af begraensninger for hgjt

1122 Bearbejdningsstrategi med begraensning ikke
muligt

1123 Bearbejdningsretning ikke mulig

1124 Kontroller Gevindstigning!

1125 Vinkelberegning ikke mulig

1126 Eksentrisk drejning ikke muligt

1127 Ingen fraeseveerktgj aktiv

1128 Skaerelaengde ikke tilstraekkelig

1129 Tandhjul-definition inkonsistent eller ufuldstaendig

1130 Ingen sletmaél angivet

1131 Linje i tabel ikke til rddighed

1132 Tastning ikke muligt

1133 Kobbelfunktion ikke muligt

1134 Bearbejdnings-Cyklus understgttes ikke af denne

NC-Software.
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Fejl-nummer

Tekst

1135 Tastesystem-Cyklus bliver ikke understgttet af
denne NC-software

1136 NC-program afbrudt

1137 Tastesystemdata ukomplet

1138 Funktion LAC ikke mulig

1139 Veerdi for runding eller fase for stor!

1140 Aksevinkel ulig drejevinkel

1141 Tegnhgjde ikke defineret

1142 Tegnhgjde for stor

1143 Tolerancefejl: Efterbearbejd emne

1144 Tolerancefejl: emne udvalg

1145 Maldefinition fejlbehaeftet

1146 Ikke tilladt indleesning i kompensationstabel

1147 Transformation Ikke mulig

1148 Veerktgjsspindel er forkert konfigureret

1149 Offset af drejespindel ikke kendt

1150 Globale programindstillinger aktiv

1151 Konfiguration af OEM-Makroer ikke korrekt

1152 Kombination af programmerede overmal ikke
muligt

1153 Malevaerdi ikke registreret

1154 Kontroller toleranceovervégning

1155 Boring mindre end tastekugle

1156 Henfgringspunkt fastleeggelse ikke muligt

1157 Opretning af et rundbord er ikke mulig

1158 Opretning af en drejeakse er ikke mulig

1159 Fremrykning begraenset af skaerelaengde

1160 Bearbejdningsdybde defineret med 0

1161 Veerktgjstype ikke egnet

1162 Sletspdnmal ikke defineret

1163 Maskin-nulpunkt kan ikke skrives

1164 Spindel for synkronisering kunne endnu ikke
overfgres

1165 Funktionen er i aktive driftsmodus ikke mulig

1166 Overmal defineret for stor

1167 Antal skaerekanter ikke defineret

1168 Bearbejdningsdybde gges ikke ensartet

1169 Fremryk er ikke ensartet

1170 Veerktgjsradius ikke defineret korrekt

1171 Funktion for tilbagetog til sikker hgjde ikke mulig
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Fejl-nummer  Tekst

1172 Gearhjuldefinition ikke korrekt

1173 Tasteobjekt har forskellige typer af maldefinitioner

1174 Maldefinition indeholder ikke tilladte tegn

1175 Akt. veerdi Maldefinition fejlbehaeftet

1176 Startpunkt for boring for b’dyb

1177 Maldefinition: Nom.-veerdi mangler ved manuel
forpositionering

1178 Forste sgsterveerktgj ikke tilgaengelig

1179 OEM-Makro er ikke defineret

1180 Maling med hjaelpeakse ikke mulig

1181 Startposition ved modulakse ikke mulig

1182 Funktion kun mulig med lukket dgr

1183 Antal af mulige datablokke overskredet

1184 Inkonsistent bearbejdningsplan aksevinkel ved
grunddrejning

1185 Overfgrselsparameter indeholder ikke tilladt veerdi

1186 Skeerebrede RCOTS defineret for stor

1187 Nyttelaengde LU af veerktgj for lille

1188 Den definerede Fase er for stor

1189 Fasevinkel kan med aktive veerktgj ikke genereres.

1190 Overmal definerer ikke fjernelse af materiale

1191 Spindelvinkel ikke entydig
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D16 - Formateret udlasning af tekster og Q-parameter-
vaerdier

Grundlag

Med funktionen D16 du kan udskrive formaterede faste og variable
tal og tekster, f.eks. for at gemme méleprotokoller.

De kan endre veerdi som fglger:

® Gem som en fil pa styringen

= Vis pa skaermen som et vindue

= Gem som en fil pa et eksternt drev eller USB-enhed
m  Udskriv pd en tilsluttet printer

Fremgangsmade

For at udskrive faste og variable tal og tekster skal De bruge
fglgende trin:

= Kildefil
Kildefilen specificerer indholdet og formateringen.

= NC-Funktion D16
Med NC-Funktion D16 genererer styringen en udlaesefil
Udlaesefilen kan maksimalt vaere 20 kB.

Generer tekstfil

For at udleese formateret tekst og Q-Parameter veerdier, fremstiller
De med styringens tekst-editor en tekst-fil. | denne fil fastlaegger De
format og udleeste Q-Parameter.

Ga frem som fglger:

> Tryk tasten PGM MGT
Ny > Tryk softkey NY FIL
5 » Fremstil denne fil med endelsen .A

Tilgaengelige funktioner

Til fremstilling af tekst-filer indseetter De
fglgende.formateringsfunktioner:

o Bemeerk store og sma bogstaver.

Formate- Funktion

ringstegn

“LLe Identificer formateringen af det indhold, der skal
udlaeses

De kan anvende UTF-8-tegnsaet for
udskrivnings af tekst.

%F, %D eller Start formateret udlaesning for Q-, QL- og QR-
%l parametre

= F: Float (32-Bit-flydende kommatal)
m F: Dobbelt (64-Bit-flydende kommatal)
® | Integeret (32-Bit-heltal)
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Formate-
ringstegn

Funktion

9.3

Definer antallet af cifre ved udlaesning af numeri-
ske veerdier

®m O: Samlet antal cifre inklusive
decimalseparator

®m  3: Antal decimaler

%S eller %RS

Start formateret eller uformateret udlaesning af en
QS-parameter

® S: String (tegnfolge)
m RS: R4 String

Styringen accepterer fglgende tekst usendret
og uden formatering.

Separate indlaesning inden for en kildefillinje, f.eks.
datatype og variable

Afslut kildefillinje

Indfgr en kommentarlinje i kildefilen
Kommentarer vises ikke i udlaesefilen

%u

Udlees anfgrselstegn i udleesefilen

%%

Udlaes procenttegn i udleesefilen

\\ Udleaes skrastreg udlaesefil

\n Udlaes ny linje i udlaesefil

+ Udleesevariabelveerdi hgjrejusteret i udlaesefilen

- Udlaesevariabelveerdi venstrejusteret i udlaeseilen
Eksempel

Indlaesning Betydning

“X1 = %+9.3 F*, Q31;

Format for Q-Parameter:
m Udlees X1 =: Text X1 =
B %: Fastlaeg Format

m +: Tal hgjreorienteret

m 9.3: Total 9 punkter, deraf 3
decimaler

® F:Floating (Decimaltal)
® Udlees Q31: Veerdi fra Q31
= ;: Blokslut

For at kunne udlaese forskellige informationer med i protokolfilen
star fglgende funktioner til radighed:

Nggleord Funktion

CALL_PATH Udleaes stinavn for NC-Programmer, indehol-
dende for funktion D16, f.eks. "Touchpro-
be: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Luk fil, hvori De skriver med D16

M_APPEND Fgj udlaesefil til eksisterende udlaesefil, nér
du udleeserigen
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Nggleord
M_APPEND_MAX

Funktion

Nar De udlaeser igen, skal du tilfgje udleese-
filen til den eksisterende udlaesefil, indtil den
angivne maksimale filstgrrelse pd 20 kB er
naet, f.eks. M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE

Overskriv udlaesefil, ndr De udlaese igen

M_EMPTY_HIDE

Udleaes ikke tomme linjer for udefinerede
eller tomme QS-Parameter i udleesefilen

M_EMPTY_SHOW

Udskriv tomme linjer for udefinerede eller
tomme QS-Parameter, og nulstil M_EMP-
TY_HIDE

L_ENGLISH Udlaese tekst kun med dialogsprog engelsk
L_GERMAN Udlaese tekst kun med dialogsprog tysk
L_CZECH Udlaese tekst kun med dialogsprog tjekkisk
L_FRENCH Udlaese tekst kun med dialogsprog fransk
L_ITALIAN Udleese tekst kun med dialogsprog italiensk
L_SPANISH Udlaese tekst kun med dialogsprog spansk
L_PORTUGUE Udlaese tekst kun med dialogsprog portugi-
sisk
L_SWEDISH Udlaese tekst kun med dialogsprog svensk
L_DANISH Udlaese tekst kun med dialogsprog dansk
L_FINNISH Udlaese tekst kun med dialogsprog finsk
L_DUTCH Udleese tekst kun med dialogsprog holland-
sk
L_POLISH Udlaese tekst kun med dialogsprog polsk
L_HUNGARIA Udlaese tekst kun med dialogsprog ungarsk
L_RUSSIAN Udlaes kun tekst, hvis dialogsproget er
russisk
L_CHINESE Udlaese tekst kun med dialogsprog kinesisk

L_CHINESE_TRAD

Udlaese tekst kun med dialogsprog kinesisk
(traditionel)

L_SLOVENIAN Udleese tekst kun med dialogsprog slovensk

L_KOREAN Udlaes kun tekst, hvis dialogsproget er
koreansk

L_NORWEGIAN Udlaese tekst kun med dialogsprog norsk

L_ROMANIAN Udlaese tekst kun med dialogsprog
rumaensk

L_SLOVAK Udlaese tekst kun med dialogsprog
slovakisk

L_TURKISH Udlaese tekst kun med dialogsprog tyrkisk

L_ALL Udlaese tekst uafhaengig af dialogsprog

HOUR Udlaes timer af det aktuelle tidspunkt

MIN Udlaes minutter af det aktuelle tidspunkt

SEC Udlaes sekunder af det aktuelle tidspunkt
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Nggleord Funktion

DAY Udlaes dag af det aktuelle dato

MONTH Udlaes maned af det aktuelle dato

STR_MONTH Udlaes manedsforkortelse af det aktuelle
dato

YEAR2 Udlaes det tocifrede arstal for den aktuelle
dato

YEAR4 Udlaes det flercifrede arstal for den aktuelle
dato

Eksempel

Eks. pa en tekst-fil, som fastlaegger udlaeseformat:
“MAALEPROTOKOL PADLEHJUL-TYNGDEPUNKT*;
“DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAG,MAANED,AAR4;
“TID: %02d:%02d:%02d“, TIMER,MIN,SEK;
“ANTAL MAALEVAERDIER: = 1¢;

“X1 =%9.3F“, Q31;

“Y1 =%9.3F“, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length”;
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Eksempel

Eksempel pa en kildefil, der producerer en udlaesefil med variabelt
indhold:

“TOUCHPROBE*;

“%S“,QS1;

M_EMPTY_HIDE;

“%S“,QS2;

“%S“,QS3;

M_EMPTY_SHOW;

“%S“,Q54;

M_CLOSE;

Eksempel for et NC-Program, som udelukkende definerer QS3:

; Q1 tildel veerdi 100

; Konverter den numeriske veaerdi
af Q1 til en alfanumerisk veerdi og
sammenkaad med den definerede
streng

; Vis udlaesefil med FN 16 pa
styringsskasrmen

Eksempel pd skaermoutput med to tomme linjer, som med QS1 og
QS4 opstar:

FN16-PRINT

Pos1:100
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D16 -Aktiver udlaesning i NC-program

Indenfor funktionen D16 definere De udlaesefilen.

Styringen genererer udlaesefilen i fglgende tilfaelde:

® Programslut G71

m Programafbrydelse med tasten NC-STOP

® Nggleord M_CLOSE i kildefil

Indgiv i D16-Funktion stien til generet tekstfil og stien til outputfilen.

G4 frem som falger:

SPECIEL
FUNKTION

D16
F-PRINT

GIL
METER

>

>

Tryk Tasten Q

Tryk Softkey SPECIEL FUNKTION

Tryk Softkey D16 F-PRINT

Tryk Softkey FIL METER

Veelg kilde, dvs. tekstfil, i hvilken udlaeseformat er
defineret

Bekraeft med tasten ENT

Veelg mal, dvs. udlaesesti

De har to muligheder for at definerer udlaesestien:
m Direkte i Funktion D16
® | Maskinparametern under CfgUserPath (Nr. 102200)

o Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den
kaldende fil, kan De indleese filnavn uden stiangivelse
Dertil star i valgvindue Softkeys FIL METER Softkey
FILNAVN OVERF®R tilgeengelig.
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Stiangivelse i D16-Funktion

Hvis De som stinavn for protokolfilen udelukkende angiver filnavnet,

sd gemmer styringen protokolfilen i biblioteket, i hvilket NC-
programmet star med D16-funktionen.

Alternativt programmerer De fuldstaendig den relativ sti:

= udgdende fra mappen af den kaldte fil et mappeniveau for neden

D16 PO1 MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

m udgdende fra mappen af den kaldte fil et mappeniveau fra
oven og i en anden mappe D16 P01 MASKE\MASKE1.A/ PROT
\PROT1.TXT

Ved hjeelp af Softkeys SYNTAX kan de saette sti mellem dobbelt

anfgrselstegn. De dobbelte anfgrselstegn definerer spgrgsmal og

slutter sti. Dermed ser styringen mulige specieltegn som del af sti.

Yderligere informationer: "Navne pa filer", Side 108

Nar den komplette sti star mellem dobbelte anfgrselstegn, kan de
0gsa anvende \ ligesom / som deling for mapper og filer.

o Betjenings- og programmeringsvejledning:

Nar De bade i maskinparameter og ogsa i funktion D16
definerer en sti, geelder stien fra funktionen D16.

Hvis De flere gange i programmet udlaeser den samme
fil, s& tilfgjer styringen indenfor udleeselfilen den aktuelle
udlaesning efter det forud angivne indhold.

| D16-blok programmeres format-filen og protokol-filen
altid med endelsen af filtypen.

Endelsen af protokolfil bestemmer filtype af udlaesning
(f.eks. TXT, A, XLS, HTML).

Mange relevante og interessante informationer for en
protokolfil far De med hjeelp af funktionen D18, f.eks.
nummer pé sidst anvendte TastesystemCyklus.
Yderligere informationer: 'D18 — Laes Systemdata’,
Side 304

Definer udlaesefil i maskinparameter

Hvis De vil gemme méaleresultatet i et bestemt bibliotek, kan De
definerer udlaesesti for protokolfil i maskinparameter.

For at aendre en udlaesesti, gar De frem som fglger:

.

» Tryk tasten MOD
» Indlees nggletal 123
» Veelg Parameter CfgUserPath (Nr. 102200)

Veelg Parameter fn16DefaultPath (Nr. 102202)
Styringen abner et pop-up vindue
Veelg udlaesesti for maskin-driftsart

Veelg Parameter fn16DefaultPathSim (Nr.
102203)

Styringen abner et pop-up vindue

Veelg udleesesti for driftsart Programmering og
PROGRAMTEST

vV vV y

vV V
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Indgiv kilde eller mal med Parameter

De kan angive kilde- og udlaesefiler som variable vaerdier. Dertil
definerer De fgrst i NC-Program den gnskede variabel.

Yderligere informationer: 'Anvis string-parameter”, Side 310

Hvis De definerer stierne variabelt, indgiver De QS-Parameter med
fglgende syntaks:

Syntaxele- Betydning
ment
'qQsTt Seet QS-Parameter med foranstdende kolon og

mellem anfgrselstegn

‘'QL3"txt Angiv mélfil og hhv. endelse

Nar De vil udlzese en stiangivelse med QS-parameter

i en protokolfil, anvender De Funktionen %RS. Dette
garanterer, at styringen ikke opfatter speciel tegn som
formateringstegn.

Eksempel
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Styringen genererer sé filen PROT1.TXT:
MALEPROTOKOL PADLEHJUL TYNGDEPUNKT
DATO: 15.07.2015

TID: 08:56:34

ANTAL MALEVZRDIER : = 1

X1 =149,360

Y1 = 25,509

Z1 = 37,000

Remember the tool length

Udlaes meldinger pa billedskaerm

De kan benytte funktion D16, for at udsende meddelelser i et
vindue pa styringsskaermen. Dette giver Dem mulighed for at vise
informationstekster pd en sddan made, at brugeren skal reagere pé
dem. De kan frit veelge indholdet af udgangsteksten og positionen i
NC-Programmet. De kan ogsé udlaese variabelvaerdier.

For at vise meldingen pé styringsbilledskeermen, definerer De som
udleesesti SCREEN:.

Eksempel
N110 D16 PO1 TNC:\MASKE- ; Vis udleesefil med FN 16 pa
\MASKE1.A / SCREEN: styringsskeermen

Skulle meldingen har flere linjer, end der er vist i pop-up vinduet, kan
De med piltasten blade i pop-up vinduet.

Hvis De flere gange i NC-Programm programmerer den
samme udlaesning, sa tilfgjer styringen indenfor malfilen
den aktuelle udlaesning efter det forud angivne indhold.

Nar De vil overskrive forrige pop-up vindue, programmerer
De nggleordene M_CLOSE eller M_TRUNCATE.
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Luk pop-up vindue

De kan lukke vinduet som fglger:

® Taste CE

= Definer udleesesti SCLR: (Screen Clear)

Eksempel

De kan ogsa lukke et Cyklus pop-up vindue med Funktion D16. Dertil
behgver De ingen tekstfil.

Eksempel

Udlaes melding eksternt

Med funktionen D16 kan De gemme udlaesefil pa et drev eller et USB-
udstyr.

For at styringen kan gemme udlaesefilen, skal De definere stien
inklusive drevet i D16-Funktion.

Eksempel

; Gem udlaesefilen med FN 16

Hvis De flere gange i NC-Programm programmerer den
samme udlaesning, sa tilfgjer styringen indenfor malfilen
den aktuelle udleesning efter det forud angivne indhold.

Print melding

De kan ogsa benytte funktionen D16, for at printe udleesefilen pa
tilsluttet printer.

Den tilsluttede printer skal veere efterskrift-stand.

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

For at styringen kan printe udlaesefilen, skal kildefilen for
udleesefomatet slutte med nggleordet M_CLOSE.

Hvis De anvender en standard printer, indgiver De som malsti
Printer:\ og et filnavn.

Hvis De vil anvende en anden printer som standardprinter, indgiver
De stien til printeren, f.eks. Printer:\PRO739\ og et filnavn.

Styringen gemmer filen under den definerede filnavn i definerede sti.
Styringen udskriver ikke filnavnet.

Styringen gemmer fil indtil filen er printet.

Eksempel
; Print udlaesefilen med FN 16

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022

303




Q-Parameter Programmering | Yderlige funktioner

D18 — Laes Systemdata

Med funktionen D18 kan De laese systemdata og gemme dem i Q-
parametre. Valget af systemdata sker med et gruppe-nummer (ID-
Nr.), et systemdatanummer og evt. med et index.

De laeste veerdier fra funktionen D18 udlaeser styringen altid
uafhaengig ad NC-Programmer metrisk.

Data fra den aktive veerktgjstabel kan De alternativ udleese
vha. TABDATA READ. Styringen regner dermed tabelveerdi
automatisk i NC-programmets méleenhed.

Yderligere informationer: "Systemdaten”, Side 548

Eksempel: Vaerdien af den aktive dim.faktor for Z-aksen henvises
til Q25

D19 - Overfor vaerdier til PLC

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Zndring i PLC kan fgre til ugnskede forhold og graverende

fejl, f.eks. at styringen ikke virker. Derfor at tilgangen til PLC
beskyttet af Password. Denne funktioner tilbyder HEIDENHAIN,
maskinproducenten og tredjepartsudbydere muligheden, at
kommunikere med PLC'en fra et NC-Program. Anvendelsen ved
en maskinbruger eller NC-Programmgr kan ikke anbefales. Under
afvikling af funktionen og efterfglgende bearbejdning, kan der
opsté kollisionsfare!

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten eller trediemandstilbyder

» Bemaerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter
og tredjeudbyder

Med funktionen D19 kan De overfgre op til to faste eller variable
veerdier til PLCen.
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D20 - NC og PLC synkronisering

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Zndring i PLC kan fgre til ugnskede forhold og graverende

fejl, f.eks. at styringen ikke virker. Derfor at tilgangen til PLC
beskyttet af Password. Denne funktioner tilbyder HEIDENHAIN,
maskinproducenten og tredjepartsudbydere muligheden, at
kommunikere med PLC'en fra et NC-Program. Anvendelsen ved
en maskinbruger eller NC-Programmgr kan ikke anbefales. Under
afvikling af funktionen og efterfglgende bearbejdning, kan der
opsté kollisionsfare!

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten eller trediemandstilbyder

> Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter
og tredjeudbyder

Med funktionen D20 kan De synkronisere NC og PLC under
programafviklingen. Styringen stopper behandlingen, indtil
betingelsen, som De har programmeret i D20-blok er opfyldt.

Funktionen SYNC kan De altid anvende, nar De f.eks. med D18
leeser systemdata. Systemdataene kraever synkronisering til den
aktuelle dato og klokkeslaet. Med funktionen D20 stopper styringen
forberegningen. Styringen fgrst beregner NC-blok efter D20, efter
styringen har afviklet NC-blok med D20.

Eksempel: Standse intern forudregning, laese den aktuelle position
i X-aksen

; Stop intern forudberegning med
FN 20

FN 18
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D29 - overfor vaerdi til PLC

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Zndring i PLC kan fgre til ugnskede forhold og graverende

fejl, f.eks. at styringen ikke virker. Derfor at tilgangen til PLC
beskyttet af Password. Denne funktioner tilbyder HEIDENHAIN,
maskinproducenten og tredjepartsudbydere muligheden, at
kommunikere med PLC'en fra et NC-Program. Anvendelsen ved
en maskinbruger eller NC-Programmgr kan ikke anbefales. Under
afvikling af funktionen og efterfglgende bearbejdning, kan der
opsté kollisionsfare!

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten eller trediemandstilbyder

> Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter
og tredjeudbyder

Med funktionen D29 kan De overfgre indtil otte faste eller variable
veerdier til PLCen.

D37 - EXPORT

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Zndring i PLC kan fgre til ugnskede forhold og graverende

fejl, f.eks. at styringen ikke virker. Derfor at tilgangen til PLC
beskyttet af Password. Denne funktioner tilbyder HEIDENHAIN,
maskinproducenten og tredjepartsudbydere muligheden, at
kommunikere med PLC'en fra et NC-Program. Anvendelsen ved
en maskinbruger eller NC-Programmgr kan ikke anbefales. Under
afvikling af funktionen og efterfglgende bearbejdning, kan der
opsté kollisionsfare!

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten eller trediemandstilbyder

> Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter
og tredjeudbyder

Funktionen D37 behgver De, nar De fremstiller egne Cyklus og skal
integrere dem i styringen.
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D38 - Send informationen fra NC-Program

Med funktionen D38 kan De skrive faste eller variable veerdier fra
NC-Programmet i Logbog eller sende til en ekstern anvendelse, f.eks.
StateMonitor.

Syntax bestar derved af to dele:

= Format af transmitteret tekst: udlaesetekst med valgfri
pladsholder for veerdi af variabel, f.eks. %f

o Indtastningen kan ogsa ske som QS-parameter.

Veer opmeaerksom pé store og sma bogstaver, nar De
angiver faste eller variable tal eller tekster.

= Datum for pladsholder i tekst: Liste p4 max. 7 Q-, QL eller QR-
Variable, f.eks. Q1

Dataoverfgrslen sker over et konventionelt
TCP/IP-Computernetveerk.

Yderligere informationer finder De i hdndbog
RemoTools SDK.

Eksempel
Veerdi fra Q1 og Q23 dokumenter i Logbog.

Eksempel
Definer udlaeseformat af variabelvaerdi.

> Styringen angiver variabelvaerdi med i alt 5 cifre og deraf en
decimal. Efter behov bliver udlaesning udfyldt med sékaldte
fgrende nuller.

> Styringen angiver variabelveerdi med i alt 7 cifre og deraf 3
decimal. Efter behov bliver udlaesning udfyldt med tomtegn.

For i udleesetekst at modtage %, skal De pa det gnskede
Tekstpunkt indgive %%.
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Eksempel

| dette eksempel sender De information til StateMonitor.

Vha. D38-Funktion kan De f.eks. bestille jobs.

For at kunne bruge denne funktion skal fglgende krav veere opfyldt:
® StateMonitor Version 1.2

Jobhandtering ved hjeelp af den sakaldte JobTerminal (mulighed
#4) er mulig fra StateMonitor version 1.2

= Job oprettet i StateMonitor

B Tildelt veerktgjsmaskine

Fglgende specifikationer geelder for eksemplet:
= Jobnummer 1234

® Arbejdsskrit 1

Opret ordre

Alternativ: Opret ordre med delnavn, delnummer og Nom.
maengde

Start job

Forbered start
Feerdig / produktion
Stop job

Afslut job

Derudover kan De ogsa bekraefte ordrens emnemaengde.

Med pladsholder OK, S og R angiver De, om maengden af bekraeftede
emner er korrekt fremstillet eller gj.

De definerer med A og |, Hvordan StateMonitor fortolke

tilbagemeldingen. Hvis De overfgrer absolutte vaerdier, overskriver

StateMonitor de tidligere gyldige veerdier. Hvis De overfgrer trinvise

veerdier, gger StateMonitor antallet af elementer.

Akt. maengde (OK) absolut
Akt. maengde (OK) inkremental
Skrottes (S) absolut

Skrottes (S) inkremental
Efterarbejde (R) absolut

Efterarbejde (R) inkremental

3

08 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Q-Parameter Programmering | String-Parameter

9.10 String-Parameter

Funktioner for stringforarbejdning

Stringbearjdning (eng. string = tegnkaede) med QS-parameter kan De
anvende, for at fremstille variable tegnkaeder. Sddanne tegnkaeder
kan De f.eks. udlaese med funktionen D16, for at fremstille variable
protokoller.

En string-parameter kan De tildele en tegnkaede (bogstaver, tal,
specialtegn, styretegn og tomme tegn)med en leengde pa indtil 255
tegn. De tildelte hhv.indlzeste veerdier kan De med de efterfglgende
beskrevne funktioner videre forarbejde og kontrollere. Som ved
Q-parameter-programmeringen star ialt 2000 QS-parameter til
radighed.

Yderligere informationer: "Princip og funktionsoversigt", Side 264

| Q-parameter-funktionerne STRING FORMEL og FORMEL er
forskellige funktioner indeholdt for forarbejdningen af string-
parameter.

Softkey Funktionen for STRING FORMEL Side
DECLARE Tildele string-parametre 310
_— Udlaes veerdi af maskinparameter 319
——— Sammenkaede string-parametre 311

FORMEL

Forvandle en numerisk veerdi til en string- 312
parameter

TOCHAR

Kopiere en delstring fra en String-parame- 313

SUBSTR

ter
— Lees systemdata 314
Softkey String-funktioner i Formel-funktionen Side
. Konvertere en String-parameter til en 315
o numerisk vaerdi
- Teste en string-parameter 316
Fremskaffe laengden af en string- 317
aa parameter
Sammenligne alfabetisk raekkefglge 318

Hvis De anvender funktion STRING FORMEL, er resultatet
altid en alpha-nummerisk vaerdi. Hvis De anvender funktion
FORMEL, er resultatet altid en nummerisk veerdi.
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Anvis string-parameter

Fgr De anvender String-variable, skal De fgrst anvise variablen. Hertil
anvender De kommandoen DECLARE STRING.

» Tryk tasten SPEC FCT

TR > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIGN'ER'

— > Tryk softkey STRING FUNKTIONER
FUNKTIGNER'

DECLARE > Tryk softkey DECLARE STRING

STRING
Eksempel

_ ; Tildel Alpha-numerisk vaerdi Q510
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String-parametersammenkade

Med sammenkaedningsoperatoren (string-parameter | | string-
parameter) kan De forbinde flere string-parametre med hinanden.

> Tryk tasten SPEC FCT
ERotRdl] > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
. > Tryk softkey STRING FUNKTIONER
e > Tryk softkey STRING FORMEL
FomeEr » Indlees nummeret pa String-parameteren, i hvilken
ENT styringen skal gemme den sammenkaedede

String, bekraeft med tasten ENT

» Indlees nummeret pa String-parameteren, i hvilken
den fgrste delstring er gemt, bekraeft med tasten
ENT

> Styringen viser sammenkaedningssymbol | | .

> Bekraeft med tasten ENT

» Indlees nummeret pa String-parameteren, i hvilken
den anden delstring er gemt, bekraeft med tasten
ENT

> Gentag forlgbet, indtil De har valgt alle delstrings
der skal sammenkaedes, afslut med tasten END

Eksempel: QS10 skal indeholde den fulde tekst af QS12 og QS13

; Sammenseet indholdet af
QS12 og QS13 og tildel dem til
QS-Parameter QS10

Parameterindhold:
® QS12: Status:
= QS13: Udvalg
= QS10: Status: Udvalg
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Forvandle en numerisk vaerdi til en string-parameter

Med funktionen TOCHAR konverterer styringen en numerisk veerdi
til en String-parameter. P4 denne made kan De sammenkaade
talveerdier med stringvariable.

>

SPEC
FCT

PROGRAM
FUNKTIONER

STRING
FUNKTIONER

STRING-
FORMEL

TOCHAR

Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

Aben funktionsmenu

Tryk softkey String-funktion

Tryk softkey STRING FORMEL

Veelg funktionen for aendring af en numerisk vaerdi
til en string-parameter

Indlees tal eller gnskede Q-parametre, som
styringen skal konvertere, bekraeft med tasten
ENT

Hvis gnsket indlaeses antallet af pladser efter
kommaet, som styringen skal konvertere, bekraeft
med tasten ENT

Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlzesningen med tasten END

Eksempel: Konvertere parameter Q50 til string-parameter QS11,
anvend 3 decimalpladser
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: Konverter numerisk veerdi fra Q50
til alfanumerisk vaerdi og tildel til
QS-Parameter QS11
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Kopiere en delstring fra en String-parameter

Med funktionen SUBSTR kan De fra en string-parameter udkopiere et
definerbart omréde .

> Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
e » Aben funktionsmenu
p— : > Tryk softkey String-funktion
STAING- : > Tryk softkey STRING FORMEL
FORMEL > Indlaes nummeret pa parameteren, i hvilken

styringen skal gemme den kopierede tegnfalge,
bekraeft med tasten ENT

» Veelg funktionen for kopiering af en delstring
SUBSTR

» Indlees nummeret pad QS-parameteren, fra hvilken
De vil kopier delstringen fra, bekraeft med tasten
ENT

» Indlaes nummeret pé stedet, fra hvilket De vil
kopiere delstringen, bekraeft med tasten ENT

» Indlaes antallet af tegn, som De vil kopiere,
bekraeft med tasten ENT

> Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

6 Det farste tegn i en tekstfglge begynder internt pa 0. stedet.

Eksempel: Fra string-parameter QS10 bliver fra det tredie sted
(BEG2) en fire tegn lang delstring (LEN4) last

; Tildel understreng fra QS10 til
QS-Parameter QS13
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Laes Systemdata

Med NC-Funktion SYSSTR kan du laese systemdata og gemme
indhold i QS-Parameter. Du veelger systemdatoen ved hjzelp af et
gruppenummer ID og et nummer NR.

Du kan indtaste IDX og DAT valgfrit.

Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Betydning

Programinformation, 10010 1 Sti for aktuelle hovedprogrammer eller Paletteprogram-
mer

Sti til det aktuelt afviklende NC-Program

3 Sti for NC-Programmet valgt med Cyklus G39 PGM
CALL

10 Sti til med %:PGM valgte NC-Programmer
Kanaldata, 10025 1 Aktuelle kanalnavn, f.eks. CH_NC

| veerktgjskald programmerede 1 Navn pa det aktuelle veerktg.
veerdi, 10060

NC-Funktion gemmer kun veerktgjsnavnet, nar
De kalder veerktgjet med veerktgjsnavnet.

Kinematik, 10290 10 Kinematik programmeret i den sidste NC-Funktion
FUNCTION MODE

Aktuelle systemtid, 10321 1-16,20 B 1:D.MM.YYYY h.mm:ss

5 2: DMMYYYY h:mm

= 3:D.MM.YY hh:mm

B 4:YYYY-MM-DD hh:mm:ss

5 5:YYYY-MM-DD hh:mm

B 6:YYYY-MM-DD h:mm

B 7:YY-MM-DD h:mm

= 8:DD.MM.YYYY

= 9:D.MM.YYYY

|

|

||

|

|

||

|

|

10: D.MM.YY

11: YYYY-MM-DD

12: YY-MM-DD
13:hh:mm:ss

14: h:mm:ss

15:h:mm

16: DD.MM.YYYY hh:mm

20: XX
Betegnelsen XX star for den 2-cifrede udgave af den

aktuelle kalenderuge, som har fglgende egenskaber i
henhold ISO 8601 :

® Har syv dage

m Starter pd en mandag

m Bliver fortlgbende nummereret
||

Forste kalenderuge indeholder fgrste torsdag i
aret

Data for tastesystemet, 10350 50 Tastesystem-type for det aktive emne-tastesystem TS
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Gruppe-navn, ID-Nr. Nummer Betydning
70 Tastesystem-type for det aktive vaerktgjs-tastesystem
TT
73 Navn pa det aktive veerktgjs-tastesystem TT fra maskin-
parametrene activeTT
Data for palettebearbejdning, 1 Navnet pé aktuelle bearbejtende palette
10510
2 Sti til den aktuelt valgte Palettetabel
NC-Softwarestand, 10630 10 Nummer for NC-Softwarestand
Information for UbalanceCyklus, 1 Sti for ubalance-kalibreringstabel
10855 Ubalance-kalibreringstabel, som hgrer til den aktive
Kinematik

Veerktgjsdata, 10950 Navn pa det aktuelle veerktg.

Indhold af kolonne DOC for aktuelle vaerktgj

]
2
3 AFC-reguleringsindstilling for aktuelle veerktg.
4

Veerktgjsholderkinematik for aktuelle veerktg.

Konvertere en String-parameter til en numerisk veaerdi

Funktionen TONUMB konverterer en string-parameter til en numerisk
veerdi. Veerdien der skal forvandles skal kun bestd af talveerdier.

QS-parameteren der skal konverteres méa kun indeholde én
talveerdi, ellers afgiver styringen en fejlimelding.

» Veelg Q-parameterfunktion

> Tryk Softkey FORMEL

» Indlaes nummeret pa parameteren, i hvilken
styringen skal gemme den numeriske veerdi,
bekraeft med tasten ENT

Omeskifte softkey-liste

FORMEL

» Veelg funktionen for forvandling af en string-
parameter til en numerisk veerdi
» Indlees nummeret pad QS-parameteren, som

styringen skal konvertere, bekraeft med tasten
ENT

> Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

19 0"

Eksempel: Forvandle en String-parameter QS11 til en numerisk
parameter Q82

: Konverter alfanumerisk veerdi fra
QS11 til numerisk veerdi og tildel til
Q82
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Kontroller en string-parameter

Med funktionen INSTR kan De teste, om hhv. hvor en string-
parameter er indeholdt i en anden string-parameter.

n » Veelg Q-parameterfunktion
> Tryk Softkey FORMEL
» Indlaes nummeret p& Q-parameteren for resultat

og bekreaeft med tasten ENT

> Styringen gemmer i parameter stedet, hvor
teksten der skal sgges begynder.

> Omskifte softkey-liste

> Veelg funktionen for test af en string-parameter
INSTR

» Indlaes nummeret pd QS-parameteren, i hvilken
teksten der sgges er gemt, bekraeft med tasten
ENT

» Indlaes nummeret pa QS-parameteren, som
styringen skal gennemsgge, bekraeft med tasten
ENT

» Indlees nummeret pé stedet, fra hvilket styringen
skal sg@ge delstringen, bekreeft med tasten ENT

» Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

Det fgrste tegn i en tekstfglge begynder internt pa 0. stedet.

Hvis styringen ikke finder delstringen der sgges efter, sa
gemmer den totallaengden af string’en der gennemsgges
(teellingen begynder her med 1) i resultat-parameteren
Optreeder delstringen der sgges efter flere gange, sa
leverer styringen det fgrste sted tilbage, der hvor Den finder
delstringen.

Eksempel: QS10 gennemsgger pa den i parameter QS13 gemte
tekst. Begynd sggning fra det tredie sted
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Bestem lzengden af en string-parameter
Funktionen STRLEN giver laengden af teksten, der er gemtien
valgbar string-parameter.

» Veelg Q-parameterfunktion

Tryk Softkey FORMEL

Indlaes nummeret p& Q-Parameters, i hvilken
styringen skal gemme den fremskaffede
stringlaengde, bekraeft med tasten ENT

> Omskifte softkey-liste

FORMEL

» Veelg funktionen for fremskaffelse af
tekstlaengden pé en string-parameter
» Indlees nummeret pad QS-Parameter, fra hvilken

styringen skal fremskaffe laengden, bekraeft med
tasten ENT

» Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

STRLEN.

19 q®

Eksempel: Fremskaffe lengden af QS15

; Bestem antallet af tegn i QS14 og
tildel til Q52

Hvis den valgte QS-Parameter ikke er defineret, returnerer
styringen veerdien -1.
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Sammenlign leksikalsk raekkefglge af to alfanumeriske

strenge

De kan bruge NC-Funktion STRCOMP til at sammenligne den
leksikalske reekkefglge af indholdet af to QS-Parameter.

n » Veelg Q-parameterfunktion

‘ ‘ » Tryk Softkey FORMEL

] » Indlaes nummer pd Q-parameteren, i hvilken
styringen skal gemme sammenligningsresultatet,
bekreeft med tasten ENT

@ » Omskifte softkey-liste

» Veelg funktionen for sammenligning af string-
parametre

» Indlaes nummeret pa den fgrste QS-parametre,
som styringen skal sammenligne, bekraeft med
tasten ENT

» Indlaes nummeret pa den anden QS-parametre,
som styringen skal sammenligne, bekraeft med
tasten ENT

» Luk parentesudtryk med tasten ENT og afslut
indlaesningen med tasten END

STRCOMP

Styringen giver fglgende resultat tilbage:
= 0: Indholdet af begge QS-Parameter er identiske

B -1:Indhold af farste QS-Parameter ligger i leksikalt
reekkefglge far indholdet af anden QS-Parameter

® +1:Indholdet af den fgrste QS-Parameter er i leksikalsk
reekkefglge efter indholdet af den anden QS-Parameters

Den leksikale reekkefolge er som felger:
1 Specialtegn, f.eks. ?_

2 Tal, f.eks. 123

3 Store bogstaver, f.eks. ABC

4 Sma bogstaver, f.eks. abc

Startende med det fgrste tegn kontrollerer styringen, indtil
indholdet af QS-Parameterne afviger. Hvis indholdet f.eks.
adskiller sig ved den fjerde position, afbryder styringen
testen pa dette tidspunkt.

Kortere indhold med samme streng vises fgrst i
reekkefglge, f.eks. abc fgr abed.

Eksempel: Sammenlign leksikalsk raekkefglge af QS12 og QS14

N110 Q52 = STRCOMP ; Sammenlign leksikalsk
(SRC_QS12 SEA_QS14 )* reekkefglge af QS12 og QS14
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Laes Maskinparameter

Med NC-Funktion CFGREAD kan De udlaese maskinparametrenes
indhold af styringen som numeriske eller alfanumeriske veerdier. De
laeste numeriske veerdier udleeses altid i metrisk.

For at laese en maskinparameter skal De bestemme fglgende
indhold i styringens konfigurationseditor:

Symbol Type Betydning Eksempel
F] Key Gruppenavn for maskinparameter CH_NC
Gruppenavnet kan angives valgfrit
] Entitet Parameterobjekt CfgGeoCycle
Navnet starter altid med Cfg
—_— Attribut Navnet pa maskin-parameteren displaySpindleErr
= Index Listeindex pa maskin-parameter [0]

Listeindex kan angives valgfrit

o | konfigurationseditoren for maskinparametrene kan De
aendre repraesentationen af de eksisterende parametre.
Med standard-indstillingen bliver parameteren vist med

korte, forklarende tekster.

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

Hvis De udlaeser en maskinparameter med NC-Funktion CFGREAD,
skal De fgrst definere en QS-Parameter med attribut, entitet og nggle.

Styringen forespgrger fglgende parametre i dialogen for NC-Funktion
CFGREAD:

KEY_QS: Gruppenavn (kode for maskin-parameteren
TAG_QS: Objektnavn (entitet) for maskin-parameteren
ATR_QS: Navnet (attribut) pa maskin-parameteren
IDX: Index for maskin-parameteren
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Laese talvaerdi for en maskin-parameter

Gem veerdien for en maskin-parameter som numerisk veerdi i en Q-
parameter:

> Veelg Q-parameterfunktion

Tryk Softkey FORMEL

Indlaes nummeret pa Q-parameteren, i hvilken
styringen skal gemme maskin-parameteren

> Bekreeft med tasten ENT
» Veelg funktion CFGREAD

» Indlees nummeret péa string-parameteren for key,
enhed og attribut

> Bekreeft med tasten ENT

» Indlaes nummeret for index eller overspring
dialogen med NO ENT

» Luk parentes med tasten ENT
> Afslut indleesning med tasten END

FORMEL

A A 4

Eksempel: Laes overlapningsfaktor som Q-parameter

Parametereindstilling i konfig-editor

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap

Eksempel

; Tildel Key til QS-Parameter QS11
: Tildel Entitet til QS-Parameter QS12
: Tildel attrubut til QS-Parameter QS13

; udlees indholdet af en maskinparameter
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9.11 Standard Q-parameter

Styringen tildeler Q-parametrene Q100 til Q199 f.eks. fglgende
veerdier til:

m Veerdier fra PLC'en

= Angivelser om vaerktgj og spindel

®  Angivesler om driftstilstand

= M@aleresultater fra Tastesystemcyklus

Styringen laegger veerdien af Q-parametre Q108 og Q114 til Q117 i
den gaeldende maleenhed for det aktuelle NC-Program.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

HEIDENHAIN-Cyklus, Maskinproducentcyklus og
tredjeleverandgrfunktion anvender Q-Parameter. Yderlig kan

De programmerer indenfor NC-Programmer Q-Parameter . Nar
der ved anvendelse af Q-Parameter ikke udelukkende anvendes
anbefalede Q-Parameteromrade kan dette fgrer til overlapninger
(vekselvirkning) og dermed ugnskede forhold. Under bearbejdning
kan der opsta kollisionsfare!

» Anvend udelukkende de af HEIDENHAIN anbefalede Q-
Parameteromrader

> Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter
og tredjeudbyder

> Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation

De ma ikke bruge nogen forudbestemte variable som
regneparametre i NC-Programmer, f.eks. Q- og QS-
Parameter i omradet 100 til 199.

Vaerdi fra PLC Q100 til Q107
Styringen tildeler veerdier fra PLC en til Q-Parameter Q100 til Q107.

Aktiv vaerktgjsradius Q108

Styringen tildeler veerdien af den aktive vaerktgjsradius til Q-
parameteren Q108.

Styringen beregner den aktive vaerktgjsradius ud fra fglgende
veerdier:

m Veerktgjsradius R fra veerktgjstabel
m Deltaveerdi DR fra veerktgjstabel

® Deltaveerdi DR fra NC-Program med en Korrekturtabel eller et
veerktgjskald

Styringen gemmer den aktive veerktgjsradius ud over en
genstart af styringen.
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Veaerktgjsakse Q109

Veerdien af parameters Q109 er afthaengig af den aktuelle
veerktgjsakse:

Q-parametre  Vaerktgjsakse

Q109 = -1 Ingen veerktgjsakse defineret
Q109=0 X-akse

Q109 =1 Y-akse

Q109=2 Z-akse

Q109 =06 U-akse

Q109=7 V-akse

Q109=8 W-akse

Spindelstatus Q110

Veerdien af Q-parameter Q110 er afhaengig af den sidst aktiveret
hjeelpefunktion for spindelen:

Q-parametre  Hjalpefunktion

Q110 =-1 Ingen spindeltilstand defineret
Q110=0 M3

Indkoble spindlen medurs
Q110 =1 M4

Indkoble spindlen modurs
Q110=2 M5 efter M3

Stop spindel
Q110=3 M5 efter M4

Stop spindel

Kglemiddelforsyning Q111

Veerdien af Q-parameter Q111 er afhaengig af den sidst aktiveret
hjeelpefunktion for kglemiddelforsyning:

Q-parametre  Hjzlpefunktion

Q111 =1 M8

Indkoble kglemiddel
Q111=0 M9

Udkoble kglemiddel

Overlapningsfaktor Q112

Styringen tildeler Q-Parameter Q112 overlapningsfaktoren ved
lommefraesning.
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Maleenhed i NC-Program Q113

Veerdien af Q-Parameter Q113 er afhaengig af NC-Programmets
maleenhed. Nar indlejret med % anvender styringen
hovedprogrammets maleenhed:

Q-parametre  Hovedprogrammets maleenhed

Q113=0 Metrisk system mm
Q113 =1 Tomme-system inch
Vaerktgjslaengde Q114

Styringen tildeler veerdien af den aktive veerktgjsleengde til Q-
parameteren Q114.

Styringen beregner den aktive veerktgjslaengde ud fra fglgende
veerdier:

m Veerkigjsleengde L fra veerktgjstabellen
® Deltaveerdi DL fra veerktgjstabel

m Deltaveerdi DL fra NC-Program med en Korrekturtabel eller et
vaerktgjskald

Styringen gemmer den aktive veerktgjsleengde ud over en
genstart af styringen.

Maleresultat fra programmerbar tastesystemcyklys Q115
tilQ119

Styringen tildeler maleresultatet af en programmerbar tastesystem-
cyklus til fglgende Q-Parameter.

Styringen tager ikke hensyn til radius og leengde af Stylus for disse
Q-Parameter.

Hjzelpegrafikken til tastesystem-cyklus viser, om styringen
gemmer et maleresultat i en variabel.

Efter tastning tildeler styringen Q-Parameter Q115 til Q119
veerdierne af koordinatakserne:

Q-parametre  Aksekoordinater

Q115 TASTPUNKT I X

Q116 TASTPUNKT I Y

Q117 TASTPUNKT | Z

Q118 TASTPUNKT | 4.AKSE, f.eks. A-aksen
Maskinproducenten definerer den 4. akse

Q119 TASTPUNKT | 5.AKSE, f.eks. B-aksen

Maskinproducenten definerer den 5. akse
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Q-parameter Q115 og Q116 med automatisk
vaerktgjsmaling

Styringen tildeler den aktuelle Akt.-Nom -afvigelse ved automatisk
vaerktgjsmaling til Q115 og Q116, f.eks. med TT 160:

Q-parametre  Akt.-Soll-afvigelse
Q115 Veerktgjslaengde
Q116 Veerktgjsradius

Efter tastning kan Q-Parameter Q115 og Q116 indeholde
andre veerdier.

Beregnede koordinater for drejeakser Q120 til Q122

Styringen tildeler de beregnede koordinater for drejeakserne til
Q-Parameter Q120 til Q122:

Q-parametre  Koordinater drejeakse

Q120 AKSEVINKEL FOR A-AKSE
Q121 AKSEVINKEL FOR B-AKSE
Q122 AKSEVINKEL FOR C-AKSE
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Maleresultater fra Tastesystemcyklus

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering malecyklus
for emner og vaerktgjer

Styringen tildeler de malte aktuelle vaerdier til Q-Parametern Q150 til
Q160:

Q-parametre  Malte Akt.-veerdi

Q150 MALTE VINKEL

Q151 AKTVAERDI MIDT HOVEDA.
Q152 AKTVAERDI MIDT SIDEAK.
Q153 AKT.-VAERDI DIAMETER
Q154 AKTVAERDI LOM. HOVEDA.
Q155 AKTVAERDI LOMME SIDEA.
Q156 AKT.VAERDI-LAENGDE
Q157 AKTVAERDI MIDTERAKSE
Q158 PROJ.-VINKEL A-AKSE
Q159 PROJ.-VINKEL B-AKSE
Q160 KOORDINAT MALEAKSE

Koordinater i den i cyklus valgte akse

Regulatoren tildeler den beregnede afvigelse til Q-Parameter Q161 til
Q167:

Q-parametre  Beregnede afvigelse

Q161 AFVIGEL. MIDTE HOVEDA.

Afvigelse af midten af hovedaksen
Q162 AFVIGEL. MIDTE SIDEA.

Afvigelse af midten af sideaksen
Q163 AFVIGELSE DIAMETER
Q164 AFVIGEL. LOMME HOVEDA.

Afvigelse af lommelaengde af hovedaksen
Q165 AFVIGEL. MIDTE SIDEA.

Afvigelse af lommebredde af sideaksen
Q166 AFVIGELSE LAENGDE

Afvigelse af den malte laengde
Q167 AFVIGEL. MIDTERAKSE

Afvigelse af position af midtaksen

Styringen tildeler de fastlagte rumvinkler til Q-Parameter Q170 til
Q172

Q-parametre  Fremskaffede rumvinkel

Q170 RUMVINKEL A
Q171 RUMVINKEL B
Q172 RUMVINKEL C
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Styringen tildeler den fastlagte emnestatus til Q-Parametern Q180 til
Q182

Q-parametre = Emnestatus

Q180 EMNE GODT

Q181 EMNE EFTERARBEJDE
Q182 EMNE SKROT
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Styringen reserverer Q-Parameter Q190 til Q192 til resultaterne af en
veerktgjsmaling med et lasermalesystem.

Styringen reserverer Q-Parameter Q195 til Q198 til intern
anvendelse:

Q-parametre  Reserveret for intern anvendelse

Q195 MAERKER FOR CYKLER
Q196 MAERKER FOR CYKLER
Q197 MAERKER FOR CYKLER
Cyklus med positionsmgnster
Q198 NR. SIDSTE TASTCYKLUS

Nummeret pa den sidst aktive tastesystemcyklus

Veerdien af Q-Parameter Q199 afhaenger af status for en
veerktgjsmaling med et vaerktgjs-tastesystem:

Q-parametre  Status veerktgjs-opmaling med varktgjs-taste-
system

Q199 =00 Veerktgjet indenfor tolerancen

Q199 =10 Veerktgjet er slidt (LTOL/RTOL overskredet)

Q199 =20 Veerktgjet er knaekket (LBREAK/RBREAK overskre-
det)

Maleresultater fra Tastesystemcyklus 14xx

Regulatoren tildeler de malte aktuelle vaerdier til Q-Parameter Q950
til Q967 i forbindelse med tastesystemcyklus 14xx:

Q-parametre  Malte Akt.-veerdi

Q950 P1 malte hovedakse
Q951 P1 malte sideakse
Q952 P1 malte WZ-akse
Q953 P2 malte hovedakse
Q954 P2 malte sideakse
Q955 P2 malte WZ-akse
Q956 P3 malte hovedakse
Q957 P3 malte sideakse
Q958 P3 malte WZ-akse
Q961 Malte SPA
Rumvinkel SPA i bearbejdningsplan-Koordinatsy-
stem WPL-CS
Q962 Malte SPB
Rumvinkel SPB i WPL-CS
Q963 Malte SPC
Rumvinkel SPC i WPL-CS
Q964 Malte grunddrejning
Drejevinkel i indlaese-Koordinatsystem I-CS
Q965 Malte borddrejning
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Q-parametre  Malte Akt.-veerdi
Q966 Malt diameter 1
Q967 Malt diameter 2
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Styringen tildeler de beregnede afvigelser i forbindelse med
tastesystem-cyklus 14xx til Q-Parameter Q980 til Q997 i falgende
Q-Parameter:

Q-parametre  Malte afvigelse

Q980 P1 fejl hovedakse
Q981 P1 fejl sideakse
Q982 P1 fejl WZ-akse
Q983 P2 fejl hovedakse
Q984 P2 fejl sideakse
Q985 P2 fejl WZ-akse
Q986 P3 fejl hovedakse
Q987 P3 fejl sideakse
Q988 P3 fejl WZ-akse
Q994 Fejl grunddrejning
Vinkel i indlaese-Koordinatsystem I-CS

Q995 Malte borddrejning
Q996 Fejl diameter 1
Q997 Fejl diameter 2

Veerdien af Q-Parameter Q183 afhaenger af emnets status i
forbindelse med tastesystem-cyklerne 14xx:

Q-parametre  Emnestatus

Q183 =-1 ikke defineret
Q183=0 God

Q183 =1 Efterbearbejdning
Q183 =2 Skrottes

Kontrol af opspaendingssitiuation: Q601

Veerdien af parameter Q601 viser status af kamerabaseret kontrol af
opspaendingssituatuinen VSC.

Parameter- Status

veerdi

Q601 =1 Ingen fejl

Q601 =2 fejl

Q601 =3 Ingen overvagningsomrade defineret eller for fa

referencebilleder

Q601 =10 Intern fejl (ingen signal, kamerafejl, osv.)
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9.12 Programmeringseksempler

Eksempel: vaerdi afrunding

Funktion INT skeerer decimalerne af.

Dermed at styringen ikke kun afskaerer decimalerne, men afrunder
fortegn korrekt, adderer til positiv tal vaerdien 0,5. Ved et negativt tal
skal De subtraherer 0,5.

Med Funktion SGN kontrollerer styringen automatisk, om det handler
om et positivt eller negativt tal.

Fegrst til rundede tal
Andet til rundede tal
Tredje til rundede tal

Adder veerdi 0,5 til Q1, derefter afskeer decimaltal
Adder veerdi 0,5 til Q2, derefter afskeer decimaltal
Adder veerdi 0,5 til Q3, derefter afskaer decimaltal

w
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Eksempel: Ellipse

Programafvikling

Ellipse-konturen bliver tilngermet med mange

sma retlinjer stykker (defineres med Q7). Jo flere
beregningsskridtet der er defineret, jo glattere bliver
konturen

Fraeseretningen bestemmer de ved Start- og slut-
vinklen i planet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > Slutvinkel

Bearbejdningsretning modurs:

Starvinkel < Slutvinkel

Der tages ikke hensyn til veerktgjs-radius

Midt X-akse

Midt Y-akse

Halvakse X

Halvakse Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet

Antal af beregningsskridt
Drejeplan af ellipsen
Freesedybde
Dybdetilspaending
Freesetilspaending
Sikkerheds-afstand for forpositionering

Raemnedefinition

Veerktgjskald

Veerktgj frikgres

Kald af bearbejdning

Veerktgj frikgres, program-slut
Underprogram 10: Bearbejdning
Forskydning af nulpunkt i centrum af ellipsen
Beregning af drejeposition i planet
Beregning af vinkelskridt

Kopiering af startvinkel

Fastseettelse af teeller af freesetrin
Beregning af X-koordinat til startpunkt
Beregning af Y-koordinat til startpunkt

Kgrsel til startpunkt i planet
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Q-Parameter Programmering | Programmeringseksempler

Forpositionering af sikkerheds-afstand i spindelaksen

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Aktualisering af vinkel

Aktualisering af freesetrin-taeller

Beregning af aktuel X-koordinat

Beregning af aktuel Y-koordinat

Korsel til neeste punkt

Sparger om ufaerdig, hvis ja sa spring tilbage til label 1
Nulstilling af drejning

Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

Kor til sikkerhedsafstand.

underprogrammer

w
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Eksempel: Cylinder konkav cylinder med Kuglefraeser

Programafvikling

NC-Program fungerer kun med en Kuglefraeser,
Veerktgjslaeengden henfgrer sig til kuglecentrum

Cylinder-konturen bliver tilnsermet med mange sma
retlinje stykker (med Q13). Jo flere skridt der er
defineret, desto glat-tere bliver konturen

Cylinderen bliver fraeset i leengde-freese- trin (her:
Parallelt med Y-aksen)

Fraeseretningen bestemmer de ved Start- og slut-
vinklen i planet:

Bearbejdningsretning medurs:

Startvinkel > Slutvinkel

Bearbejdningsretning modurs:

Starvinkel < Slutvinkel

Der bliver automatisk korrigeret for veerktgjs-radius

Midt X-akse

Midt Y-akse

Midt Z-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)
Cylinderradius

Leengde af cylinderen
Drejeposition i planet X/Y
Sletspan cylinderradius
Tilspaending dybdefremrykning
Tilspaending freese

Antal snit

Raemnedefinition

Veerktgjskald

Veerktgj frikgres

Kald af bearbejdning

Tilbagestilling af overmal

Kald af bearbejdning

Veerktgj frikgres, program-slut

Underprogram 10: Bearbejdning

Omregn. af overmal og veerktgj henf. til cylinder-radius
Fastseettelse af teeller af fraesetrin

Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)

Beregning af vinkelskridt

Forskydning af nulpunkt i midten af cylinder (X-akse)

Beregning af drejeposition i planet
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Q-Parameter Programmering | Programmeringseksempler

Forpositionering i planet i midten af cylinderen

Forpositionering i spindelaksen

Pol fastleeggelse i Z/X-planet

Kgr til startpos. i cylinder, indstikning skrat i materialet
Leengdesnit i retning Y+

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisere rumvinkel

Sperg om feerdig, hvis ja, sa spring til slut

Tilngermede Buer kgrer til naeste laengdesnit
Leengdesnit i retning Y-

Aktualisering af freesetrin-teeller

Aktualisere rumvinkel

Sperg om ufzerdig, hvis ja sa spring tilbage til LBL 1

Nulstilling af drejning
Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning

underprogrammer

w
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Eksempel: Konveks kugle med skaftfraeser

Programafvikling
NC-Programmet fungerer kun med skaftfraeser

Kuglens kontur bliver tilngermet med mange sma
retlinje stykker (Z/X-plan, defineres med Q14). Jo
mindre vinkelskridtet er defineret, desto glattere bliver
konturen

Antallet af konturskeeringer bestemnmer De med
vinkelskeeringer i planet (over Q18)

Kuglen bliver fraeset i 3D-fraesning fra neden og
opefter

Der bliver automatisk korrigeret for veerktgjs-radius

Midt X-akse

Midt Y-akse

Startvinkel rum (plan Z/X)
Slutvinkel rum (plan Z/X)
Vinkelskridt i rum

Kugleradius

Startvinkel drejeposition i plan X/Y
Slutvinkel drejeposition i plan X/Y
Vinkelskridt i plan X/Y for skrubning
Sletspan kugleradius for skrubning
Sicherheitsabstand fir Vorpositionierung in der Spindelachse
Tilspaending freese

Raemnedefinition

Veerktgjskald

Veerktgj frikgres

Kald af bearbejdning

Tilbagestilling af overmal

Vinkelskridt i planet X/Y for sletfraesning

Kald af bearbejdning

Veerktgj frikgres, program-slut

Underprogram 10: Bearbejdning

Beregning af Z-koordinat til forpositionering
Kopiering af startvinkel rum (plan Z/X)
Korrigering af kugleradius for forpositionering
Kopiering af drejeposition i planet

Tilgodese overmal ved kugleradius
Forskydning af nulpunkt i centrum af kuglen
Omregning af startvinkel drejeposition i planet

Forpositionering i spindelaksen
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Q-Parameter Programmering | Programmeringseksempler

Fastlaeggelse af pol i X/Y-plan for forpositionering
Forpositionering i planet

Fastleeg.af pol i Z/X-plan, for forskydning af veerktgjs-radius
Korsel til dybde

Tilnaermet bue kgrsel opad

Aktualisere rumvinkel

Sperg om buen er feerdig, hvis ikke, s tilbage til LBL 2
Korsel til slutvinkel i rum

Frikgrsel i spindelaksen

Forpositionering for naeste bue

Aktualisere drejested i planet

Tilbagestille runvinkel

Aktivere nyt drejested

Spgrg om ufaerdig, hvis ja, s spring tilbage til LBL 1

Nulstilling af drejning
Nulstil nulpunktforskydning

underprogrammer

w
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10.1 Oversigt specialfunktioner

Specialfunktioner | Oversigt specialfunktioner

Styringen stiller for mange forskellige anvendelser fglgende

kraftfulde specialfunktioner til radighed:

Funktion

Beskrivelse

Dynamisk kollisionsovervagning DCM med
integreret speendejernsstyring (Option #40)

Side 342

Adaptiv tilspaendingsregulering AFC (Option
#45)

Side 345

Vibrationsdeempning ACC (Option #145)

Se Bruger-
handbog
Indkgring, NC-
Program test
og afvikling:

Arbejde med tekstfiler

Side 376

Arbejde med frit definerbare tabeller

Side 380

Med tasten SPEC FCT og de relevante Softkeys, har De adgang til de
mest forskellige specialfunktioner i styringen. | de fglgende tabeller
far De en oversigt over, hvilke funktioner der er til rddighed.

Hovedmenu sprcialfunktioner SPEC FCT

spec » Veelg specialfunktioner: Tryk tasten SPEC FCT B - oo omox v |
Softkey Funktion Beskrivelse =~ [iziitieT 1 —
i Veelg bearbejdningsfunktion Side 341 =
MoDE eller Kinematik i ;I
T Definere programforlaag Side 339 =
- e e K| L
KanTun Funktioner for kontur- og punkt-  Side 339 |
o bearbejdninger I e B e 3
I Definere PLANE-funktion Side 402
BEARBEJD .
e Definere forskellige DIN/ISO- Side 340
FUNKTIONER funktioner
rro Definere drejefunktioner Side 503
FUNKTIONER
PROGRAI- Programmeringshjeelp Side 191
MERINGS

Efter at De har trykket tasten SPEC FCT, kan De med tasten
GOTO &bne udvalgsvinduet smartSelect. Styringen viser en
strukturoversigt med alle til rddighed stdende funktioner.

| treestrukturen kan De hurtigt med cursoren eller musen
navigere og veelge funktioner. | det hgjre vindue viser
styringen onlinehjeelpen for den pageaeldende funktioner.
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Specialfunktioner | Oversigt specialfunktioner

Menu programspecifikationer
> Tryk softkey programindstillinger - =
DEFAULTS :IC:MEJnn\am\DIUw\|_E-|-nk_u|un|.1 |

e

Softkey Funktion Beskrivelse

i Raemne definering Side 93

FORM

Pavirke Henf. Side 358

PRESET

250 ¥ “HG_SPOT_DRILL D16® 617 53000 Fi00° o
Inz6o 6200 poRTHG. §
ERHEDS - AFSTAND

e

NOLPUNKT Veelg nulpunktstabel Side 364 - i

TABEL 20340 :KOUR. OVERFLADE
WETER g J{ — " ]

ATy 2 3 T T3]

—E |

oneerTun. Veelg korrekturtabel Side 367

Menu funktioner for kontur- og punktbearbejdninger
KONTUR > Tryk Softkey for funktioner for kontur- og [GI¥ARUERDRTE T B3 - oo armering =

+ PUNKT . .
bEARD. punktbearbejdning ErrT T —

ANY COMENT
I110 630 G17 X+0 van 2-20°

* " Machine hole pattern ID27343KL1
[m40 T -urLe_pes_noven: 17 s1800 F400°

Softkey Funktion b e s v

R Anvise konturbeskrivelse

120 G02 G30 Ke1a5 Yo 4135 TeB0"

CONTOUR niao cas nzo- G &

conTouR Definere enkel konturformel i

DEF In230 698 Lo*

uo+
HC_SPOT_DRTLL_B16* 417 53040 F300°
‘BORTNG

seL Veelg konturdefinition ' |
[ - e e =5
KONTUR Definere kompleks konturformel
FORMEL
e Veelg punkt-fil med bearbejdningspositioner
PATTERN

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus
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Specialfunktioner | Oversigt specialfunktioner

Menu definere forskellige DIN/ISO-Funktionen

» Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER EAES BEET @ oz =
FUNKTIONE'R' :‘lc o Gesenk_casting. s n {
Softkey Funktion Beskrivelse
Bl Definere positioneringsforhold Side 438
TORM for drejeakser . &
S Adaptiv tilspaendingsregulering Side 345
afc AFC defineres
e Aktiver korrektionsvaerdier Side 367 ‘ |
e [ i A I B i ==
e Definer teeller Side 374
COUNT
R Definere string-funktioner: Side 309
FUNKTIONER
e Definer afretterdrift Side 532
DRESS .
e Definere pulserende omdr. Side 388
e Definer gentagende dveeletid Side 391
FEED
Er Definer Dynamisk kollisionsover-  Side 342
bou vagning DCM
By Dveeletid i sekunder eller definer ~ Side 393
DUELL omdr.
e Lofte vaerktgj ved NC-Stop Side 394
LIFTOFF
N Definere DIN/ISO-funktioner Side 357
T Indfgj kommmentarer Side 194
KOMMENTAR
I Lees eller skriv Tabelveerdi Side 369
s Definer polaer kinematik Side 351
Aktiver komponentovervagning Side 373
MONITORING
e Veelg banefortolkning Side 446
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Specialfunktioner | Funktion Mode

10.2 Funktion Mode

Funktion Mode programmering

Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!
Funktionen frigiver Deres maskinproducent.

For at skifte mellem fraese- og drejebearbejdninger, skal De skifte til
den pagaeldende funktion.

Nar Deres maskinproducent har frigivet valg af forskellige Kinematik,
kan de omskifte ved hjeelp af Softkeys FUNCTION MODE

Fremgangsmade
For at skifte Kinematik, gar De frem som fglger:
» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner
e > Tryk Softkey FUNCTION MODE
MODE
i > Tryk Softkey MILL
VALG > Tryk softkey VAELG KINEMATIK
> Veelg Kinematik

Funktion Mode Set

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Maskinproducenten definerer de tilgaengelige

valgmuligheder i maskinparameter CfgModeSelect (Nr.
132200).

Med Funktion FUNCTION MODE SET kan de fra NC-Program ud
fra maskinproducentens definerede indstillinger aktiverer f.eks.
aendringer i kgrselsomradet.

For at veelge en indstilling, gar De frem som fglger:
SPEC » Indblaende softkey-liste med specialfunktioner

FCT

i > Tryk Softkey FUNCTION MODE
MODE
SET » Tryk Softkey SET
&
> Tryk evt. Softkey VALG

VELG

> Styringen &bner et pop-up vindue.

v

Veelg indstilling
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Specialfunktioner | Dynamisk kollisionsovervagning (Option #40)

10.3 Dynamisk kollisionsovervagning
(Option #40)

Funktion

@ Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!

Funktionen Dynamisk kollisionsovervagning
DCM (Dynamic Collision Monitoring) tilpasser
maskinproducenten til Deres styring.

Maskinfabrikanten kan beskrive maskinkomponenter og
minimumsafstande, der overvages af styringen under alle
maskinbevaegelser. Kommer to kollisionsovervagede objekter

ned under en bestemt afstand til hinanden, afgiver styringen en
fejlmelding og stopper bevaegelsen.

Styringen overvager ogsa det aktive veerktgj for kollision, og viser
det efterfglgende grafisk. Derved gér styringen altid grundlaeggende
ud fra cylindrisk veerktgj. Styringen overvager ogsa trinvaerktgj som
defineret i veerktgjs-tabellen.

TNC’en tilgodeser fglgende definition fra veerktgjstabellen:

B Veerktgjslaengde

® Veerktgjsgradien

m Veerktgjsovermal

B Veerktgjsholderkinematik

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ogsa ved aktiv Funktion Dynamisk
kollisionsovervagning DCM ingen automatisk kollosionskontrol
med emnet, hverken med veerktgjet eller med andre
maskinkomponenter. Under bearbejdning kan der opsta
kollisionsfarel!

» Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation
» Gennemfgr programtest med udvidet kollisionskontrol

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

De aktiverer kollisionsovervagning separat for fglgende driftsarter:
= Programafvik.

® Manuel drift

® Program-test

-25.000

+65. 000 +0.000,

10
.....
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Specialfunktioner | Dynamisk kollisionsovervagning (Option #40)

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved inaktiv Funktion Dynamisk kollisionsovervagning DCM
gennemfgre styringen ingen automatisk kollisionskontrol. Dermed
forhindre styringen ogsa ingen kollisionsarsagende bevaegelser!
Under alle beveegelser kan der opstar kollisionsfarel!

> Aktiver altid Kollisionsovervagning nar muligt

> Aktiver kollisionsovervagning efter en forudgdende afbrydelse

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit ved inaktiv
kollisionsovervagning i driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK

0 Almindelige gyldige begraensninger:
®  Funktionen Dynamisk kollisionsovervagning DCM

hjeelper med at reducere kollisionsfare. Styringen kan
dog ikke tilgodese alle konstellationer i driften.

B Styringen kan kun beskytte maskinkomponenter mod
kollision, som maskinfabrikanten har defineret rigtigt
vedrgrende mal, justering og position.

m Styringen kan kun overvége veerktgjer, for hvilke
De i veerktgjstabellen har defineret en positive
vaerktgjsradius og en positiv vaerktejs-laengde .

m Styringen tilgodeser vaerktgjsovermal DL og DR fra
veerktgjs-tabellen. Vaerktgjsovermal fra T-blokken bliver
ikke tilgodeset.

m Ved bestemte veerktgjer f.eks. ved malehoveder, kan den
kollisionsforarsagende diameter veere stgrre end det
med veerktgjs-korrekturdata definerede mal.

® Ved start ef en tastesystem-Cyklus, overvager styringen

ikke mere tastestift-laengden og tastekugle-diameteren,
sé De ogsa kan taste indenfor kollisionskroppen.

Aktiver og deaktiver kollisionsovervagning i NC-program

Nogle gange er det ngdvendigt af midlertidig at deaktiverer
kollisionsovervagning:

® ndr afstanden mellem to kollisionsovervagne objekter skal
mindskes

= for at forhindre stop ved programafvikling

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved inaktiv Funktion Dynamisk kollisionsovervagning DCM
gennemfgre styringen ingen automatisk kollisionskontrol. Dermed
forhindre styringen ogsa ingen kollisionsarsagende bevaegelser!
Under alle beveegelser kan der opstar kollisionsfarel!

> Aktiver altid Kollisionsovervagning nar muligt

> Aktiver kollisionsovervagning efter en forudgdende afbrydelse

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit ved inaktiv
kollisionsovervagning i driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK
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Specialfunktioner | Dynamisk kollisionsovervagning (Option #40)

Aktiver og deaktiver kollisionsovervagning midlertidig
programstyret

» Aben NC-Program i driftsart Programmering

» Placer curser pa den gnskede position, f.eks. for Cyklus G800, for
at muligggre eksenterdrejning

SPEC
FCT

PROGRAM
FUNKTIONER

FUNCTION
DCM

FUNCTION
DCcM
OFF

FUNCTION
DCM
ON

» Tryk tasten SPEC FCT

v

Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

v

Omeskifte softkey-liste

v

Tryk Softkey FUNKTION DCM

v

Veelg tilstand med den tilhgrende med softkey:

= Funktion DCM OFF: Denne NC-kommando
udkobler midlertidig kollisionsovervagningen.
Udkoblingen virker kun til programslut
af hovedprogrammet eller til naeste
FUNKTION DCM ON. Ved kald af et andet NC-
program er DCM igen aktiv.

= Funktion DCM ON: Denne NC-befaling
ophaever en eksisterende FUNKTION DCM OFF

o Indstillingen, som De udfgrer med hjeelp af funktionen
FUNKTION DCM, virker udelukkende i aktiv NC-program.

Efter afslutning af programafvikling eller efter valg af nyt
NC-Program virker igen indstillingen, som de har valgt for
PROGRAMK@RSEL og MANUEL DRIFT ved hjeelp af Softkey
KOLLISION .

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

344
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Specialfunktioner | Adaptiv Tilspaendingsregulering AFC (Option #45)

10.4 Adaptiv Tilspaendingsregulering AFC
(Option #45)

Anvendelse

EPRDGRAMLEB BLOKFOLGE o EProgrammering
) PROGRANLOB. BLOKFOLGE :

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Iseer kan maskinfabrikanten ogsd have fastlagt, om
styringen skal anvende spindelbelastningen eller

en vilkarlig anden veerdi som indgangsstegrrelse for
tilspaendingsreguleringen.

Nar Software-Option Drejebearbejdning (Option #50) er
frigivet, kan de ogséd anvende AFC i drejedrift.

.
T me———

@ “‘”“ ]~ | +0.000 f‘@“@
. . . i = +0.000
o For veerktgjsdiameter under 5 mm diameter er den adaptive . - e d
tilspaendingsregulering ikke praktisk. Nar den nominelle St i |

effekt af spindlen er meget hgj, kan greensediameteren for
veerktgjet ogsa veere hg.

Ved bearbejdninger, ved hvilke tilspaending og
spindelomdrejningstal skal passe til hinanden (f.eks.
ved gevindboring), ma De ikke arbejde med adaptiv
tilspaendingsregulering.

Med den adaptive tilspaendingsregulering regulerer styringen
afhaengig af den aktuelle spindelbelastning banetilspaendingen
automatisk ved afvikling af NC-programmet. Den til alle
bearbejdningsafsnit tilhgrende spindelbelastning skal fremskaffes i
en indlaeringsafsnit og bliver af styringen gemt i en til NC-Program
tilhgrende fil. Ved start af det pageeldende bearbejdningsafsnit, der
normalt fglgert ved indkoblingen af spindelen, styrer styringen sé
tilspaendingen séledes, at den befinder sig indenfor den af Dem
definerbare greense.

o Nar De ikke aendre skaerebetingelserne, kan De med hjeelp
af et indleeringsskridt bestemme spindelbelastningen
som definerer permanent veerktgjsafhaengig Styrings-
referensebelastning. Herfor anvender De kolonne AFC-
LOAD fra vaerktgjstabellen. Nar De i denne kolonne
indfgrer en veerdi manuelt, udfgrer styringen ikke mere et
indleeringsskridt.

P& denne made undgas negative virkninger pa veerktgj, emne
og maskine, som kan opstd med aendrende snitbetingelser.
Snitbetingelser aendrer sig specielt med:

® Veerktgjsslid
®  Svingende snitdybder, der optreeder forgget ved stgbedele
®  Heerdesvingninger, som opstar ved materialeindslutning
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Brugen af den adaptive tilspaendingsregulering AFC tilbyder fglgende
fordele:
m  Optimering af bearbejdningstiden
Med regulering af tilspaendinger forsgger styringen, de tidligere
leerte maksimale spindelbelastning eller de i veerktgjstabellen
angivne Styrings-referencebelastning (kolonne AFC-LOAD)
at overholde under den samlede bearbejdningstid. Den
totale bearbejdningstid bliver med tilspaendingsforhgjelse i
bearbejdningszonen forkortes med mindre materialefjernelse

m Veerktgjsovervagning

Overskrider spindelbelastningen den indleerte eller forindgivet
(kolonne AFC-LOAD fra vaerktgjstabellen) maksimalvaerdi,
reducerer styringen tilspaendingen sa meget, indtil reference-
spindelbelastningen igen er néet. Bliver ved bearbejdning den
maksimale spindelbelastning overskredet og hermed samtidig
den af Dem definerede mindste tilspaending, gennemfgrer
styringen en udkoblingsreaktion. Herved lader fglgeskader efter
freeserbrud eller fraeserslitage sig forhindre.

®m  Skane maskinmekanikken

Ved rettidig tilspaendingsreducering eller ved en
tilsvarende udkoblingsreaktion, undgar maskinen at lave
overbelastningsskader.

Definer AFC-Grundindstilling

| tabellen AFC.TAB, fastleegger De reguleringsindstillingerne, med
hvilke styringen skal gennemfgre tilspeendingsreguleringen. Tabel
skal gemmes i mappen TNC:\table.

Data i denne tabel fremstiller standardveerdier, som ved
indleeringssnit i en for det padgaeldende NC-Program tilhgrende
afhaengige fil bliver kopieret. Vaerdierne danner grundlaget for
reguleringen.

Nar De ved hjzelp af kolonne AFC-LOAD fra
veerktgjstabellen vil udfgrer en veerktgjsathaengig
regulerings referencekraft, fremstiller styringen til
de enkelte NC-Program en tilhgrende fil uden et
indlaeringsskridt. Filfremstillingen kommer kort fgr
reguleringen.

Oversigt
Indlees fglgende data i Tabellen:
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Spalte Funktion

NR Lgbende linienummer i tabellen (har ellers ingen yderligere funktion)

AFC Navnet pé styringsindstilling. Dette navn skal De indfgre i kolonne AFC i veerktgjs-tabellen.
DEn fastlaegger samordningen af styringsparameteren til veerktgjet

FMIN Tilspaendingen, med hvilken styringen skal udfgre en overbelastningsreaktion. Indlees
veerdien procentuelt pa den programmerede tilspaending. Indlaeseomrade: 50 til 100 %

FMAX Maksimale tilspaending i materialet, til hvilken styringen automatisk ma forhgje. Indlees
veerdien procentuelt pd den programmerede tilspaending.

FIDL Tilspaendingen, med hvilken styringen skal kgre, nér veerktgjet ikke skeerer (tilspaending i
luft). Indlaes veerdien procentuelt pd den programmerede tilspaending.

FENT Tilspaendingen, med hvilken styringen skal kgre, nar vaerktgjet kgrer ind- eller ud af materia-
let. Indlaes veerdien procentuelt pd den programmerede tilspaending. Maximal indleesevaerdi
100 %

OVLD Reaktionen, som styringen ved overbelastning skal udfgre:
B M: Afvikling af en af maskinfabrikanten defineret makros
m S: Straks udfgre et NC-Stop
m F: Udfgre NC-Stop, nar veerktegjet er frikgrt
m E: Vis kun en fejimelding pa billedskaermen
® L Speer aktuel veerktgj
m - |kke udfgre en overbelastningsreaktion
Hvis den maksimale spindeleffekt ved aktiv styring overskrides i mere end 1 sekund og
samtidig gar under den definerede minimumstilspaending, udfgrer styringen overbelast-
ningsreaktionen.
| forbindelse med skeererelaterede vaerktgjsslidsovervagning evaluerer styringen udeluk-
kende valgmulighederne M, E og L!
Yderlig Information: Brugerhdandbog Opsaetning, teste NC-Programmer og afvikling

POUT Spindelbelastning ved hvilken styringen skal erkende et emne-udtraeden. Indlaes vaerdien
procentuelt henfgrt til den lzerte referencebelastning. Anbefalet veerdi: 8 %

SENS Felsomhed (aggresivitet) ved regulering Veerdier mellem 50 og 200 kan indlaeses. 50 svarer
til en treeg, 200 til en aggresiv regulering. En aggresiv styring reagerer hurtig og med hgje
veerdisendringer, haelder dog mod oversvingninger. Anbefalede veerdi: 100

PLC Veerdien, som styringen til at begynde et bearbejdningsafsnit skal overfgre til PLC en.
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Opret Tabel AFC.TAB
Nar Tabel AFC.TAB ikke eksisterer, skal de oprette filen igen.

De kan i tabellen AFC.TAB definere vilkarlig mange
reguleringsindstillinger (linier).

Hvis der i biblioteket TNC:\table ikke findes en tabel
AFC.TAB, s& anvender styringen en intern fast defineret
reguleringsindstilling for leeresnittet. Alternativt ved
forudgdende veerktgjsafhaengig referencebelastning
regulere styringen omgdende. HEIDENHAIN anbefaler
for en sikker og defineret afvikling anvendelsen af Tabel
AFC.TAB.

Tabellen AFC.TAB oprette som fglger:

Veelg driftsart Programmering

Veelg med tasten PGM MGT filstyring

Veelg drev TNC:

Veelg mappe table

Aben ny fil AFC.TAB

Bekraeft med tasten ENT

Styringen viser en liste med Tabel-formater.

Veelg Tabelformat AFC.TAB og bekraeft med tasten ENT
Styringen opretter Tabellen med reguleringsindstilling.

vV VvV VvV VvV VvV VvV VvVvYVvyy
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AFC programmering

ANVISNING

Pas p3, fare for veerktgj og emne!

Nar De aktiverer bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE
TURN, sletter styringen den aktuelle OVLD-veerdi. Derfor skal
De programmerer bearbejdningsfunktion fgr et veerktgjskald!
Ved forkert programmeringsraekkefglge finder ingen
veerktgjsovervagning sted, dette kan fgrer til vaerktg). og
emnebeskadigelse!

> bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE TURN programmeres
for veerktgjskald

For at starte og afslutte programmering af indlaeringstrin AFC-
funktionen, gar De frem som fglger:

» Tryk tasten SPEC FCT

> Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

> Tryk softkey FUNKTION AFC
e » Veelg funktion

Styringen stiller flere funktioner til rddighed, med hvilken De kan
starte og stoppe AFC:

= FUNKTION AFC CTRL: Funktion AFC CTRL starter
reguleringsdrift fra det sted som denne NC-blok bliver afviklet,
0gsa selvom indleeringsfasen endnu ikke er afsluttet.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Styringen
starter en skaeresekvens med aktive AFC. Skiftning fra
skeaereindleering i reguleringsdrift fglger, s snart referencekraften
fra indleeringsfasen kan bestemmes eller den forudindstillet TIME,
DIST eller LOAD er opfyldt.

®  Med TIME definerer De den maksimale tid af indleeringsfasen i
sekunder.

m DIST definerer den maksimale straekning for
indleeringsskridtet.

= Med LOAD kan De direkte angive en referencebelastning. En
indgivet referencebelastning > 100 % begraenser styringen
automatisk til 100 %.
= FUNKTION AFC CUT END: Funktion AFC CUT END afslutter AFC-
reguleringen

Specifikationerne TIME, DIST og LOAD virker modale. De
kan nulstille med indlaesningen 0
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o De kan angive en referencebelatning ved hjeelp ag
veerktgjstabelkolonne AFC LAOD og ved hjzlp af
indleesning LOAD i NC-Program! Veerdien AFC LOAD
aktiverer De ved et veerktgjskald, veerdien LOAD ved hjeelp
af funktionen FUNCTION AFC CUT BEGINN.

Nar De programmerer begge muligheder, s& anvender
styringen den i NC-program programmerede veerdil

Aben AFC-tabel

| et indleeringsskridt, kopierer styringen fgrste for hver
bearbejdningsafsnit defineret i tabellen AFC.TAB grundlaeggende
indstillinger i filen <name>.I.AFC.DEP. <name> Dette svare til
navnet pad NC-programmet, som du har udfgrt laering sektion.
Yderligere registrerer styringen den under leeresnittet optraedende
maksimale spindelbelastning og gemmer denne veerdi ligeledes |
Tabellen.

De kan ogsé andre fil <name>.I.AFC.DEP i driftsart Programmering

Om ngdvendigt, kan De der ogsa slette et bearbejdningsafsnit
(komplet linje)

Maskinparameter dependentFiles (Nr. 122101) skal st
pd MANUAL , sd de dermed kan se de afhaengige filer i
filstyringen.

For at kunne editere filen <name>.I.AFC.DEP , skal De
evt. indstille fil-styring sdledes, at alle Fil-typer bliver vist
(Softkey VALG TYPE ).

Yderligere informationer: "Filer’, Side 107

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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10.5 Bearbejdning med polaer Kinematik

Oversigt

| poleer kinematik bliver banebevaegelser af bearbejdningsplanet ikke Y A
udfert med to lineaer hovedakser, men med en lineaer akse og en
drejeakse. Den linezer hovedakse sovel som drejeaksen definerer
derved bearbejdningsplanet og sammen med fremfgraksen,
bearbejdningsrummet.

P& drejebaenke og slibemaskiner med kun to linesere hovedakser er
endefraesningbearbejdning mulig takket vaere poleer kinematik.

Egnede roterende akser kan erstatte forskellige linesere hovedakser
pa fraesemaskiner. Polaer kinematik muligger, f.eks. ved en stor
maskine, bearbejdning af sterre flader end alene med hovedaksen.

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Deres maskine skal veere konfigureret af
maskinfabrikanten, hvis De vil bruge polaer kinematik.

En poleer kinematik bestéar af to lineser akser og en
drejeakse. De programmerbare akser er afhaengig af
maskin.

Den poleer drejeakse skal veere en Modolu-akse, som er
installeret pa bordsiden overfor de valgte linezere akser. De
linezere akser bgr ikke befinde sig imellem drejeaksen og
bordet. Det maksimale kgrselsomrade er begraenset med
software-ende-kontakt.

Hovedakserne X, Y og Z samt mulige parallelle akser U, V
og W kan tjene som radiale akser eller indfgringsakser.

Styringen stiller i forbindelse med polzer kinematik, falgende
funktioner til radighed:

Softkey Funktion Betydning Side
POLARKIN AXES Definere og aktivere polaer kinematik 352
O POLARKIN OFF Deaktiver polaer kinematik 355

OFF

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022 351



Specialfunktioner | Bearbejdning med polaer Kinematik

Aktiver FUNCTION POLARKIN

Med Funktion POLARKIN AXES aktiverer De polaer Kinematik.
Aksespecifikationerne definerer den radiale akse, fremfgraksen og
den polaere akse. MODE-angivelse influerer pd positioneringsforhold,
mens POLE-angivelse bestemmer bearbejdning i Pol. Pol er hermed
rotationscentrum af drejeaksen.

Bemaerkning til aksevalg:
m Den fgrste lineaerakse skal sté radial til drejeaksen.

= Den anden linezerakse definerer fremfgraksen og skal vaere
parallel til drejeaksen.

m Drejeaksen definerer polaerakse og bliver sidst defineret.

® Enhver tilgeengelig Modulo-akse, der er installeret pa bordsiden
sammenlignet med de valgte linegere akser, kan tjene som
drejeaksen.

m Begge valgte lineaerakser afspaner en flade, hvor ogsé drejeaksen
ligger.

MODE-Optionen:
Syntax Funktion

POS Styringen arbejder i den positive retning af den
radiale akse fra drejecentrum.

Radial aksen skal tilsvarende vaere forpositioneret.

NEG Styringen arbejder i den negative retning af den
radiale akse set fra drejecentrum.

Radial aksen skal tilsvarende vaere forpositioneret.

KEEP Styringen forbliver med den radiale akse pa siden af
drejecentret, hvor aksen er, nar funktionen indkob-
les.

Hvis den radiale akse er i centrum for rotation ved
opstart, gaelder POS.

ANG Styringen forbliver med den radiale akse pa siden af
drejecentret, hvor aksen er, nar funktionen indkob-
les.

Med POLE-valg ALLOWED er positionering med Pol
muligt. Dette aendrer polens side og undgéren 180 °
rotation af rotationsaksen.

POLE-Optionen:
Syntax Funktion
ALLOWED Styringen tillader bearbejdning ved Pol

SKIPPED Styringen forhindre en bearbejdning ved Pol

Det spaerede omrade svare til en cirkelflade
med en radius pa 0,007 mm (1 ypm) om
Pol.

De gar frem som fglger ved programmering:

» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner
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— > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER
> Tryk Softkey POLARKIN
'POLARKIN
POLARKIN > Tryk Softkey POLARKIN AXES
s » Definer akse polar kinematik
» Veelg MODE-Option
» Veelg POLE-Option
Eksempel

Nar den polaer kinematik er aktiv, viser styringen et symbol i
statusvisning.

Symbol Bearbejdningsfunktion
Polaer Kinematik aktiv
b

POLARKIN-Ikon skjuler aktive
PARAXCOMP DISPLAY-lkon.

Derudover viser Styringen i fane POS den yderlige
statusvisning valgte Principal axes.

Ingen symbol  Standardkinematik aktiv
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Anvisninger
Programmeringsanvisninger

= Det er vigtigt at programmere funktionen, fgr De indkobler
for den polaere kinematik PARAXCOMP DISPLAY med mindst
hovedakserne X, Y og Z.

Ved DIN/ISO-Programmer er en direkte indleesning af
PARAXCOMP-Funktionen ikke mulig. Programmeringen
af ngdvendige funktioner sker vha. et ekstern
Klartextprogram-kald.

HEIDENHAIN anbefaler, at alle tilgaengelige akser
angives indenfor PARAXCOMP DISPLAY-Funktion.

®  Placer den linezere akse, som ikke er en del af den poleere
kinematik, pa polens koordinat fgr POLARKIN-funktionen. Ellers
oprettes et omrade der ikke kan bearbejdes med en radius, der
mindst svarer til aksevaerdien for den ikke-valgte lineaere akse.

® Undgé bearbejdning i Pol sével som i naerheden af Pol, da der kan
forekomme tilspaendingsudsving i dette omrade. Foretraek derfor
anvendelse af POLE-Option SKIPPED.

m En kombination af poleer kinematik med fglgende funktion er
udelukket:

= Kgrslesbeveegelse med M91
® Transformering af bearbejdningsplan
= FUNCTION TCPM eller M128

= Med valgfri maskinparameter presetToAlignAxis (Nr. 300203)
definerer maskinproducenten aksespecifik, hvordan
styringen opfatter Offset-veerdi. Ved FUNCTION POLARKIN er
maskinparameter kun relevant for drejeakser, som roterer om
veerktgjsaksen (oftes C_OFFS).

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

= Hvis maskinparameter ikke er defineret eller defineret
med veerdi TRUE, kan de med Offset udligne et emne-
skraflade i planet. Offset influerer orienteringen af emne-
Koordinatsystem W-CS.

Yderligere informationer: "Emne-koordinatsystem W-CS",
Side 82

B Hvis maskinparameter er defineret med veerdi FALSE, kan De
med Offset ikke udligne et emne-skraplade i planet. Styringen
tager ikke hgjde for Offset under afviklingen.

Bearbejdningstips:

Relaterede bevaegelser kan kraeve delvise bevaegelser i
polarkinematik, f.eks en lineaer bevaegelse implementeres gennem
to sektioner til polen og vaek fra polen. Derfor kan en restvejsvisning
afvige sammenlignet med en standardkinematik.
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Dekativer FUNCTION POLARKIN

Med Funktion POLARKIN OFF deaktiverer de polar Kinematik.
De gar frem som fglger ved programmering:

» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner
— » Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER'
> Tryk Softkey POLARKIN
POLARKIN
POLARKIN > Tryk Softkey POLARKIN OFF
Eksempel

Nar polar kinematik er inaktiv, viser styringen intet symbol og ingen
indlaesning i Fane POS.

Anvisning

Fglgende omsteendigheder deaktiverer polar kinematik:
Afvikling af Funktion POLARKIN OFF

Veelg et NC-program

Opnad NC-programmer

Afbrydelse af NC-programmer

Veelg en kinematik

Genstart af styringen.
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; Aktiver PARAXCOMP DISPLAY

; Forpostioner udenfor det spaerrede Polomrade

: Aktiver POLARKIN

; Nulpunktsforskydning i poleer kinematik

: Deaktiver POLARKIN
: Deaktiver PARAXCOMP DISPLAY

w
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10.6 Definere DIN/ISO-funktioner

Oversigt

Hvis et USB-tastatur er tilsluttet, kan De ogsa indleese DIN/
ISO-funktioner direkte med tastaturet.

For fremstillingen af DIN/ISO-programmer stiller styringen softkeys
med fglgende funktioner til rddighed:

Softkey Funktion
. Veelg DIN/ISO-funktioner
. Tilspaending
g Veerktgjsbevaegelser, Cyklus og programfunktioner
. X-koordinat for cirkelmidtpunkt eller Pol
. Y-koordinat for cirkelmidtpunkt eller Pol
Label-kald for underprogram og programdel-genta-
L
gelse
n Hjaelpefunktion
" Bloknummer
a Veerktgjskald
. Polarkoordinatvinkel
" Z-koordinat for cirkelmidtpunkt eller Pol
. Polarkoordinatradius
n Spindelomdrejningstal
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10.7 Pavirke Henf.

For at influerer allerede sat henfgringspunkt i henfgringspunkttabel
indenfor et NC-program, stiller styringen fglgende funktioner til
radighed:

= Aktivere henfgringspunkt

= Kopier henfgringspunkt

m Korriger Henfgringspunkt

Aktivere henfgringspunkt

Med Funktion PRESET SELECT kan De i henfgringspunkt tabel
definerede henfgringspunkt aktiverer som nyt henfgringspunkt.

Henfgringspunktet kan De enten aktiverer med
henfgringspunktnummer eller ved indlaesning i kolonne Doc. Nar
en indlaesning i kolonne Doc ikke er entydig, aktiverer styringen det
henfgringspunkt med det mindste henfgringspunktnummer.

Nar De programmerer PRESET SELECT uden valgfri
Parameter, er forholdet identisk med Cyklus G247 SAET-
UDGANGSPUNKT.

Med den valgfri Parameter fastleegger De fglgende:
= KEEP TRANS: Behold enkle transformationer
m Cyklus G53/G54 NULPUNKT
m Cyklus G28 SPEJLING
® Cyklus G73 DREJNING
m Cyklus G72 DIM.-FAKTOR
= WP: £ndring henfgrer sig til emne-henfgringspunkt
® PAL: Andring henfgrer sig til Palettehenfgringspunkt

Fremgangsmade
Ved definitionen gar De frem som fglger:
spec » Tryk tasten SPEC FCT

BRoRAl > Tryk softkey PROGRAM DEFAULTS

DEFAULTS

> Tryk Softkey PRESET

PRESET

l

PRESET > Tryk Softkey PRESET SELECT

SELECT

Definer gnskede henfgringspunktnummer
Definer alternativt indlaesning fra kolonne Doc
Modtag Evt. Transformationer

Veelg evt, til hvilket henfgringspunkt aendringen
skal vedrgrer

vV VvyYvyy

Eksempel

Veelg henfgringspunkt 3 som emne-henfgringspunkt og
behold transformationen
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Kopier henfgringspunkt

Med Funktion PRESET COPY kan De kopierer en i
henfgringspunkttabel defineret henfgringspunkt og aktiverer
kopierede henfgringspunkt.

Det kopierede Henfgringspunktet kan De veelge enten med
henfgringspunktnummer eller ved indlaesning i kolonne Doc. Nar
en indlaesning i kolonne Doc ikke er entydig, veelger styringen det
henfgringspunkt med det mindste henfgringspunktnummer.

Med den valgfri Parameter fastlaegger De fglgende:
= SELECT TARGET: aktiver kopierede henfgringspunkt
m KEEP TRANS: Behold enkle transformationer

Fremgangsmade
Ved definitionen gar De frem som fglger:
spec » Tryk tasten SPEC FCT

BRoRAl > Tryk softkey PROGRAM DEFAULTS

DEFAULTS

> Tryk Softkey PRESET

PRESET

l

PRESET > Tryk Softkey PRESET COPY

COPY

> Definer det henfgringspunktnummer, der skal
kopieres

Definer alternativt indlaesning fra kolonne Doc
Definer nye henfgringspunktnummer

Aktiver evt. kopierede henfgringspunkt
Modtag Evt. Transformationer

vV VvyYVvyy

Eksempel

Kopier henfgringspunkt 1 i linje 3, aktiver henfgringspunkt 3
og behold transformationen

Korriger Henfgringspunkt

Med Funktion PRESET CORR korrigerer De aktiv henfgringspunkt.

Nar i en NC-blok bade en grunddrejning og ogsé en Translation
bliver korrigeret, korrigerer styringen fgrst translation og derefter
grunddrejningen.

Korrekturveerdi henfgrer sig til det aktive henfgringssystem.
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Fremgangsmade
Ved definitionen gar De frem som fglger:
» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner
e > Tryk softkey PROGRAM DEFAULTS
T » Tryk Softkey PRESET
 PRESET |
—— » Tryk Softkey PRESET CORR
» Definer gnskede korrektur
Eksempel

Aktive henfgringspunkt bliver i X um +10 mm og i SPC +45 °
korrigeret
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10.8 Nulpunktstabel

Anvendelse

I en Nulpunktstabel gemmer De emnehenfgrte nulpunkter. For at
kunne anvende en Nulpunktstabel, skal den aktiveres.

Funktionsbeskrivelse

Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen henfgrer sig til det aktuelle
henfgringspunkt. Koordinat-vaerdier fra nulpunkt-tabellen virker
udelukkende absolut.

Nulpunktstabel indfgrer De som fglger:
® Ved ofte anvendelse af samme nulpunktforskydning
= Til tilbagevendende bearbejdning pa forskellige emner

® Til tilbagevendende bearbejdning pa forskellige positioner pé et
emne

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

Nulpunktstabellen indeholder fglgende Parameter:

Parametre Betydning Indlzesning

D Fortlgbende Nulpunkter 0...99999999

X Nulpunkt X-koordinat -99999.99999...99999.99999
Y Nulpunkt Y-koordinat -99999.99999...99999.99999
Z Nulpunkt Z-koordinat -99999.99999...99999.99999
A -360.0000000...360.0000000
B -360.0000000...360.0000000
C -360.0000000...360.0000000
u Nulpunkt U-koordinat -99999.99999...99999.99999
\ Nulpunkt V-koordinat -99999.99999...99999.99999
0 Nulpunkt W-koordinat -99999.99999...99999.99999
DOC Kommentarkolonne max. 16 tegn
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Nulpunkttabel opret

De opretter en ny Nulpunktstabel som fglger:
» Skift til driftsart Programmering

%
PGM > Tryk tasten PGM MGT
MGT
> Tryk softkey NY FIL
D > Styringen abner et vindue Ny fil for indgivelse af
filnavn.

» Indgiv filnavn med filtype *.d
> Bekreeft med tasten ENT

> Styringen abner et vindue Ny fil med valg af
malesystem.

> Tryk Softkey MM
> Styringen dbner Nulpunktstabellen.

H

Navnet pa Tabeller og Tabelkolonner skal starte med et
bofstav og ma ikke indeholde et regnetegn som f.eks. + .

Abne og editere Nulpunktstabel

Efter at De har aendret en veerdi i en nulpunkt-tabel, skal De
gemme aendringen med tasten ENT. Ellers bliver aendringen
evt. ikke tilgodeset ved afviklingen af et NC-Program.

De dbner og redigerer en Nulpunktstabel som fglger:

> Tryk tasten PGM MGT

Veelg gnskede Nulpunktstabel
Styringen dbner Nulpunktstabellen.
Veelg gnskede linje for redigering

Gem indlaesning, f.eks. tryk tasten ENT

vV vV Yy

ENT

Med Tasten CE sletter De talveerdien i det valgte
indlaesefelt.

Styringen viser i softkey-listen fglgende funktioner:

Softkey Funktion

BEGYND Veelg tabel-start
T Veelg tabel-slut
SIT Sidevis bladning opad
j Sidevis bladning nedad
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Softkey Funktion
Spge
FIND . o . . . . f
Styringen abner et vindue i hvilken De kan indgive
spgte tekst eller veerdi.
deae Nulstil tabel
TABLE
LINIE Cursor til |inje-stal’t
START
=
i Cursor til linje-slut
SLUT
—fp
KopTER Kopiere den aktuelle vaerdi
VERDI
overroR Indfgje kopieret veerdi
KOPIERET
e Infgj antal valgbare linjer
VED SLUT
VEDHAFT Nye linier kan De kun indfgje efter tabel-enden.
— Indfgj linie
e Nye linier kan De kun indfgje efter tabel-enden.
SLET Sletning af linie
LINIE
SoRTER/ Sorter eller skjul kolonner
UDBLANDE ) . .
KOLONNE Styringen abner vinduet Kolonne-raeekkefolge

med fglgende muligheder:

= Anvend standard-format
® Vs eller skjul kolonner

B Arranger kolonner

m Ret kolonner, maks 3

i Yderlig Funktioner, f.eks. sletning
FUNKTIO. .
Reser Nulstil kolonne
SPALTE
eorTe Editere det aktuelle felt
AKTUELLE
FELT
Sorter Nulpunktatabel
'SORTERE . o . .
Styringen abner vinduet for valg af sortering.

Hvis De indgiver nggletallet 555343, viser styringen Softkey
FORMAT EDITERER. Med denne Softkey kan De aendre
egenskaberne for tabellen.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerh&ndbog DIN-ISO-programmering | 10/2022 363



Specialfunktioner | Nulpunktstabel

Nulpunkttabel i NC-Program aktiveres

En Nulpunkttabel aktiverer De i NC-Program som fglger:
[et] » Tryk tasten PGM CALL

lerl:‘PBUENLKT 4 Tryk Softkey NULPUNKT METER

» Tryk softkey VZLG FIL
METER > Styringen abner vinduet for filvalg.

> Veelg gnskede Nulpunktstabel
> Bekreeft med tasten ENT

Hvis De manuelt indgiver navn pa Nulpunktstabel, bemaerk

fglgende:

®  Hyvis Punkt-tabellen er gemt i samme bibliotek som
NC-Program, sa skal De indlaese det komplette filnavn

®  Hvis Punkt-tabellen ikke er gemt i samme bibliotek som
NC-Program, sé skal De indlaese det komplette sti

0 Programmer %:TAB: fgr Cyklus G54.

Aktiver Nulpunktstabel manuelt

Hvis De arbejder uden %:TAB:, skal De aktiverer den
gnskede Nulpunktstabel fgr programtest.

De aktiverer en Nulpunktstabel for programtest som fglger:

> Skift til driftsart Program-test
> Tryk tasten PGM MGT

> Veelg gnskede Nulpunktstabel

> Styringen aktiverer Nulpunktstabellen for
programtest og markerer filen med Status S.

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

Anvendelse

Med korrekturtabeller kan De gemme korrekturer i vaertaejs-
Koordinatensystem (T-CS) eller i bearbejdningsplan-
Koordinatensystem (WPL-CS) .

Korrekturtabel .tco er Alternativ til Korrektur med DL, DR og DR2 i T-
blok. S& snart De aktiverer en korrekturtabel, overskriver styringen
korrekturveerdi fra T-blok.

Ved drejebearbejdning er Korrekturtabel *.tco et altiernativ

til Programmering med FUNCTION TURNDATA CORR-TCS,
Korrekturtabel *.wco et alternativ til FUNCTION TURNDATA CORR-
WPL.

Korrekturtabel tilbyder falgende fordele:
B /ndring af veerdi uden tilpasning i NC-program mulig
m  /Endring af veerdi under NC-programafvikling mulig

Nar De eendre en veerdi, er denne aendring fgrst med et nyt kald af
korrektur aktiv.

Typen af Korrekturtabel

Med endelsen af Tabellen bestemmer De, i hvilket koordinatsystem
styringen skal udfgrer korrektur.

Styringen tilbyder fglgende korrekturtabeller:

® tco (tool correction): Korrektur i veerktgjs-Koordinatsystem T-CS

= wco (workpiece correction): Korrektur i Bearbejdningsplan-
Koordinatsystem WPL-CS

Korrektur med Tabelle er et alternativ til Korrektur i T-blok. Korrektur
fra Tabeller overskriver en allerede programmeret Korrektur i T-blok.

Korrektur i veerktgjs-Koordinatsystem T-CS

Korrekturen i Korrekturtabellen med endelsen *.tco korrigere det
aktive veerktgj. Tabellen geelder for alle veerktgjstyper, derfor ser
De ved oprettelse ogsa kolonner, de evt. ikke behgver for Deres
veerktgjstype.

o Indgiv kun veerdier, som giver mening for Deres vaerktg,.
Styringen afgiver en fejlmelding, nar De korrigerer veerdier,
som ved aktiv veerktgj ikke er tilstede.

Korrektur virker som fglger:
® Ved fraesevaerktgj som alternativ til deltavaerdii TOOL CALL

m Ved drejeveerktgj som alternativ til FUNCTION TURNDATA CORR-
TCS

® Ved slibeveerktgj som korrektur af LO og R-OVR

Styringen viser en aktiv forskydning vha. Korrekturtabellen *.tco i
fane TOOL i yderlig statusvisning.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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Korrektur i bearbejdningspalnet-Koordinatsystem WPL-CS

Veerdien fra Korrekturtabellen med endelsen *.wco virker som
forskydning i Bearbejdningsplan-Koordinatsystem WPL-CS.

Korrektur virker som fglger:

® Ved drejebearbejdning som alternativ til FUNCTION TURNDATA
CORR-WPL (Option #50)

m En X-forskydelse virker i radius

Hvis De skal gennemfgre en forskydning i WPL-CS, har De fglgende
muligheder:

= FUNCTION TURNDATA CORR-WPL

= FUNCTION CORRDATA WPL

m Forskydning vha. Drejeveerktgjstabellen.
= Valgfri kolonne WPL-DX-DIAM
B Valgfri kolonne WPL-DZ

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

Styringen viser en aktiv forskydning vha. Korrekturtabellen *.wco
inklusiv sti til Tabel i fane TRANS i yderlig statusvisning.

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

Forskydningen FUNCTION TURNDATA CORR-WPL og
FUNCTION CORRDATA WPL er alternative
programmeringsmuligheder for samme forskydning.

En forskydning i bearbejdningsplan-Koordinatsystem WPL-
CS vha. Drejeveerktgjstabel virker additivt til Funktionen
FUNCTION TURNDATA CORR-WPL og FUNCTION
CORRDATA WPL.

Opret Korrekturtabel

For De arbejder med en korrekturtabel, skal De tilsvarende Tabeller
oprettes.

De kan oprette en korrekturtabel som fglger:

2 » Skift til driftsart Programmering
[ o } » Tryk tasten PGM MGT
‘ e ‘ » Tryk softkey NY FIL
B » Indgiv filnavn med den gnskede endelse, f.eks.
Corr.tco

» Bekraeft med tasten ENT
» Veelg méleenhed

» Bekraeft med tasten ENT

N LINJE
VED SLUT
VEDHAFT

» Tryk Softkey N LINJE VEDHAFT
» Indlaese korrekturveerdier

Specialfunktioner | Korrekturtabeller
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Aktiver korrekturtabel

Veelg korrekturtabel

Hvis De indsaetter en korrekturtabel, anvender De funktionen SEL
TABLE, for at aktivere den gnskede korrekturtabel fra NC-program.

For at indfgje en korrekturtabel i et NC-program, gar De frem som
folger:

> Tryk tasten SPEC FCT
SR > Tryk softkey PROGRAM DEFAULTS
DEFAULTS

KORREKTUR- > Tryk Softkey KORREKTURVALG

TABEL
VELG

> Tryk Softkey for Tabeltype, f.eks. TCS
> Veelg Tabel

TCS

Hvis De arbejder uden SEL CORR-TABLE, sé& skal De aktivere den
@nskede Tabel fgr program-test eller programafvikling.

| hver driftsart gar De frem som fglger:
> Veelg gnskede driftsart
> Veelg i filstyring den gnskede tabel

> | drigtsart Program-test far Tabellen Status S, i driftsarten
PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE
Status M.

Aktiver korrekturvaerdi

For at aktiverer en korrekturveerdi i NC-program, gar De frem som
folger:

> Tryk tasten SPEC FCT
PROGRAN > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
TRANSFORI ,' > Tryk Softkey TRANSFORM / CORRDATA
connoATA |
TN > Tryk Softkey FUNCTION CORRDATA
T > Tryk Softkey for korrektur, f.eks. TCS
» Indlaes linjenummer

Lobetid for korrektur

Dem aktiverede korrektur virker kun til programslut eller til en
veerktgjsveeksel.

Med FUNCTION CORRDATA RESET kan De nulstille den
programmerede korrektur.
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Editer korrekturtabel i programafvikling

De kan aendre veerdien i aktive korrekturtabel under programafvikling.
Séleenge korrekturtabel endnu ikke er aktiv, seetter styringen Softkey
nedtonet.

Ga frem som fglger:

KO:R;;IUR | 2 Tryk Softkey KORREKTUR ABEN
-

oRREKTUR > Tryk Softkey pé& gnskede Tabel, f.eks.
it KORREKTUR T-CS

> Seet softkey EDITERING péa IND
» Naviger med piltasten til det gnskede sted
> Andre veerdi

De endrede data er fgrst efter en fornyet aktivering af
korrektur aktiv.
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10.10 Adgang til Tabelvaerdi

Anvendelse

Med TABDATA-Funktionen har De adgang til tabelveerdier.

Med denne funktion kan De f.eks. automatisk aendre koorekturdata
fra NC-program.

Adgangen til til fglgende tabel er mulig:

m Veerktagjstabel *.t, kun leeseadgang

m  Korrekturtabel *.tco, laese- og skriveadgang
= Korrekturtabel *.wco, Laese- og skriveadgang
® henfgringstabel *.pr, laese og skrive adgang

Der er adgang til den aktuelt aktive tabel. Leeseadgang er dermed
altid mulig, skriveadgang kun under afvikling. En skriveadgang under
simulation eller under et blokforlgb er ikke aktiv.

Nar NC-programmet og tabellen har forskellige maleenheder, skifter
styringen vaerdien MM i TOMMER og omvendt.

Laes tabelvaerdi

Med Funktion TABDATA READ lzeser De en veerdi fra en Tabel og
gemmer denne veerdi i en Q-Parameter.

Alt efter kolonnetype, som De udlaeser, kan De Q, QL, QR eller QS
anvende til at gemme veaerdien. Styringen regner dermed tabelveerdi
automatisk i NC-programmets maleenhed.

Styringen leeser fra den aktuelt aktive veerktgjstabel og
referencepunktstabel. For at laese en veerdi fra en korrekturtabel, skal
De f@rst aktiverer denne Tabel.

Funktion TABDATA READ kan De f.eks. anvende, for at kontrollere
vaerktgjsdataene for det anvendte vaerktgj pa forhdnd og for at
forhindre en fejlmeddelelse under programkgrslen.
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Fremgangsmade
G4 frem som fglger:
SPEC » Tryk tasten SPEC FCT

FCT

EeoRa > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

FUNKTTIONER

> Tryk Softkey TABDATA

TABDATA

a

— > Tryk Softkey TABDATA READ
Rea » Indgiv Q-parameter for resultat
Bekraeft med tasten ENT

v

ENT

Tryk Softkey for gnskede Tabel, f.eks. CORR-TCS
Indlees kolonnenavn

Bekreeft med tasten ENT

Indlaes linjenummer for Tabel

Bekraeft med tasten ENT

'CORR-TCS

IIIEIIIII

vV v vyYwvyy

Aktiver korrekturtabel

Gem veerdi fra linje 5 kolonne DR fra korrekturtabel i Q1

Skriv tabelvaerdi
Med Funktion TABDATA WRITE skriver De en veerdi fra en Q-
Parameter i en tabel.

Alt efter kolonnetype, som De beskriver, kan De Q, QL, QR eller QS
anvende som overfgrselsparameter.

For at skrive i en korrekturtabel, skal De fgrst aktiverer denne Tabel.

Efter en Tastesystemcyklus kan De f keks benytte Funktion TABDATA
WRITE, for at indtaste et @nsket veerktgjskorrektur i korrekturtabellen.
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Fremgangsmade
Ga frem som falger:
sPEC » Tryk tasten SPEC FCT

FCT

EeoRa > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

FUNKTTIONER

» Tryk Softkey TABDATA

'TABDATA

a

TABDATA 4 Tryk SOftkey TABDATA WRITE

WRITE

Tryk Softkey for gnskede Tabel, f.eks. CORR-TCS
Indlaes kolonnenavn

Bekreeft med tasten ENT

Indlaes linjenummer for Tabel

Bekreeft med tasten ENT

Indlaes Q-Parameter

Bekreeft med tasten ENT

'CORR-TCS

ENT

““I

vV v vVvyVvyVwvyywy

EN

ENT

Eksempel
Aktiver korrekturtabel
Skriv veerdi fra Q1 i linje 3 kolonne DR fra korrekturtabel

Adder tabelvaerdi
Med Funktion TABDATA ADD la=gger De en veaerdi fra en Q-Parameter
til en eksisterende Tabelveerdi.

Alt efter kolonnetype, som De beskriver, kan De Q, QL, QR anvende
som overfgrselsparameter.

For at skrive i en korrekturtabel, skal De fgrst aktiverer denne Tabel.

De kan f.eks. benytte Funktionen TABDATA ADD, for at opdatere en
veerktgjsforskydning til en gentagen maling.
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Fremgangsmade
Ga frem som falger:
sPEC » Tryk tasten SPEC FCT

FCT

— » Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

FUNKTIONER

» Tryk Softkey TABDATA

'TABDATA

a

TABDATA » Tryk Softkey TABDATA ADDITION

ADDITION

Tryk Softkey for gnskede Tabel, f.eks. CORR-TCS

Indlaes kolonnenavn

Bekreeft med tasten ENT
Indlaes linjenummer for Tabel
Bekreeft med tasten ENT
Indlaes Q-Parameter

Bekreeft med tasten ENT

vV v vVvyVvyVwvyywy

Eksempel
Aktiver korrekturtabel
Adder veerdi fra Q1 i linje 3 kolonne DR fra korrekturtabel
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10.11 Overvag konfigurerede
Maskinkomponenter (Option #155)

Anvendelse

Veer opmaerksom p& maskinhdndbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med MONITORING HEATMAP-Funktion kan De fra NC-Program starte
og stoppe emnefremstilling som et komponent-Heatmap.

Styringen overvager den valgte komponent og viser resultatet i farve T A

i et sdkaldt Heatmap pa emnet. 100l '

Et komponent-Heatmap fungerer ligesom et billede fra et ,
varmekamera. T—

m Grgn: Komponent pr. definition sikker omréde
= Gul: Komponent i farezonen
B Rgd: Komponent overbelastet

Start overvagning
For at starte overvagning af en komponent, gar De frem som
folger:
> Veelg specialfunktioner
— > Veelg programfunktionen

FUNKTIONER

» Valg overvagnin
MONITORING g g g

(1

MONITORING > Tryk Softkey MONITORING HEATMAP START

» Veelg frigivne komponenter fra
maskinproducenten.

VELG

De kan ved hjeelp af Heatmap altid overvége status af en
komponent. Nar De starter Heatmap flere gange efter hinanden,
stopper overvagningen af den forrige komponent.

Afslut overvagning

Med Funktion MONITORING HEATMAP STOP afslutter De
overvagningen.
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10.12 Definer teeller

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!
Funktionen frigiver Deres maskinproducent.

Med NC-Funktion FUNCTION COUNT styrer De en teeller fra
NC-Programmet. Med denne teeller kan De f.eks. definere et
malnummer op til dette malnummer, styringen skal gentage
NC-Programmet.

Ved definitionen gar De frem som fglger:

» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner

PROGRAM
FUNKTIONER

FUNCTION
COUNT

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

> Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER

> Tryk Softkey FUNKTION COUNT

Styringen styre kun én teeller. Nar De afvikler et NC-program, i
hvilken de nulstiller en teeller, bliver teellerfremskridtet af andre NC-
programmer slettet.

» Kontroller fgr bearbejdning, om teeller er aktiv

> Noter evt. teellerstand og indfgr igen i MOD-menu efter
bearbejdning

o De kan gravere den aktuelle teelleraflaesning med Cyklus
G225 GRAVERE.
Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus

Virkning i driftsaret Program-test

| driftsarten Program-test kan de simulerer teelleren. Herved virker
kun teellerstanden, som De har defineret direkte i NC-programmet.
Teellerstand i MOD-menu forbliver ubergrt.

Virkning i driftsarten PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B
BLOKFGLGE

Teelleren fra MOD-menu virker kun i driftsarterne PROGRAML@B
ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE.

Teelleraflaesningen bibeholdes selv efter en genstart af styringen.
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DefinerFUNCTION COUNT
NC-Funktion FUNCTION COUNT tilbyder fglgende teellerfunktion:

Softkey Funktion
FUNCTION Seet teeller pa en vaerdi 1 hgjere
- COUNT |
INC
FUNCTION Nulstil teeller
 couNT
RESET
FUNCTION Definer maltal, der skal nas
| TARGeET | Indlaeseveerdi: 0 — 9999
" FuncTIon Tildel teelleren en defineret veerdi
| ser | Indleeseveerdi: 0 — 9999
FUNGTION Seet teeller pa en defineret veerdi hgjere
L Ao | Indlaeseveerdi: 0 — 9999
FUNCTION Gentag NC-Programmet fra etiketten, hvis det
e definerede malnummer endnu ikke er naet
Eksempel

Nulstil teellerstand

Indgiv nom. antal af bearbejdninger.
Indgiv springmaerke

Bearbejdning

Forhgj teellerstand

Gentag bearbejdning, nar endnu et emne skal faerdigggres
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10.13 Generer tekstfiler

Anvendelse

P4 styringen kan De fremstille og revidere tekster med en tekst-
editor. Typiske anvendelser:

® Fastholde erfaringsveerdier

m  Dokumentere arbejdsforlgb

m Fremstille formelsamlinger

Tekst-filer er filer af typen .A (ASCII). Hvis De skal bearbejde andre
filer, s& konverterer De fgrst disse til type .A.

Aben og forlad en Tekst-Fil

Driftsart: Tryk Tasten Programmering
Kald fil-styring: Tryk tasten PGM MGT.

Vise filer af type .A: Tryk efter hinanden Softkey VZALG TYPE og
Softkey VIS ALT

Veelg fil og &ben med softkey VALG eller Tasten ENT eller bne
en ny fil: Indlees et nyt navn, bekraeft med tasten ENT

Hvis De vil forlade tekst-editoren s& kalder De fil-styringen og veelger
en fil af en anden type, som f.eks. et NC-Program.

v vy

v

Softkey Cursor-bevaegelser
weste Flyt cursor et ord til hgjre
Oi
e Flyt cursor et ord til venstre
<=
sto Flyt cursor til den naeste billedskaermside
sxfs Flyt cursor til den forrige billedskeermside
B%JID Cursor til fil-start
i Cursor til fil-enden
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Tekst editering

Over den fgrste linje i tekst-editoren befinder sig en informations-
bjeelke, i hvilken fil-navnet, opholdsstedet og linjeinformationer bliver
vist

Fil: Navnet pa tekst-fil

Linie: Aktuel linieposition for cursoren

Kolonne: Aktuel spalteposition for cursoren

Teksten bliver indfgjet pa stedet, hvor cursor lige nu befinder sig.
Med pil-tasterne flytter De cursoren til et hvert gnskeligt sted i tekst-
filen.

Med tasten RETURN eller ENT kan De ombryde linjer.

slet karakterer, ord og linier og indfgje dem igen

Med tekst-editoren kan De slette hele ord eller linier og sé pa andre

steder igen indfgje dem.

> Flyt cursoren til ordet eller linien, som skal slettes og indfgjes et
andet sted

> Tryk softkey SLET ORD hhv. SLET LINIE: Teksten bliver fjernet og
gemt midlertidigt

> Flyt cursoren til positionen, til det sted hvor teksten skal indfgjes
og tryk Softkey INDSAT ORD

Softkey Funktion
ster Slet linie og gem den midlertidigt
LINIE
o Slet ord og gem det midlertidigt
ORD
sier Slet karakterer og gemme dem midlertidigt
TEGN
ST Indfgjelse af linier eller ord igen efter sletning
LINIE /
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Bearbejdning af tekstblokke

De kan kopiere tekstblokke af enhver stgrrelse, slette dem og indfgje
dem pa et andet sted. | hvert tilfeelde markerer De fgrst den gnskede
tekstblok:

> Markering af tekstblok: Flyt cursoren til den karakter, hvor tekst-
markeringen skal begynde

> Tryk softkey VAELG BLOK
mE » Flyt cursoren til den karakter, hvor
tekstmarkeringen skal slutte. Hvis De flytter
cursoren med pil-tasten direkte fra oven og
nedefter, bliver de mellemliggende tekstlinjer

fuldstaendigt markeret - den markerede tekst
bliver fremhaevet med farve.

Efter at De har markeret den gnskede tekstblok, bearbejder De
teksten med fglgende softkeys:

Softkey Funktion
SLeT Den markerede blok slettes og gemmes midlerti-
BLOK d|gt
—— Den markerede blok gemmes midlertidigt, uden at
BLOK slettes (kopiering)

Hvis De vil indfgje den midlertidigt gemte blok et andet sted, udfgrer
De fglgende skridt:

> Flyt cursoren til den position, hvor De vil indfgje den midlertidigt
gemte tekstblok

S — > Tryk softkey INDSAT BLOK : Teksten bliver
BLOK indfgjet

Séleenge teksten befinder sig i den midlertidige hukommelse, kan De
indfgje den sa ofte det gnskes.

Overforsel af markeret blok i en anden fil
> Markér tekstblokken som allerede beskrevet
— > Tryk softkey VEDHZANG TIL FIL.
> Styringen viser dialogen FILLINIE =.
» Indlaes sti og navn pa bestemmelses filen.
>

Styringen vedhaenger den markerede tekstblok pa
malfilen. Hvis der ikke eksisterer en malfil med det
indlaeste navn, sa skriver TNC’en den markerede
tekstien ny fil.

Indfgjelse af andre filer pa cursor-positionen

> Flyt cursoren til det sted i teksten, hvor De skal indfgje en anden
tekstfil

" > Tryk softkey LAS FIL
i > Styringen viser dialogen FIL-NAVN =,
» Indlaes sti og navn pa filen, som De vil indfgje

Specialfunktioner | Generer tekstfiler
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Find tekstdele

Tekst-editorens spgefunktion finder ord eller tegnkeeder i teksten.
Styringen stiller to muligheder til radighed.

Find aktuel tekst

Segefunktionen skal finde et ord, som svarer til ordet i hvilket
cursoren befinder sig lige nu:

> Flyt cursor til det gnskede ord

Veelg s@gefunktion: Tryk softkey FIND
Tryk Softkey S@G ORD

Sege tekst: Tryk softkey FIND

Forlade sggefunktion: Tryk softkey SLUT

vvyyYVvyy

Find vilkarlig tekst

> Veelg sggefunktion: Tryk softkey FIND Styringen viser dialogen
SOG TEKST :

> Indlaes den sggte tekst
> Sgge tekst: Tryk softkey FIND
> Forlade spgefunktion tryk softkey SLUT
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10.14 Frit definerbare tabeller

Grundlaget

| frit definerbar tabeller, kan De vilkarlige informationer ud fra NC- [ERPROGRANIGS BIOKFOL Y REoTTer ThseL T
programmet gemme og laese. Herfor star Q-parameter-funktionerne
D26 til D28 til radighed. -

Formatet frit definerbare Tabeller, altsa de indeholdte kolonner og
deres egenskaber, kan De andre med struktur-editoren. Herved kan
De fremstille tabeller, der eksakt er tilpasset til Deres anvendelse.

Herudover kan De skifte mellem et tabel-billede (standard indstilling)
og et formular-billede.

Navnet pa Tabeller og Tabelkolonner skal starte med et
bofstav og ma ikke indeholde et regnetegn som f.eks. + .

Beovio. owr | smwe | s | i

Anlagge frit definerbare tabeller

G4 frem som falger:

» Tryk tasten PGM MGT

Indgiv vilkarlig fil-navn med endelsen .TAB
Bekraeft med tasten ENT

Styringen viser et pop-up vindue med fast
bagvedliggende Tabelformat.

» Veelg med piletasten veelges en Tabelskabelon
f.eks. example.tab

Nt > Bekraeft med tasten ENT

> Styringen dbner en ny Tabel i den pre-definerede
format.

» For at tilpasse tabellen til Deres behov, skal De
andre Tabelformatet
Yderligere informationer: "/4ndre tabelformat’,
Side 381

m

z

5
vV v Vv

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Deres maskinproducent kan udvikle en Tabel-skabelon og
laegge ind i styringen Nar De vil oprette en ny Tabel, dbner
styringen et pop-up vindue, som viser alle de tilgaengelige
Tabel-skabeloner.

o De kan ogsd gemme egne Tabel-skabeloner i styringen.
Hertil fremstiller De en ny tabel, zendre tabelformat og
gemmer denne tabel i biblioteket TNC:\system\proto.
Nar De efterfglgende opretter en ny Tabel, er din skabelon
er ogsa tilgeengelig i udvaelgelsen vinduet for Tabel-
skabeloner.

380 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Specialfunktioner | Frit definerbare tabeller

Andre tabelformat
Ga frem som folger: [ERPROGRAULGS BLoKFaL @0 Ter TheEL ) i
> Tryk Softkey FORMAT EDITERER i —— e ——

> Styringen &bner et pop-up vindue, i hvilket
Tabelstrukturen er vist.

» Tilpas format

Styringen stiller fglgende muligheder til radighed:

Strukturkommando Betydning

LT

Tilgaengelige En liste over alle kolonner i tabellen
oo . e
Forskydning af: | den Tilradige kolonne markerede
indlaesning indseettes f@gr kolonnen
Navn Kolonnenavn: bliver vist i overskriften
Kolonnetype TEKST: Tekstindgivelse
SIGN: Fortegn + eller -
BIN: Binzertal

DEC: Decimal, positiv, hele tal (grundtal)
HEX: Hexadicimaltal

INT: Hele tal

LENGHT: LANGDE (bliver omregnet i
tomme-programmer)

FEED: Tilspaending (mm/min eller 0.1
tomme/min)

IFEED: Tilspaending (mm/min eller
tomme/min)

FLOAT: Flydende decimaltal

BOOL: Sanhedsveerdi

INDEX: Index
TSTAMP: Fast defineret format for
Nulpunkt og Tid
UPTEXT: Tekstindlaesning med store
bogstaver
PATHNAME: stinavn

Default vaerdi Veerdi, som dette feltet i denne kolonne er
initialiseret med

Bredde Maksimalt antal tegn i kolonnen
Bredden af en kolonne er begraenset som
folger:

= Alfanumeriske kolonner tillader
maksimalt 100 tegn

m  Kolonner til numeriske indtastninger
tillader maksimalt 15 tegn

Ud over de 15 tegn kan
styringen vise et tegn og en
decimaladskiller.

Primarnagle Fgrste Tabel-kolonne
Sprogafhangig Sprogafhaengig dialog
kolonnebeskrivelse
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Kolonne med kolonnetype, der tillader bogstaver, f.eks.
TEXT, kan De kun udleese eller beskrive med QS-parameter,
ogsa nar indholdet i celle er et tal.
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De kan arbejde i formular med en tilsluttet mus eller med
navigatortasten.

G4 frem som falger:

> Tryk navigationstasten, for springe rundt i
indlaesningsfelterne

» Aben valgmenu med tasten GOTO
> Indeni et indlaesningsfelt kan De navigerer med
pil-tasterne

0 | en Tabel som allerede indholder linier, kan De ikke i
Tabelegenskaber aendre Navn og Kolonnetype. Forst
nar De sletter alle linjer, kan De aendre disse egenskaber.
Hvis ngdvendigt, skal du fgrst oprette en sikkerhedskopi af
Tabellen.
Med Tastekombinationen CE og efterfglgende ENT

nulstiller De ugyldige veerdier i feltet med kolonnetype
TSTAMP.

Afslut struktureditor
G4 frem som falger:

aendringerne.
> Tryk alternativ Softkey STOP
> Styringen kasserer alle indgivne aendringer.

STOP

> Tryk Softkey OK
> Styringen lukker Editor-Formular og gemmer

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022

383




Specialfunktioner | Frit definerbare tabeller

Skiftes mellem tabel- og formularvisning

Alle tabeller med filendelsen . TAB kan De lade vise enten i 2 )
listebilledet eller i formularbillede. Ty

Skift visning som fglger:
@ > Tryk Taste Billedskaermsopdeling

» Veelg med Sofkey den gnskede visning

| formularbilledet viser styringen i den venstre billedskaermhalvdel
linjenummeret med indholdet for fgrste kolonne. P e I

i _Tan Win -99355 33938

[E ]l Ta T = e

1
M

H

| Formularvisning kan De andre data som fglger:

EnT > Tryk Tasten ENT for at skifte til hgjre side i naeste
indlaesefelt

Veelg andre linjer for bearbejdning:

> Tryk Tast naeste fane

> Curser skifter til det venstre vindue.
> Veelg med piltasten den gnskede linje
> Skift med Tasten naeste fane tilbage til

indkaesevindue

D26 - Aben frit definerbare Tabeller.

Med NC-Funktion D26 abne enhvert frit definerbart Tabel, for at fa
adgang med D27 til skrivning eller med D28 |aese fra en Tabel.

6 | et NC-Programm kan der altid kun veere en Tabel dben. En
ny NC-blok med D26 lukker automatisk den sidst dbnede
Tabel.

Tabellen der skal abnes skal have endelsen .TAB.

NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxele- Betydning

ment

FN 26: Syntaksabner for at dbne Tabel
TABOPEN

TNC:\table Sti til abenede Tabel

\AFC.TAB Fast eller variabel navn
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Eksempel: Abne tabellen TAB1.TAB, som er gemt i biblioteket
TNC:\DIR1

Ved hjaelp af Softkeys SYNTAX kan de saette sti mellem dobbelt
anfgrselstegn. De dobbelte anfgrselstegn definerer spgrgsmal og
slutter sti. Dermed ser styringen mulige specieltegn som del af sti.

Yderligere informationer: "Navne pa filer', Side 108

Nar den komplette sti stdr mellem dobbelte anfgrselstegn, kan de
0gséd anvende \ ligesom / som deling for mapper og filer.

D27 - Beskriv frit definerbar tabel

Med NC-Funktion D27 skriver de i Tabellen, som De forud har abnet
med D26.

Med NC-Funktion D27 definerer De Tabelkolonnen, i hvilken
styringen skal skrive. De kan definere flere tabelkolonner inden for en
NC-blok, men kun en tabelreekke. De definerer det indhold, der skal
skrives i kolonnerne pé forhand i variabler.

Hvis du skriver flere kolonner ved hjzelp af en NC-blok, skal
du ferst definere de veerdier, der skal skrives i pa hinanden
fglgende variable.

Hvis du forsgger at skrive til en Iast eller ikke-eksisterende
tabelcelle, viser styringen en fejlmeddelelse.

Indlzesning
; Skriv Tabel med FN 27

NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxele- Betydning

ment

FN 27: Syntaksabner til beskrivelse af en tabel
TABWRITE

2 Linjenummer pa tabellen, der skal beskrives

Faste eller variable nummer

“Laengde,Ra- Kolonnenavne pé tabellen, der skal beskrives

dius“ Fast eller variabel navn

Adskil flere kolonnenavne med et komma.
Q2 Variabel for indholdet, der skal beskrives
Eksempel

Styringen beskriver kolonnerne Radius, Dybde og D i raekke 5 i den
aktuelt dbne Tabel. Styringen skriver tabellerne med vaerdierne fra
Q-Parameter Q5, Q6 og Q7.
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D28 - Laes frit definerbar tabel

Med NC-Funktion D28 leeser De fra tabel, som De forud har abnet
med D26.

Med NC-Funktion D28 Definer tabelkolonne, som styringen skal
leese. De kan definere flere tabelkolonner inden for en NC-blok, men
kun en tabelraekke.

Hvis De definerer flere kolonner i en NC-blok, gemmer
styringen de aflaeste vaerdier i pa hinanden fglgende
variabler af samme type, f.eks. QL1, QL2 og QL3.

Indlaesning

NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxele- Betydning
ment

FN 28: Syntaksdbner til at leese en tabel
TABREAD

Q1 Variabel for kildetekst

Styringen gemmer indholdet af tabelcellerne, der
skal udlaeses i denne variabel.

N

Linjenummer pa den tabel, der skal laeses
Faste eller variable nummer

"Laengde” Kolonnenavne pa den tabel, der skal leeses
Fast eller variabel navn
Adskil flere kolonnenavne med et komma.

Eksempel

Styringen laeser veerdierne af kolonnerne X, Y og D fra raekke 6 af
aktuelt &bnet tabel. Styringen gemmer veerdierne i Q-Parameter Q10,
Q110gQ12

Styringen gemmer indholdet af kolonnen fra samme linje DOC i
QS-Parameter QS1.

Specialfunktioner | Frit definerbare tabeller
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Tilpas Tabelformat

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Funktionen TABEL / TILPASSES zndre endegyldigt format for
alle Tabeller. Styringen gennemfgrer ikke fgr en formataendring
automatisken sikring af filer. Dermed er filerne for altid aendret og
er muligvis ikke mere brugbare.

» Anvend udelukkende funktionen i overensstemmelse med
maskinfabrikanten

Softkey Funktion
TABEL / Tilpas eksisterende tabeller efter eendring af
o styringssoftwaren

Navnet pé Tabeller og Tabelkolonner skal starte med et
bofstav og ma ikke indeholde et regnetegn som f.eks. + .
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10.15 Pulserende omdr. FUNCTION S-PULSE

Programmer pulserende omdr.

Anvendelse

@ Veer opmaerksom p& maskinhdndbogen!

Laes og bemaerk funktionsbeskrivelsen fra Deres
maskinproducent.

Fglg sikkerhedsinformationerne.

Med funktionen FUNKTION S-PULSE programmerer De en
pulserende omdr., for f.eks. ved drejning med konstant omdr. for at
undgéd egensvingninger i maskinen.

Med indlaeseveerdi P-TIME definerer De tiden for en svingning
(Periodeleengden), med indlaesevaerdi SCALE Omdr. aendring i
procent. Spindel omdr. veksler sinusformet om nom. veerdi.

Med FROM-SPEED og TO-SPEED definerer De vha. en gvre og nedre
omdrejningsgreaense, i hvilken det pulserende omdrejningstal virker.
Begge indlaesningsveerdier er valgfri. Hvis De ingen Parameter
definerer, virker funktionen i det samlede omdrejninsomréde.
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Indla@sning

Lad omdrejningerne svinge med 5
% omkring nominelveerdi inden for
10 sekunder med begraensninger

NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxele- Betydning
ment

FUNCTION Syntax dbner for pulserende omdfrejninger

S-PULSE

P-TIME eller Definer varigheden af en oscillation i sekunder
RESET eller nulstil pulserende omdrejninger

SCALE Omdrejningseendring i %

Kun ved valg P-TIME

FROM-SPEED  Nedre omdrejningsgraense, hvorfra de pulserende
omdrejninger virker
Kun ved valg P-TIME

Syntaxelement optional

TO-SPEED @vre omdrejningsgreense, hvorfra de pulserende
omdrejninger virker

Kun ved valg P-TIME
Syntaxelement optional

Ved definitionen gar De frem som fglger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
PROGRAN > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
—— : > Tryk Softkey FUNKTION SPINDEL
SPINDLE -
SPINDLE - > Tryk Softkey SPINDLE-PULSE
PULSE » Definer periodelzengde P-TIME

» Definer omdrejningsaendring SCALE

0 Styringen overskrider aldrig den programmerede omdr.
begraensning. Omdr. bibeholdes indtil sinuskurven for
funktionen FUNCTION S-PULS er kommet under det
maksimale omdr.
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Symboler
| status-vinduet vises symbolet for status af pulserende omdr.: [@se oraeT
Symbol Funktion e e -
- E +0.000
+350.000
g o Pulserende omdr. aktiv - e
r"._-""l-..r c ] +0.000
@ B
Gk i
100% S-OVR
100% F-OVR  S1 LIMIT 1
i R S 50 i -~ B I 1

Nulstil pulserende omdr.
Eksempel

Med funktionen FUNCTION S-PULSE RESET nulstiller De det
pulserende omdr. tal.

Ved definitionen gar De frem som fglger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
PROGRAM > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER
B— > Tryk Softkey FUNKTION SPINDEL
SPINDLE -
i > Tryk softkey RESET SPINDLE-PULSE
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10.16 Dvaeletid FUNKTION FEED DV ALE

Programmer dvaeletid

Anvendelse

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Laes og bemaerk funktionsbeskrivelsen fra Deres
maskinproducent.

Fglg sikkerhedsinformationerne.

Med funktionen FUNKTION FEED DVLE programmerer De en
cyklisk dveeletid i sekunder, f.eks. for at tvinge et spanbrud i en
drejecyklus .

De programmerer FUNKTION FEED DVALE umiddelbar fgr
bearbejdningen, hvor de vil udfgrer et spanbrud.

Den definerede dveeletid i FUNKTION FEED DVALE virker bade i
freesedrift og ogsa i drejedrift.

Funktionen FUNKTION FEED DVLE virker ikke ved bevaegelser i
ilgang og tastebevaegelser.

ANVISNING

Pas p4, fare for vaerktgj og emne!

Nar Funktionen FUNCTION FEED DWELL er aktiv,

afbryder styringen gentagelsen af tilspaending. Under
tilspaendingsafbrydelsen venter vaerktgjet i den aktuelle
position, spindlen drejer dermed videre. Dette forhold fgrer
ved gevindfremstilling til emneafvisning. Tilsidst opstar under
bearbejdning faren for veerktgjsbrud.

» Deaktiver Funktionen FUNCTION FEED DWELL for
gevindfremstilling

Fremgangsmade
Eksempel

Ved definitionen gar De frem som fglger:

» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner
PROGRAN > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONERv
FUNCTION > Tryk Softkey FUNKTION FEED
R -
= » Tryk Softkey FEED DVALE
PHELE » Definer Dveeleintervalvarighed D-TIME

» Definer Dvaeleintervalvarighed udspaning F-TIME
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Nulstil dvaeletid

Seet dveeletiden umiddelbar tilbage efter den med spanbrud
udfgrte bearbejdning.

Eksempel

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL RESET tilbagestiller De
gentagende dveeletider.

Ved definitionen gar De frem som fglger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
PROGRAM > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUMKTIONERv
FuNGTION > Tryk Softkey FUNKTION FEED
FEED
neser » Tryk softkey RESET FEED DVZALE

De kan ogsa nulstille dveeletiden med indleesning D-TIME 0.

Styringen nulstille automatisk funktionen FUNCTION FEED
DWELL ved en progranafslutning.
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10.17 Dvaeletid FUNKTION DVALE

Programmer dvaeletid

Anvendelse

Med funktionen FUNKTION DVALE programmerer De dveeletid i
sekunder eller De definerer antal spindelomdr. for dvaeling.

Den definerede dveeletid i FUNKTION DVALE virker bade i freesedrift
0g 0gsa i drejedrift.

Fremgangsmade
Eksempel

Eksempel

Ved definitionen gar De frem som fglger:

» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner
— » Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER'
ik » Softkey FUNKTION DVALE
DWELL
DWELL > Tryk Softkey DVALE TID

TIME

» Definer tid i sekunder
DL » Alternativ tryk Softkey DVALE MDR.

REVOLUTIONS

» Defener antal spindelomdr.
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10.18 Lofte veerktgj ved NC-Stop: FUNCTION
LIFTOFF

Afbryd med FUNCTION LIFTOFF programmeret

Forudsaetning

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Konfiguration af denne Funktionen skal veere frigivet af
maskinfabrikanten. Med Maskinparameter CfgLiftOff
(Nr. 201400) definerer maskinproducenten afstanden,
styringen kgre ved et LIFTOFF. Vha. Maskinparameters
CfgLiftOff kan Funktionen ogsa deaktiveres.

De seetter i veerktgjstabellen i kolonne LIFTOFF for det aktive
veerktgj, Parameter Y.

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

Anvendelse
Funktionen LIFTOFF virker i fglgende situationer:
= Ved et af Dem udlgst NC-stop

® Ved et af softwaren udlgst NC-stop, f.eks. hvis en fejl optraeder i
drivsystemet

®m Ved et stromudfald

Styringen haever sé veerktgjet tilbage til 2 mm fra konturen. Styringen
beregner haeveretningen pga. indlaesning i FUNCTION LIFTOFF-blok.

De har fglgende muligheder at programmerer Funktionen LIFTOFF:

= FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: Loft i veerktgjets-
koordinatsystem T-CS i resulterende vektor i X, Y og Z

= FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Lgft i vaerktgjs-
Koordinatsystem T-CS med defineret rumvinkel

® Heaev i veerktgjsakseretning med M148

Yderligere informationer: "Lgft automatisk veerktgjet fra konturen
ved NC-Stop: M148", Side 241
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Liftoff i drejedriften

ANVISNING

Pas pa, fare for vaerktgj og emne!

Nar De anvender Funktion FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS
i drejedrift, kan det fgrer til upnskede bevaegelser af aksen.
Styringens forhold er afhaengig af kinematikbeskrivelsen fra
Cyklus G800 (Q498=1).

> Test forsigtigt NC-Program eller Programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

» /ndre hvis ngdvendigt den definerede vinkel

Hvis Parameter Q498 er defineret med 1, drejer styringen veerktgjet
under bearbejdning.

| forbindelse med Funktion LIFTOFF reagerer styringen som fglger:

m  Nar veerktgjsspindlen er defineret som akse, bliver retningen af
LIFTOFF omvendt.

m  Nar veerktgjsspindlen er defineret som kinematisk
transformation, bliver retningen af LIFTOFF ikke omvendt.

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering
bearbejdningscyklus

Programmer havning med defineret vektor
Eksempel

Med Funktion FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z definerer De
haeveretning som vektor i veerktgjs-koordinatsystem. Styringen
beregner fra dem fra maskinproducenten definerede totalvejen
haevekgrslen i den enkelte akse.

Ved definitionen gar De frem som fglger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
PROGRAM > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONERv
FUNCTION > Tryk Softkey FUNCTION LIFTOFF
LIFTOrE
LIFTOFF > Tryk Softkey LIFTOFF TCS
e » Indgiv Vektorkomponenteri X, Y og Z
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Programmer havning med defineret vinkel
Eksempel

Med Funktion LIFTOFF ANGLE TCS SPB definerer De haeveretning
som rumvinkel i veerktgjs-koordinatsystem. Denne funktion er
specielt egnet ved drejebearbejdning.

De indgivne vinkel SPB beskriver vinklen mellem Z og X. Nar de
indgiver 0°, haeves veerktgjet i veerktgjsakseretning Z.

Ved definitionen gar De frem som fglger:

» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner
PROGRAN > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNCTION ' > Tryk Softkey FUNCTION LIFTOFF
— : > Tryk Softkey LIFTOFF ANGLE TCS
ANGLE TOS » Indlees vinkel SPB

Nulstil funktion Liftoff
Eksempel

Med funktionen FUNCTION LIFTOFF RESET nulstiller De haevningen.

Ved definitionen gar De frem som fglger:

@ » Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
prccanu > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FunctIon ' > Tryk Softkey FUNCTION LIFTOFF
LrFToFE : > Tryk Softkey LIFTOFF RESET

Med Funktion M149 deaktiverer styringen Funktion
FUNCTION LIFTOFF, uden af nulstille lgfteretningen.. Hvis
De programmerer M148, aktiverer styringen automatisk
Ipftet med den FUNCTION LIFTOFF definerede Igfteretning.

Styringen nulstille automatisk funktionen FUNCTION
LIFTOFF ved en progranafslutning.
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11.1 Funktioner for fleraksebearbejdning

| dette kapitel er sammenfattet styrings-funktionerne, som haenger
sammen med fleraksebearbejdning:

Styringesfunktion Beskrivelse Side
PLANE Definere bearbejdning i det transformerede bearbejdningsplan 399
M116 Tilspaending for drejeakser 429
PLANE/M128 Dykfraesning 428
FUNKTION TCPM Forhold styringen fastleegger ved positionering af drejeakser (videreudvik- 438
ling af M128)
M126 Kgre drejeakser vejoptimeret 430
M94 Reducere displayveerdi af drejeakser 431
M128 Forhold styringen fastlaegger ved positionering af drejeakser 432
M138 Valg af svingakse 436
M144 Omregne maskinkinematik 437
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11.2 PLANE-funktionen: Transformering af
bearbejdningsplan (Option #8)

Indfgrelse

Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!

Funktionerne for transformering af bearbejdningsplanet
skal veere frigivet af maskinfabrikanten!

PLANE-funktionen kan De kun anvende i fuldt omfang pa
maskiner, som rader over mindst to drejeakser (bord og/
eller hoved). Funktionen PLANE AXIAL er en undtagelse.
PLANE AXIAL kan De ogsa anvende pa maskiner med kun
en programmerbar drejeakse.

Med PLANE-funktionen (eng. plane = plan) stér en kraftfuld funktion
til Deres radighed, med hvilken De pa forskellige mader kan definere
transformerede bearbejdningsplaner.

Parameter-definitionen af PLANE-funktioner er inddelt i to dele:

m Den geometriske definition af planet, som for alle til rddighed
veerende PLANE-funktioner er forskellige

= Positioneringsforholdende for PLAN-funktionen, som uafhaengig
af plandefinitionen kan ses og for alle PLAN-funktioner er
identiske
Yderligere informationer: "Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion®”, Side 418

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen forsgger forsgger ved indkobling af maskinen at
genskabe udkoblingsstanden af det svingede plan. Under visse
omstaendigheder er ikke muligt. Det geelder f.eks. nar De med
aksevinkel svinger og maskinen er konfigureret med rumvinkel
eller nér De har aendret kinematik.

» Nulstil svingning, nar muligt, fgr udkobling.
» Kontroller ved genindkobling svingtilstand
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Cyklus 28 SPEJLING kan i forbindelse med Funktion
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES virke forskelligt. Afggrende
herfor er programmeringsraekkefglgen af spejlede akser og den
anvendte transformationsfunktion. Under transformationen og
den efterfglgende bearbejdning kan der opsta kollisionsfare!

> Kontroller afvikling og position med hjeelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

Eksempler

1 Cyklus 28 SPEJLING programmeret fgr transformation
funktion uden drejeakse:

= Transformation af den anvendte PLANE-Funktion (undtaget
PLANE AXIAL) bliver spejlet

m Spejlingen virker efter transformation med PLANE AXIAL
eller Cyklus G80

2 Cyklus 28 SPEJLING programmeret f@gr transformation
funktion med en drejeakse:

® Den spejlede drejeaksen har ingen indvirkning pa
transformation af den anvendte PLANE-Funktion,
udelukkende bevaegelsen af drejeaksen bliver spejlet

o Betjenings- og programmeringsvejledning:
®  Funktionen overfgr Akt.-position er ikke mulig med aktivt
transformeret bearbejdningsplan.

®  Na&r De anvender PLANE-funktion med aktiv M120, s&
opheever styringen radius-korrekturen og dermed ogsa
automatisk funktionen M120.

B PLANE-funktioner nulstilles altid med PLANE RESET.
Indlaesningen af 0 i alle PLANE-parameter (f.eks. alle
tre rumvinkler) nulstiller udelukkende vinklen, ikke
funktionen.

m Hvis De med funktionen M138 begraenser antallet af
drejeakser, kan de dermed begraense drejemulighederne
pa Deres maskine . Om styringen skal tilgodese
aksevinkel i valgte akse eller szettes til 0, fastleegges af
maskinfabrikanten.

m Styringen understgtter kun svingningen af
bearbejdningsplanet med spindelaksen Z.
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Oversigt

Med de fleste PLAN-funktioner (undtagen PLANE AXIAL) beskriver
de gnskede bearbejdningsplaner uafthaengig af drejeakserne, der
faktisk er til rddighed pa Deres maskine. Fglgende muligheder star til

radighed:
Softkey Funktion Ngdvendige parametre Side
sPATIAL SPATIAL Tre rumvinkler SPA, SPB, SPC 404
PROJECTED PROJECTED To projektionsvinkler PROPR og PROMIN savel som en 407
% rotationsvinkel ROT
EuLER EULER Tre eulervinkler praecession (EULPR), nutation (EULNU) og 409
rotation (EULROT)
vEGTOR VECTOR Normalvektor for definition af plan og basisvektor for 411
definition af retningen den svingede X-akse
rorws POINTS Koordinaterne til tre vilkarlige punkter til det transforme- 413
%“ rende plan
REL. SPA. RELATIV Enkelt, inkremental virkende rumvinkel 415
AXEAL AXIAL Indtil tre absolutte eller inkrementale aksevinkler A, B, C 416
RESET RESET Tilbagestille PLANE-funktion 403

Aktivér animation

For at leere at kende de forskellige definitions muligheder af enkelte
PLANE-Funktioner, kan de starte Softkey Animationen. Herfor
indkobler De derefter Animationsfunktion, og veelger efterfglgende
@nskede PLANE-Funktion. Under animation saetter styringen Softkey
for valgte PLANE-Funktion bla.

Softkey Funktion

Indkoble animationsfunktion

Veelg animation (bla baggrund)
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Definere PLANE-funktion
»

TILT »

BEARBEJD.

PLAN >

Vis softkey-funktionsmenu med specialfunktioner

Tryk Softkey TILT PLAN

Styringen viser i Softkey-Liste de tilgaengelige
PLANE-Funktioner.

> Veelg PLANE-funktion

Veelg funktion
> Veelg den gnskede funktion pr. softkey

> Styringen fortseetter dialogen og spegrger efter de ngdvendige
parametre.

Vaelg funktion ved aktiv animation
> Veelg den gnskede funktion pr. softkey
> Styringen viser animation.

> For at overfgrer den aktuelle funktion, Tryk pany Softkey for
funktionen eller tasten ENT

Positionsvisning

Sé& snart en vilkarlige PLANE-funktion (Undtagen PLANE AKSIAL) er
aktiv, viser styringen i det yderligere status-visning den beregnede
rumvinkel.

| restvejsvisning (ISTV. og REFV.) viser styringen under
transformation (Modus MOVE eller TURN) vejen i drejeaksen til
beregnede slutposition af drejeaksen.
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Tilbagestil PLAN-Funktion
Eksempel

» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner
TILT > Tl'yk SOftkey TILT PLAN
BEARBEJD .
PLAN > Styringen viser i Softkey-Liste de tilgaengelige
PLANE-Funktioner.
Reser > Veelg funktion for nulstilling

> Fastlaeg, om styringen skal kgre svingaksen
automatisk til grundstillingen (MOVE eller TURN)
eller ikke (STAY)
Yderligere informationer: "Automatisk indsving
MOVE/TURN/STAY", Side 419

END » Tryk tasten END

MOVE

Funktionen PLANE RESET szetter den aktive transformation
og vinkel (PLANE-funktion eller Cyklus G80) tilbage (vinkel =
0 funktion inaktiv). En multidefinition er ikke ngdvendig.

Svingningen i driftsarten MANUEL DRIFT deaktiverer De
med 3ROT-Menu.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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Definer bearbejdningsplanet via rumvinkel:
PLAN SPATIAL

Anvendelse

En rumvinkel definerer et bearbejdningsplan med indtil tre drejninger
i ikke transformeret emne-koordinatsystem (Transformations
raekkefglge A-B-C).

De fleste brugere antager tre pa hinanden fglgende drejninger i
omvendt reekkefglge (Transformations raekkefglge C-B-A).

Resultat er ved begge perspektiver identiske, som den fglgende
sammenligning viser.

Yderligere informationer: "Sammenligning af perspektiverne ved
hjeelp af eksemplet med en affasning”, Side 405

Programmeringsanvisninger

m De skal altid definere alle tre rumvinkler SPA, SPB og
SPC, selvom en eller flere indeholder vinklen 0.

m Cyklus G80 behgver maskinafhaengige
indleesning af rumvinkel eller aksevinkel. Nar
konfiguration (maskinparameterindstilling) muligar
rumvinkelindlaesning, er vinkeldefinitionen i Cyklus G80
og Funktionen PLANE SPATIAL identiske.

® Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere
informationer: "Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion®, Side 418

Indlzeseparameter
Eksempel

N50 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 ..... *

SPATIAL

» Rumvinkel A?: Drejevinkel SPA om den
(u-transformerede) X akse. Indlaaseomrade
-359.9999° his +359.9999°

» Rumvinkel B?: Drejevinkel SPB om den
(u-transformerede) X akse. Indlaaseomrade
-359.9999° bis +359.9999°

» Rumvinkel C?: Drejevinkel SPC om
den (u-transformerede) X akse. Indleeseomrade
-359.9999° bis +359.9999°

> Videre med positioneringsegenskaberne

Yderligere informationer: "Fastlaeg
positionerforhold for PLAN-Funktion®, Side 418
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Sammenligning af perspektiverne ved hjalp af eksemplet med en
affasning

Eksempel

Perspektiv A-B-C
Udgangstilstand

SPA+45
Orientering af veerktgjsakse Z

Rotation omkring X-aksen af
det udrejede emnekoordinatsy-
stem W-CS

SPB+0

Rotation omkring Y-aksen af
den ikke-drejede W-CS

Ingen drejning ved veerdien 0
SPC+90
Orientering af hovedaksen X

Rotation omkring Z-aksen af
den ikke-drejede W-CS
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Perspektiv C-B-A

Udgangstilstand

SPC+90
Orientering af hovedaksen X

Rotation omkring Z-aksen af
emnekoordinatsystemet W-CS
W-CS, dvs. i det ikke-drejede
bearbejdningsplan

SPB+0

Drejning om Y-aksen i
WPL-CSbearbejdningsplankoor-
dinatsystem, dvs. i det svingede
bearbejdningsplan

Ingen drejning ved veerdien O
SPA+45
Orientering af veerktgjsakse Z

Drejning om X-aksen i WPL-CS,
altsd i det svingede bearbejd-
ningsplan

Begge synspunkter fgrer til et identisk resultat.

Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning

SPATIAL Eng. spatial = rumlig

SPA spatial A: Drejning om (u-transformerede) X-akse

SPB spatial A: Drejning om (u-transformerede) Y-
aksen

SPC spatial A: Drejning om (u-transformerede) Z-
aksen
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Definer bearbejdningsplanet via rumvinkel:
PLAN PROJECTED

Anvendelse

Projektionsvinkel definerer et bearbejdningsplan ved angivelse af
to vinkler, som De med projektion af det 1. koordinat-plan (Z/X med
veerktgjsakse Z) og det 2. koordinatplan (Y/Z med veerktgjsakse Z) i
hvilke bearbejdningsplaner som skal defineres kan fremskaffes.

Programmeringsanvisninger

m Projektionsvinklen tilsvare vinkelprojektionen pa planet
af et retvinklet koordinatsystem. Kun ved retvinklede
emner er vinklen pd emne-overfladen identisk til
projektionsvinklen. Derved afviger ved ikke retvinklede
emner vinkelangivelsen fra den tekniske tegning ofte fra
den faktiske projektionsvinkel.

= Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere
informationer: 'Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion", Side 418
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Indlaeseparameter

PROTECTED » Proj.-vinkel 1. Koordinatplan?: Projicerede

vinkel for det transformerede bearbejdningsplan
i det 1. koordinatplan for det usvingede
koordinatsystem (Z/X med veerktgjsakse 7).
Indlaeseomréade fra -89.9999° til +89.9999°.
0°-aksen er hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (X med vaerktgjsakse Z, positiv
retning)

> Proj.-vinkel 2. Koordinatplan?: Projicerede
vinkel i det 2. koordinatplan for det usvingede
koordinatsystem (Y/Z med veerktgjsakse 7).
Indleeseomréde fra-89.9999° til +89.9999°.
0°-aksen er sideaksen for det aktive
bearbejdningsplan (Y med veerktgjsakse 2)

» ROT-vinkel af svingn. Plan?: Drejning af det
svingede koordinatsystem om den svingede
veerktgjs-akse (tilsvarende til en rotation med
Cyklus G73). Med rotations-vinklen kan De pé en
enkel made bestemme retningen af hovedaksen
for bearbejdningsplanet (X med veerktgjs-akse Z,
Z med veerktgjs-akse Y). Indleeseomréde fra -360°
til +360°

> Videre med positioneringsegenskaberne

Yderligere informationer: "Fastlaeg
positionerforhold for PLAN-Funktion", Side 418

Eksempel

Anvendte forkortelser:

PROJECTED Eng. projected = projiceret
PROPR Prinzipal: Hovedplan
PROMIN minor plan: Sideplan

ROT Eng. rotation: Rotation
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Definer bearbejdningsplanet via Eulervinkel: PLAN EULER

Anvendelse

En eulervinkel definerer et bearbejdningsplan med indtil tre
drejninger om det altid transformerede koordinatsystem. De tre
eulervinkler blev defineret af schweiziske matematiker Euler.

Positioneringsforholdet kan veelges.

Yderligere informationer: 'Fastlaeg positionerforhold for
PLAN-Funktion", Side 418

Indlzeseparameter

PROJECTED > Drejev. Hoved-koordinatplan?: Drejevinkel
EULPR om Z-aksen. Pas pé&:
® |ndlaeseomradet er -180.0000° til 180.0000°
B (°-aksen er X-aksen
> Svingvinkel vaerktejs-akse?: Svingvinkel

EULNUT for koordinatsystemet om den med
preecessionsvinkel drejede X-akse. Pas pa:

® |ndlaeseomradet er 0° til 180.0000°
B (°-aksen er Z-aksen

» ROT-vinkel af svingn. Plan?: Drejning EULROT af
det svingede koordinatsystem om den svingede
Z-akse (tilsvarer til en rotation med cyklus
G73). Med rotations-vinklen kan De pa en enkel
made bestemme retningen af X-aksen i det
transformerede bearbejdningsplan.
Pas pa:
® |ndlaeseomradet er 0° til 360.0000°
m (°-aksen er X-aksen

» Videre med positioneringsegenskaberne

Yderligere informationer: "Fastlaeg
positionerforhold for PLAN-Funktion", Side 418

Eksempel
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Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning

EULER Schweizisk matematiker, der definerede den

o . EULROT
sakaldte Euler-vinkel

EULPR Praecessions-vinkel: Vinklen, der beskriver
drejningen af koordinatsystemet om Z-aksen

EULNU Nutationsvinkel: Vinklen, der beskriver drejnin-
gen af koordinatsystemet om den med praeces-
sionsvinklen drejede X-akse

EULROT Rotations-vinkel: Vinklen, der beskriver drejnin-
gen af det transformerede bearbejdningsplan
om den svingede Z-akse
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Definer bearbejdningsplan via to vektorer: PLAN VECTOR

Anvendelse

Definitionen af et bearbejdningsplan med to vektorer kan De s&
anvende, hvis Deres CAD-system kan beregne basisvektoren

og normalvektoren for det transformerede bearbejdningsplan.

En normeret indlaesning er ikke ngdvendig. Styringen beregner
normeringen internt, sd De kan indlaese vaerdier mellem -9.999999
0g +9.999999.

Den for definitionen af bearbejdningsplanet ngdvendige basisvektor
er defineret med komponenterne BX, BY og BZ. Normalvektorer er
defineret med komponenterne NX, NY og NZ.

Programmeringsanvisninger

m  Styringen beregner internt fra de af Dem til enhver tid
indlaeste veerdier normerede vektorer.

= Normalvektoren definere haeldningen og det
justerede bearbejdningsplan. Basisvektor
fastleegger i den definerede bearbejdningsplan
orienteringen af hovedaksen X. For at definitionen
af bearbejdningsplanet er entydigt, skal vvektorene
programmeres vinkelret pd hinanden. Hvordan styringen
forholder sig til ikke retvinklede vektorer, fastlaegger
maskinfabrikanten.

= Normalvektor md ikke programmeres for kort,
f.eks. alle retningskomponenter med veerdi O eller
0gsa 0.0000001. | disse tilfeelde kan styringen ikke
bestemme hzeldningen. Bearbejdningen bliver afbrudt
med en fejlmelding. Disse forhold er uafhaengig af
konfigurationen af maskinparameter.

= Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere

informationer: 'Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion®, Side 418

Veer opmeerksom pa maskinhéndbogen!

Maskinproducenten konfigurere styringens forhold ved ikke
retvinklede vektorer.

Alternativt til den standard fejlmelding koordigerer (eller
erstatter) styringen den ikke vinkelrette basisvektor.
Normalvektoren eendre styringen ikke her.

Styringens standardkorrekturforhold ved ikke vinkelrette
basisvektorer:

® Basisvektor bliver projiceret langs med normalvektoren
fra bearbejdningsplanet (defineret ved normalvektor)

Styrringens korrekturforhold ved ikke vinkelret basisvektor,
der yderlig er for kort, parallelt eller antiparallelt til
normalvektor:

® ndr normalvektor ikke besidder nogen X-andel,
tilsvarende Basisvektor for oprindelige X-akse

B nar normalvektor ikke besidder nogen Y-andel,
tilsvarende Basisvektor for oprindelige Y-akse
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Indlaeseparameter

vecTon » X-komponent basisvektor?: X-komponent BX
'@» for basisvektor B. Indleeseomrade -9.9999999 bis
+9.9999999

» Y-komponent basisvektor?: Y-komponent BY
for basisvektor B. Indleeseomrade -9.9999999 bis
+9.9999999

» Z-komponent basisvektor?: Z-komponent BZ
for basisvektor B. Indleeseomrade -9.9999999 bis
+9.9999999

» X-komponent normalvektor?: X-komponent NX
for normalvektor N. Indleeseomrade -9.9999999
bis +9.9999999

» Y-komponent normalvektor?: Y-komponent NY
for normalvektor N. Indleeseomrade -9.9999999
bis +9.9999999

» Z-komponent normalvektor?: Z-komponent NZ
for normalvektor N. Indleeseomrade -9.9999999
bis +9.9999999

> Videre med positioneringsegenskaberne
Yderligere informationer: "Fastlaeg
positionerforhold for PLAN-Funktion", Side 418

Eksempel

Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning

VECTOR Englisch vector = Vektor

BX, BY, BZ B asisvektor : X-, Y- og Z-Komponenter

NX, NY, NZ N ormalenvektor : X-, Y- og Z-Komponenter
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Definer bearbejdningsplanet via tre punkter: PLAN POINT

Anvendelse

Et bearbejdningsplan lader sig entydigt definere med angivelsen
af tre vilkarlige punkter P1 til P3 i dette plan. Denne mulighed er
realiseret i funktionen PLANE POINTS.

Programmeringsanvisninger

m De tre punkter definerer haeldning og justering af planet.
Stedet for det aktive nulpunkt bliver ikke aendret af
styringen PLANE POINTS.

m Punkt 1 til Punkt 2 fastlaegger retningen af den
transformerede hovedakse X (ved vaerktgjsakse 7).

®  Punkt 3 definere haeldningen og det transformerede
bearbejdningsplan. | det definerede bearbejdningsplan
er orienteringen af Y-aksen, som star retvinklet til
hovedaksen X. Positionen af Punkt 3 bestemmer
sé ogsa orienteringen a veerktgjsaksen og dermed
justeringen af bearbejdningsplanet. For at den positive
vaerktgjsakse kan pege veek fra emnet, skal punkt 3
veere over forbindelseslinjen mellem punkt 1 og punkt 2
(hgjre-hands-reglen).

m Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere
informationer: 'Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion®, Side 418
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Indlaeseparameter

POINTS » X-Koordinat 1. Planpunkt?: X-Koordinat P1X af
% 1. Planpunkt

» Y-Koordinat 1. Planpunkt?: Y-Koordinat P1Y af
1. Planpunkt

> Z-Koordinat 1. Planpunkt?: Z-Koordinat P1Z af
1. Planpunkt

» X-Koordinat 2. Planpunkt?: X-Koordinat P2X af
2. Planpunkt

» Y-Koordinat 2. Planpunkt?: Y-Koordinat P2Y af
2. Planpunkt

> Z-Koordinat 2. Planpunkt?: Z-Koordinat P2Z af
2. Planpunkt

» X-Koordinat 3. Planpunkt?: X-Koordinat P3X af
3. Planpunkt

> Y-Koordinat 3. Planpunkt?: Y-Koordinat P3Y af
3. Planpunkt

> Z-Koordinat 3. Planpunkt?: Z-Koordinat P3Z af
3. Planpunkt

> Videre med positioneringsegenskaberne

Yderligere informationer: "Fastlaeg
positionerforhold for PLAN-Funktion", Side 418

Eksempel

Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning
POINTS Engelsk points = punkter
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Definer bearbejdningsplanet via en enkelt inkremental
rumvinkel: PLAN RELATIV

Anvendelse

Den relative rumvinkel anvender De s, nar et allerede aktivt
transformeret bearbejdningsplan skal svinges med en yderligere
drejning. Eksempel anbringe en 45° fase pa et transformeret plan.

o Programmeringsanvisninger

m Den definerede vinkel virker altid henfgrt til det aktive
bearbejdningsplan, uafhaengigt af den forrige anvendte
transformation.

® De kan vilkarligt mange PLAN RELATIV-funktioner
programmeres efter hinanden.

= Nar De efter en PLANE RELATIV-Funktion igen skal
svinge tilbage til det forrige aktive bearbejdningsplan
PLANE RELATIV-Funktion med modsatte fortegn.

m  Nar De anvender PLANE RELATIV uden forudgéende
transformation, virker PLANE RELATIV direkte i emne-
Koordinatsystem. De transformere i dette tilfaelde
det oprindelige bearbejdningsplan om en defineret
rumvinkel af PLANE RELATIV-Funktion.

= Positioneringsforholdet kan veelges. Yderligere
informationer: 'Fastlaeg positionerforhold for PLAN-
Funktion", Side 418

Indlzeseparameter

REL. sPA. > Inkremental vinkel?: Rumvinkel, om hvilken
det aktive bearbejdningsplan skal videredrejes.
Veelg aksen om hvilken der skal transformeres pr.
softkey Indleeseomréde: -359.9999° til +359.9999°

> Videre med positioneringsegenskaberne
Yderligere informationer: "Fastlaeg
positionerforhold for PLAN-Funktion", Side 418

Eksempel

Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning
RELATIV Engelsk relative = henfort til
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Definer bearbejdningsplanet via Aksevinkel: PLAN AXIAL

Anvendelse

Funktionen PLANE AXIAL definerer sdvel haeldning og hustering af
bearbejdningsplanet som ogsa Nom.-koordinaterne til drejeaksen.

PLANE AXIAL er ogséa i forbindelse med kun en drejeakse
muligt.

Nom. koordinatindgivelse (aksevinkelindgivelse) giver

den fordel af en entydig defineret svingsituation gennem
bestemte aksepositioner. Rumvinkindgivelse har ofte uden
yerlige definitioner flere matematiske laesninger. Uden
anvendelse af et CAM-system er aksevinkelindlaesning

er for det meste kun nyttigt ved retvinklede anbragte
drejeakse.

@ Veer opmaerksom pa maskinhadndbogen!

Nar Deres maskine tillader rumvinkeldefinition, kan
de efter PLANE AXIAL ogsa med PLANE RELATIV
vidreprogrammere.

o Programmeringsanvisninger

m  Aksevinkler skal svare til de akser, der er tilgaengelige
pd maskinen. Nar De programmerer ikke tilgeengelige
drejeakser, giver styringen en fejlmelding.

® Nulstil funktionen PLANE AXIAL ved hjeelp af
funktionen PLANE RESET. Indlaesningen O nulstiller kun
aksevinklen, men deaktiverer ikke transformationen.

m  Aksevinklen af PLANE AXIAL-funktion er modalt
virksomme. N&r De programmerer en inkremental
aksevinkel. adderer styringen denne veerdi til aktuelle
virksomme aksevinkel. Nar de i to pa hinanden fglgende
PLANE AXIAL-Funktioner programmerer to forskellige
drejeakser, resultere det nye bearbejdningsplan fra
begge definerede aksevinkler.

® Funktionen SYM (SEQ), TABLE ROT og COORD ROT
haben i forbindelse med PLANE AXIAL har ingen
virkning.

B Funktionen PLANE AXIAL beregner ingen grunddrejning.
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Indlaeseparameter
Eksempel

axiaL > Aksevinkel A?: Aksevinklen, til hvilken A-
% aksen skal indsvinges. Hvis inkremental
indlaesning, sé ud fra vinklen, med hvilken A-

aksen skal videresvinges fra den aktuelle position.
Indlaeseomréde: -99999,9999° til +99999,9999°

> Aksevinkel B?: Aksevinklen, til hvilken b-
aksen skal indsvinges. Hvis inkremental
indlaasning, s ud fra vinklen, med hvilken B-
aksen skal videresvinges fra den aktuelle position.
Indlaeseomrade: -99999,9999° til +99999,9999°

> Aksevinkel C?: Aksevinklen, til hvilken C-
aksen skal indsvinges. Hvis inkremental
indlaesning, sa ud fra vinklen, med hvilken C-
aksen skal videresvinges fra den aktuelle position.
Indlzeseomréde: -99999,9999° til +99999,9999°

> Videre med positioneringsegenskaberne
Yderligere informationer: "Fastlaeg
positionerforhold for PLAN-Funktion®, Side 418

Anvendte forkortelser

Forkortelse Betydning

AXIAL Engelsk axial = akseformet
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Fastlaeg positionerforhold for PLAN-Funktion

Oversigt

Uafhaengig af, hvilken PLANE-funktion De anvender for at definere
det transformerede bearbejdningsplan, star fglgende funktion for
positioneringsforhold altid til rddighed:

®  Automatisk indsvingning

= Udvalg af alternative svingmuligheder (ikke ved PLANE AXIAL)
® Udvalg af transformationsart (ikke ved PLAN AXIAL)

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Cyklus 28 SPEJLING kan i forbindelse med Funktion
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES virke forskelligt. Afggrende
herfor er programmeringsraekkefglgen af spejlede akser og den
anvendte transformationsfunktion. Under transformationen og
den efterfglgende bearbejdning kan der opsta kollisionsfare!

» Kontroller afvikling og position med hjeelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

Eksempler

T Cyklus 28 SPEJLING programmeret fgr transformation
funktion uden drejeakse:

m Transformation af den anvendte PLANE-Funktion (undtaget
PLANE AXIAL) bliver spejlet

m Spejlingen virker efter transformation med PLANE AXIAL
eller Cyklus G80
2 Cyklus 28 SPEJLING programmeret fgr transformation
funktion med en drejeakse:

m Den spejlede drejeaksen har ingen indvirkning pa
transformation af den anvendte PLANE-Funktion,
udelukkende bevaegelsen af drejeaksen bliver spejlet
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Automatisk indsving MOVE/TURN/STAY

Efter at De har indlaest alle parametre for plandefinition, skal De
fastlaegge, hvordan styringen skal indsvinge drejeaksen péa de
beregnede aksevaerdier. Indlaesning er tvingende ngdvendigt.

Styringen tilbyder fglgende muligheder, for at indsvinge drejeaksen
i den beregnede akseveerdi:

TURN

v

automatisk til de beregnede akseveerdier, hvorved
kun drejeaksen bliver positioneret.

> Styringen udfgrer ingen udligningsbeveegelse i
lineaeraksen.

» De svinger drejeaksen ind i en efterfglgende,
- separat positioneringsblok

Nar De har valgt optionen MOVE (PLANE-funktion skal automatisk
indsvinges med udligningsbeveegelse), er endnu de to efterfglgende
erkleerede parametre Afstand drejepunkt fra VRK-spids og
tilspaending? F= at definerer.

Nar De har valgt option TURN (PLANE-funktion skal indsvinges
automatisk uden udligningsbevaegelse), er endnu den efterfglgende
erkleerede parameter Tilspaending? F= at definerer.

Alternativt til en direkte pr. talveerdi defineret tilspaending F, kan De

lade indsvingningsbeveegelsen udfgre ogséd med FMAX (llgang) eller
FAUTO (tilspaending fra T-blokken).

STAY E

» PLANE-funktionen skal indsvinge drejeaksen Mo
a— automatisk til de beregnede akseveerdier, hvorved § \,g

relativpositionen mellem emne og veerktgj ikke
a&ndres. h —

> Styringen udferer en udligningsbeveegelse i g o \’g
lineseraksen.
PLANE-funktionen skal indsvinge drejeaksen = [

LN

Nar De anvender PLANE-funktionen i forbindelse med
STAY, s skal De indsvinge drejeaksen i en separat
positioneringsblok efter PLANE-funktionen.
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» Afstand drejepunkt af VKT-Spids (inkremental): med Parameter
DIST skifter De drejepunkt af indsvingningen i forhold til den
aktuelle position af veerktgjsspidsen.

= Nar veerktgjet fgr indsvingningen star pa den angivne afstand
til emnet, s& star vaerktgjet ogsé efter indsvingningen relativ
set pd den samme position (se billedet i midten til hgjre,1 =
AFST)

®  Nar veerktgjet fgr indsvingningen ikke star pa den angivne
afstand til emnet, sa star veerktgjet efter indsvingningen
relativt set forskudt til den oprindelige position (se billedet
nederst til hgjre, 1 = AFST)

> Styringen indsvinger veerktgjet (bordet) om veaerktgjsspidsen.

» Tilspaending? F=: Banehastighed, med hvilken vaerktgjet skal
indsvinge med

> Udkerselslaengde i VKT-Akse?: Udkgrselsvej MB, virker
inkrementalt fra den aktuelle vaerktgjs-position i den
aktive veerktgjs-akseretning, som styringen tilkgrer fgr
indsvingningsforlgbet. MB MAX kgrer vaerktgjet indtil kort fgr
software-endekontakten
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Indsvinge drejeaksen i en separat NC-blok

Hvis De vil indsvinge drejeaksen i en separat positioneringsblok
(option STAY er valgt), gar De frem som fglger:

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionsckontrol mellem
veerktgj og emne. Ved forkert eller manglende forpositionering fgr
indsvingningen er der under indsvingning kollisionsfare!

> For transformering, programmer til en sikker position.

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

v

Veelg en vilkarlig PLANE-funkion, definér automatisk indsvingning
med STAY. Ved afviklingen beregner styringen positionsveerdierne
for de drejeakser der er tilstede p& Deres maskine og gemmer
disse i systemparametrene Q120 (A-Akse), Q121 (B-Akse) og
Q122 (C-Akse)

Definere positioneringsblok med de af styringens beregnede
vinkelveerdier

v

Eksempel: Maskine med C-rundbord og A-svingbord indsvinger pa en rumvinkel B+45°.

Positionér til sikker hgjde
Definere og aktivere PLANE-funktion

Drejeaksen positioneres med de af styringen beregnede
veerdier

Definere bearbejdning i det transformerede plan
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Valg af svingmuligheder SYM (SEQ) +/-

Fra det af Dem definerede sted for bearbejdningsplanet skal
styringen beregne den dertil passende stilling for de pa Deres SYM(SEQ) -
maskine vaerende drejeakser. | regelen fremkommer der altid to
I@sningsmuligheder.

For valg af en mulig lgsningsmuligheder tilbyder styringen to
varianter af: SYM og SEQ. Variant veelger De ved hjeelp af Softkeys.
SYM er Standardvariant.

Indlaesning af SYM eller SEQ er valgfri.

SEQ geelder for grundstilling (0°) af Master-akse. Master-akse er den
fgrste drejeakse udgdende fra veerktgjet eller den sidste drejeakse
udgéende fra bord (afhaengig af maskinkonfigurationen). Nar begge
l@sningsmuligheder ligger i positiv eller negativ omrade, anvender
styringen automatisk den naermeste Igsning (korteste vej). Hvis De
skal bruge de to lgsningsmuligheder, skal De enten fgr svingning af
bearbejdningsplanet, forpositionerer Master-akse (i omréadet de to SYM(SEQ) -
Igsningsmuligheder) eller arbejde med SYM.

SYM anvendes modsat til SEQ symmetripunkt af Master-akse som
henfgring. Hver Master-akse har to symmetri indstillinger, som
ligger med 180° fra hinanden (delvis kun en symmetrii indstilling i
kgrselsomréde).

SYM(SEQ) +

SYM(SEQ) +

Bestem symmetripunkt som fglger:

> PLANE SPATIAL udfgres med en vilkarlig rumvinkel og
SYM+

> Gem aksevinkel af Master-akse i en Q-Parameter, f.eks.
-80

> PLANE SPATIAL-Funktion med SYM- gentages

» Gem aksevinkel af Master-akse i en Q-Parameter, f.eks.
-100

> Form middelveerdi f.eks. -90
Middelveerdi tilsvare symmetripunkt

Henfor for SEQ Henfgr for SYM

Med hjeelp af Funktion SYM veaelger De en af Igsningsmuligheder
henfegrt til symmetripunkt af Master-akse:

= SYM+ positioner Master-akse i positiv halv-plads udgaende fra
symmetripunkt

m  SYM- positioner Master-akse i negativ halv-plads udgaende fra
symmetripunkt
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Med hjeelp af Funktion SEQ veelger De en af Igsningsmuligheder
henfgrt til grundstilling af Master-akse:

= SEQ+ positioner Master-akse i positiv svingomrade udgdende fra
grundstilling

m SEQ- positioner Master-akse i negativ svingomrade udgdende fra
grundstilling

Nar de af Dem med SYM (SEQ) valgte lgsning ikke ligger i
kgrselsomradet for maskinen, afgiver styringen fejlmeldingen Vinkel
ikke tilladt.

o | forbindelse med PLANE AXIAL har funktionen SYM (SEQ)
ingen virkning.

Hvis De ikke definerer SYM (SEQ) bestemmer styringen lgsningen
som fglger:

1 Bestem, om begge Igsningsmuligheder ligger i k@rselsomradet
for drejeaksen

2 To lgsningsmuligheder: udgdende fra den aktuelle position af
drejeakse veelges Igsningen med den korteste vej

3 Enlgsningsmulighed: veelg den eneste lgsning
4 Ingen Igsningsmulighed: Fejlmelding udleeses Vinkel ikke tilladt
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Eksempler

Maskine med C-rundbord og A-svingbord. Programmerede

funktion: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Fleraksetbearbejdning | PLANE-funktionen: Transformering af bearbejdningsplan (Option #8)

Endekontakt Startposition SYM = SEQ Resultat aksestilling
Ingen A+0, C+0 ikke progrm. A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 + A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 - A-45,C-90
Ingen A+0, C-105 ikke progrm. A-45,C-90
Ingen A+0, C-105 + A+45, C+90
Ingen A+Q, C-105 - A-45,C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 ikke progrm. A-45,C-90
—-90<A<+10 A+0, C+0 + Fejlmelding
-90<A<+10 A+0, C+0 - A-45,C-90
Maskine med B-rundbord og A-svingbord (Endeswitch A +180 og
-100). Programmerede funktion: PLANE SPATIAL SPA-45 SPB+0
SPC+0
SYM SEQ Resultat aksestilling Kinematik visning
+ A-45, B+0
- Fejlmelding Ingen lasning i indskraenkede omrade

+ Fejlmelding Ingen lasning i indskraenkede omrade

- A-45, B+0

Position af symmetripunkt er kinematik afhaengig. Nar De
aendre kinematik (f.eks. hovedskift), aandre symmetripunkt
position sig.

Kinematik afhaengig tilsvare positiv drejeretning af SYM ikke
positiv drejeretning af SEQ. Bestem derfor pa hver maskine
position af Symmetripunkts og drejeretning af SYM far
programmering.
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Veelg af Transformationsart

Transformationaarten COORD ROT og TABLE ROT indfluerer
orienteringen af bearbejdningsplan-koordinatsystem ved
aksepositioner en sakaldt fri drejeakse.

Indlaesning af COORD ROT eller TABLE ROT er valgfri.

En vilkarlig drejeakse bliver til en fri drejeakse ved fglgende

konstellation:

® drejeaksen har ingen indvirkning pa vaerktgjs indstillingen, da
rotationsaksen og veerktgjsaksen ved transformations situation
er parallelle

m drejeaksen er i den kinematiske kaede udgdende fra emne den
forste drejeakse

Virkningen af transformationsarten COORD ROT og TABLE ROT

og er dermed afhaengig af den programmerede rumvinkel og

maskinkinematik.

COORD ROT

TABLE ROT

Programmeringsanvisninger

®  Nér der ved en transformations situation ikke er en frie
drejeakse, har transformationsarten COORD ROT og
TABLE ROT ingen virkning.

B Ved funktionen PLANE AXIAL har transformationsarten
COORD ROT og TABLE ROT ingen virkning.
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Funktion med en fri drejeakse

Programmeringsanvisninger

m For positioner forholdene ved transformationsarten
COORD ROT og TABLE ROT er det irrelevant, om den fri
drejeakse er i bordet eller hovedet.

= Den frie drejeakses resulterende akseposition er bla.
afhaengig af en aktiv grunddrejning.

= Qrienteringen af bearbejdningsplan-koordinatsystem er

yderlig afhaengig af en programmeret rotation, f.eks. ved
hjeelp af Cyklus G73DREJNING.

Softkey Funktion

COORD ROT:
Ti> > Styringen positionerer den frie drejeakse til 0

> Styringen orienterer bearbrejdningsplan-
koordinatsystem tilsvarende den
programmerede rumvinkel

RoT TABLE ROT med:
= SPAog SPBlig0
= SPC lig eller ulig 0
> Styringen orienterer den frie drejeakse
tilsvarende den programmerede rumvinkel
> Styringen orienterer bearbrejdningsplan-
koordinatsystem tilsvarende Basis-
koordinatsystem
TABLE ROT med:
®  Mindste SPA eller SPB ulig 0
= SPC lig eller ulig 0

> Styringen positionerer ikke den frie
drejeakse, positionen fra svingningen af
bearbejdningsplan bibeholdes

> Da emne ikke bliver medpositioneret, orienterer
styringen bearbejdningsplan-koordinatsystem
tilsvarende den programmerede rumvinkel

Nar der ikke er valgt en transformationsart, anvender
styringen for PLANE-Funktionen transformationsarten
COORD ROT
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Eksempel

Fglgende eksempel viser virkningen af Transformationsart
TABLE ROT i forbindelse med en fri drejeakse.

Forpositioner drejeakse

Transformere bearbejdningsplan

A\

Styringen positionerer B-aksen til aksevinkel B+45

Ved programmerede svingsituation med SPA-90 bliver B-aksen til
frie drejeakse

Styringen positionerer ikke den frie drejeakse, positionen af B-
aksen fra svingningen af bearbejdningsplan bibeholdes

Da emne ikke bliver medpositioneret, orienterer styringen
bearbejdningsplan-koordinatsystem tilsvarende den
programmerede rumvinkel SPB+20

v

\4

A\

Sving bearbejdningsplan uden drejeakse

Veer opmaerksom p& maskinhdndbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Maskinproducenten skal den eksakte vinkel, f.eks. et
pabygget vinkelhoved, tilgodese i kinematikbeskrivelsen.

De kan ogsé tilpasse den programmerede bearbejdningsplan uden
drejeakse vinkelret pa veerktgjet f.eks. tilpasse bearbejdningsplanet
for den pabyggede vinkelhoved.

Med funktionen PLANE SPATIAL og positionsforholdet STAY kan De
svinge bearbejdningsplanet af den af maskinproducenten indgivne
vinkel.

Eksempel med pabygget vinkelhoved med fast veerktgjsretning Y:

Eksempel

Svingvinklen skal passe preecis til veerktgjsvinkel, ellers
afgiver styringen en fejimelding.
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11.3 Kippet bearbejdning (Option #9)

Funktion

| forbindelse med PLANE-funktionerne og M128 kan du udfgre en
kippet bearbejdning i et kippet bearbejdningsplan.

De kan omseette en kippet bearbejdning vha. felgende funktioner:
m Kippet bearbejdning vha. inkremental kgrsel af drejeakse

Kippet bearbejdning i det transformerede plan er
udelukkende muligt med radiusfraesere.

Yderligere informationer: "Kompenser veaerktgjets
heeldning med FUNCTION TCPM (Option #9)", Side 438

Kippet bearbejdning med inkremental kgrsel af drejeakse

> Veerktgj frikgres

» Definere vilkarlig PLANE-funktion, veer opmaerksom pa
positioneringsforhold

Aktivere M128

Med en retlinje-blok kgres den gnskede kipvinkel i den tilhgrende
akse inkrementalt

v Yy

Eksempel

; Positionér til sikker hgjde
; Definere og aktivere PLANE-funktion

: TCPM aktiveres
; Veerktgj kippes

Y
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11.4 Hjeelpefunktion for drejeakser

Tilspaending i mm/min ved drejeakserne A, B, C: M116
(Option #8)

Standardforhold

Styringen fortolker den programmerede tilspaending ved en
drejeakse i grad/min (i mm-programmer og ogsa i tomme-
programmer). Banetilspaendingen er altsd afhaengig af afstanden af
veerktgjs-midtpunktet til drejeakse-centrum.

Jo stgrre denne afstand bliver, desto stgrre bliver
banetilspaendingen.

Tilspaending i mm/min ved rundakser m. M116

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Bemeerk i forbindelse med vinkelhoveder, at
maskingeometrien er defineret af maskinproducenten i
kinematikbeskrivelsen. Hvis De bruger et vinkelhoved til
bearbejdning, skal De veelge den rigtige kinematik.

o Programmeringsanvisninger

® Funktionen M116 kan anvendes med bord- og
hovedakse.

= Funktionen M116 virker ogsa ved aktiv Funktion
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES.

B En kombination af Funktionen M128 eller TCPM med
M116 er ikke muligt. Hvis De vil aktivere begge aktive
Funktioner M128 eller TCPM for en akse M116 , skal de
ved hjeelp af Funktionen M138 for denne akse indirekte
deaktivere udligningsbevaegelsen. Indirekte derfor, mens
De med M138 angiver aksen, virker Funktion M128 eller
TCPM . Derved virker M116 automatisk pa de ikke med
M138 valgte akser.

Yderligere informationer: "Valg af svingakse: M138",
Side 436

m  Uden Funktionen M128 eller TCPM kan M116 ogsa virke
for to drejeakser samtidig.

Styringen fortolker den programmerede tilspaending ved en
drejeakse i mm/min (hhv. 1/10 tomme/mm). Hermed beregner
styringen altid ved blok-start tilspaendingen for denne NC-blok.
Tilspaendingen for en drejeakse aendrer sig ikke, medens NC-blok
bliver afviklet, ogsa nar veerktgjet bevaeger sig mod drejeaksens
centrum.

Virkemade

M116 virker i bearbejdningsplanet. Med M117 nulstiller De M116 Ved
Programmslut bliver M116 alligevel uvirksom.

M116 bliver aktiv ved blokstart.
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Kgr vejoptimering drejeakse: M126
Standardforhold

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Positioneringsforholdet for drejeaksen er en
maskinafhaengig funktion.

M126 virker udelukkende ved Modolu-akser.

Ved Modulo-Akser starter Akseposition overskridelse af
Modulo-Leengde af 0°-360° igen pé startveerdi 0°. Det er
tilfeeldet ved endelgse drejebare akser.

Ved ikke Modolu-akser er max. drejning mekanisk
begraenset. Positionsvisning af drejeakse skifter ikke tilbage
til startveerdi f.eks. 0°-540°.

Maskinparameter shortestDistance (Nr. 300401) fastlaegger
standardforhold ved positionering af drejeaksen. Det pavirker kun
drejeakser, hvis positionsvisning er begraenset til et kgreomréade

pa mindre end 360 °. Nar Parameter er inaktiv, kgrer styringen

den programmerede vej fra Akt.-position til Nom.-position. Nar
Parameter er aktiv, kgrer styringen den korteste vej til Nom.-position
(ogsad uden M126).

Forhold uden M126:

Uden M126 kgrer styringen drejeaksen, der er vist pa vaerdien
reduceret under 360°, pa laengste ve.

Eksempler:

Akt.-position Soll-position Kgrselsvej
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Forhold omkring M126

Med M126 kgrer styringen drejeaksen, der er vist pa veerdien
reduceret under 360°, pa korteste vej.

Eksempler:

Akt.-position Soll-position Korselsvej
350° 10° +20°

10° 340° -30°
Virkemade

M126 er aktiv ved blokstart.
M127 og en programmeret blok M126 tilbage.
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Reducer visning af drejeakser til en vaerdi under 360°:
M94

Standardforhold

Styringen kgrer veerktgjet fra den aktuelle vinkelveaerdi til den
programmerede vinkelvaerdi.

Eksempel:

Aktuelle vinkelveerdi: 538°
Programmeret vinkelveerdi: 180°
Virkelige kgrselsveyj: -358°
Forhold med M94

Styringen reducerer ved blokstart den aktuelle vinkelveerdi til en
veerdi under 360° og kerer i tilslutning hertil til den programmerede
veerdi. Er flere drejeakser aktive, reducerer M94 visningen af alle
dreje-akser. Alternativt kan De efter M94 indlaese en drejeakse.
Styringen reducerer s& kun visningen af denne akse.

Nar De har indgivet en kgrslesgraense eller en Software-endekontajt
er aktiv, er M94 for denne akse uden funktion.

; Reducer displayveerdier i alle
aktive drejeakser

; Reducer displayveerdi for C-aksen

; Reducer Displayveerdi af alle
aktive drejeakser, og i tilslutning
hertil kgres C-aksen til den
programmerede veerdi:

Virkemade
M94 virker kun i den NC-blok, i hvilken M94 er programmeret.
M94 bliver virksom ved blok-start.
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Positionen af veerktgjsspidsen ved positionering af
svingaksen bibeholdes (TCPM): M128 (Option #9)

Standardforhold

Nar angrebsvinklen af vaerkigjet aendres, opstar en forskydning
af veerktgjsspidsen i forhold til Nom. position. Denne forskydning
kompenserer styringen ikke. Nar brugeren ikke tager forhold til
afvigelsen i NC-programmet, sker bearbejdningen forskudt.
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Forhold med M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Zndrer positionen sig i NC-Program for en styret svingakse, s
forbliver under transformationen positionen for veerktgjsspidsen
uforandret overfor emnet.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Drejeakse med Hirth-fortanding skal ved svingning bevaege sig
ud af fortandingen. Under udkgrsel og svingbevaegelsen kan der
opsta kollisionsfarel!

> Frikgr veerktgjet, fgr svingaksen bliver zendret

Efter M128 kan De indlaese endnu en tilspaending, med hvilken
styringen maksimalt udfgrer udjeevningsbevaegelsen i lineaeraksen.
Hvid De vil 2endre svingaksen under en programafvikling med
handhjulet, s anvender De M128 i forbindelse med M118.
Overlejring af en handhjuls-position opstar ved aktiv M128, afhaengig
af indstillingen i 3D-ROT-Menu af driftsart MANUEL DRIFT, i aktive
koordinatsystem, eller i ikke svinget koordinatsystem.

o Programmeringsanvisninger

B Fgr positionieringen med M91 eller M92 og fgr et T-blok:
nulstilles funktionen M128

® For at undga kontur-beskadigelser méa De med M128
kun anvende kuglefraeser.

m Veerktgjs-laengden skal henfgre sig til kuglecentrum af
Kuglefraeser

m Nar M128 er aktiv, viser styringen i status-displayet
symbolet TCPM

m Funktionen TCPM eller M128 er i forbindelse med
funktionen Dynamisk kollisionsovervagning DCM og
samtidig M118 ikke muligt.

m  Med valgfri maskinparameter presetToAlignAxis
(Nr. 300203) definerer maskinproducenten aksespecifik,
hvordan styringen opfatter Offset-veerdi. Ved FUNCTION
TCPM og M128 er maskinparameter kun relevant
for drejeakser, som drejer om veerktgjsaksen (ogtes
C_OFFS).
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste
NC-Programmer og afvikling

® Hvis maskinparameter ikke er defineret eller
defineret med veerdi TRUE, kan de med Offset
udligne et emne-skraflade i planet. Offset influerer
orienteringen af emne-Koordinatsystem W-CS.
Yderligere informationer: "Emne-koordinatsystem
W-CS", Side 82

B Hvis maskinparameter er defineret med veerdi
FALSE, kan De med Offset ikke udligne et emne-
skraplade i planet. Styringen tager ikke hgjde for
Offset under afviklingen.
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M128 ved rundborde

Hvis De med aktiv M128 programmerer en svingbords-bevaegelse,
sd drejer styringen koordinat-system tilsvarende med. Drejer De
f.eks. C-aksen med 90° (ved positionering eller ved nulpunkt-
forskydning) og programmerer i tilslutning hertil en bevaegelse i X-
aksen, s udfgrer styringen beveegelsen i maskinakse VY.

0gsa det fastlagte henfgringspunkt, der omplacerer sig ved
rundbords-bevaegelsen, transformerer styringen.

M128 ved tredimensional vaerktgjs-korrektur

Hvis De med aktiv M128 og aktiv Radiuskorrektur G41/G42
gennemfgrer en tredimensionel vaerktgjs-korrektur, positionerer
styringen ved bestemte maskingeometrier automatisk drejeaksen
(Peripheral-milling).

Virkemade

M128 bliver virksom ved blok-start, M129 ved blok-ende. M128 virker
0gsa i de manuelle driftsarter og bliver aktiv efter et driftsart skift.
Tilspaendingen for udjeevningsbevasgelsen forbliver virksom sa
laenge, indtil De programmerer en ny eller tilbagestiller M128 med
M129.

M128 stiller De tilbage med M129. Hvis De i en programafviklings-
driftsart veelger et nyt NC-Program nulstiller styringen under alle
omstaendigheder M128.

Eksempel: Gennemfgr en udjaevningsbevaegelse hgjest med en
tilsp. pa 1000 mm/min
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Dykfraesning med ikke styret drejeakse

Hvis De pa Deres maskine ikke har styrede drejeakser (sakaldte

teeller-akser), s kan De i forbindelse med M128 ogsa med disse

akser gennemfgre bearbejdninger.

Ga frem som fglger:

1 Bring drejeaksen manuelt i den gnskede position. M128 ma
derved ikke veere aktiv

2 Aktiver M128: styringen laeser Akt.-veerdien for alle
forhandenvaerende drejeakser, beregner her ud fra den nye
position for vaerktgjs-midtpunktet og aktualiserer positions-
visningen

3 Den ngdvendige udjeevningsbevaegelse udfgrer styringen med
den naeste positioneringsblok

4 Gennemfgre bearbejdning

5 Ved Programslut nulstilles M128 med M129 og drejeakse bringes
igen til udgangsposition

S4 leenge M128 er aktiv, overvager styringen Akt.-positionen
for den ikke styrede drejeakse. Afviger Akt.-positionen

fra en af maskinfabrikanten definerbar veerdi af Nom.-
positionen, afgiver styringen en fejlmelding og afbryder
programafviklingen.
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Valg af svingakse: M138

Standardforhold

TNC’en tilgodeser ved funktionerne M128 og
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES drejeaksen, som er fastlagt af
maskinfabrikanten i maskin-parametrene.

Forhold omkring M138

Styringen ved de ovennaevnte funktioner kun hensyn til svingaksen,
som De har defineret med M138.

Veer opmaerksom pa maskinhéndbogen!

Hvis De med funktionen M138 begraenser antallet af
drejeakser, kan de dermed begraense drejemulighederne
pad Deres maskine . Om styringen skal tilgodese
aksevinkel i valgte akse eller seaettes til 0, fastleegges af
maskinfabrikanten.

Virkemade

M138 bliver aktiv ved blok-start.

M138 nulstiller De, idet De pany programmerer M138 uden angivelse
af svingaksen.

Eksempel

For ovennavnte funktioner tages kun hensyn til svingakse C:

_ ; Definer i betragtning af C-aksen
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Hensyntagen til maskin-kinematik’en i AKT./NOM.-
positioner ved blokenden: M144 (Option #9)

Standardforhold

Nar kinematikken aendres, f.eks. ved indkobling af en forsats spindel
eller indlaesning af en angrebsvinkel, kompenserer styringen ikke
aendringen. Nar brugeren ikke tager forhold til kinematikaendringen i
NC-programmet, sker bearbejdningen forskudt.

Forhold omkring M144

Veer opmaerksom pa maskinhéndbogen!

Bemeerk i forbindelse med vinkelhoveder, at
maskingeometrien er defineret af maskinproducenten i
kinematikbeskrivelsen. Hvis De bruger et vinkelhoved til
bearbejdning, skal De vaelge den rigtige kinematik.

Med funktionen M144 tilgodeser styringen aendringen af
maskinkinematik i positionsvisning og kompenserer forskydningen
af veerktgjsspidsen mod emnet.

Programmerings- og brugerinformationer:
m P4 trods af aktiv M144 kan du positionere med M91 eller
M92.

m Positionsvisningen i driftsarterne PROGRAML@B
BLOKF@LGE og PROGRAML@B ENKELBLOK zendres
fgrst, efter at svingaksen har ndet sin slut position.

Virkemade

M144 bliver aktiv ved blok-start. M144 virker ikke i forbindelse med
M128 eller bearbejdningsplan transformation.

M144 ophaever De, idet De programmerer M145.
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11.5 Kompenser vaerktgjets haeldning med
FUNCTION TCPM (Option #9)

Funktion

Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!

Bemeerk i forbindelse med vinkelhoveder, at
maskingeometrien er defineret af maskinproducenten i
kinematikbeskrivelsen. Hvis De bruger et vinkelhoved til
bearbejdning, skal De veelge den rigtige kinematik.

FUNCTION TCPM er en videreudvikling af funktionen M128, med

hvilken de kan fastlazgge forholdene for styringen ved positionering

af drejeakser.

De kan ved FUNCTION TCPM selv definerer virkningen af forskellige

funktionaliteter:

= Virkemaden af den programmerede tilspaending: F TCP / F CONT

® Fortolkning af de i NC-programmet programmerede drejeakse-
koordinater: AXIS POS / AXIS SPAT

® QOrienterings Interpolationsart mellem start- og malposition:
PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR

® QOptions valg for vaerktgjshenfgringspunkt og drejecentrum:
REFPNT TIP-TIP / REFPNT TIP-CENTER / REFPNT CENTER-
CENTER

® Valgfri tilspaendingsbegraensning til kompensering af
beveegelser i de linezere akser ved bevaegelser med roterende
aksekomponenter: F

Nar FUNCTION TCPM er aktiv, viser styringen i positionsvisningen
symbolet TCPM.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Drejeakse med Hirth-fortanding skal ved svingning bevaege sig
ud af fortandingen. Under udkgrsel og svingbevaegelsen kan der
opsté kollisionsfare!

> Frikgr veerktgjet, fgr svingaksen bliver aendret
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Programmeringsanvisninger

m Fgr positioniering med M91 eller M92 og fgr et TOOL
CALL-blok: nulstilles funktionen M128.

® Ved endefraeser anvend udelukkende Kuglefraeser for at
undga kontur beskadigelser. | kombination med andre
veerktgjsformer kan du bruge den grafiske simulering til
at kontrollere NC-programmet for mulige konturbrud.

®  Med valgfri maskinparameter presetToAlignAxis
(Nr. 300203) definerer maskinproducenten aksespecifik,
hvordan styringen opfatter Offset-veerdi. Ved FUNCTION
TCPM og M128 er maskinparameter kun relevant
for drejeakser, som drejer om veaerktgjsaksen (ogtes
C_OFFS).
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste
NC-Programmer og afvikling

B Hvis maskinparameter ikke er defineret eller
defineret med veerdi TRUE, kan de med Offset
udligne et emne-skraflade i planet. Offset influerer
orienteringen af emne-Koordinatsystem W-CS.
Yderligere informationer: "Emne-koordinatsystem
W-CS", Side 82

®  Hvis maskinparameter er defineret med veerdi
FALSE, kan De med Offset ikke udligne et emne-
skraplade i planet. Styringen tager ikke hgjde for
Offset under afviklingen.

Definere FUNCTION TCPM
> Veelg specialfunktioner

PROGRAU » Veelg programmeringshjeelp
FUNKTIONER

» Veelg funktion FUNCTION TCPM
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Virkemaden af den programmerede tilspanding:

For definition af virkeméaden af den programmerede tilspaending
stiller styringen to funktioner til rddighed:

F TCP
. > F TCP fastlaegger, at den programmerede
Tor tilspaending bliver tolket som den faktiske relative
hastighed mellem veerktgjsspidsen (tool center
point) og emnet
= > F CONT fastleegger, at den programmerede
tilspaending bliver fortolket som banetilspaending i
den pageeldende NC-blok programmerede akser
F CONTOUR

F Imimp

Eksempel

Tilspaendingen henfgrer sig til veerktgjsspidsen

Tilspaending bliver fortolket som banetilspaending
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Fortolkning af de programmerede drejeakse-koordinater

Maskiner med 45°-svinghoveder eller 45°-svingborde har hidtil ingen
mulighed haft, for pa en enkel méade at indstille dykvinkel hhv. en
veerktgjs-orientering henfert til det i gjeblikket aktive koordinatsystem
(rumvinkel). Denne funktionalitet kan kun blive realiseret med
eksterne NC-Programmer med flade-normalvektorer (LN-blokke).

Styringen stiller fglgende funktionalitet til radighed:

AXIS POSITION

_— » AXIS POS fastlaegger, at styringen fortolker de
POSITION programmerede koordinater fra drejeakser som
Nom.-position for den pagaeldende akse
— » AXIS SPAT fastlaegger, at styringen fortolker de ARt oralia
SPATIAL programmerede koordinater fra drejeaksen som
rumvinkler

Programmeringsanvisninger

= Valg AXIS POS er hovedsageligt velegnet i forbindelse
med roterende akser monteret i rette vinkler. Kun
nar den programmerede drejeaksekoordinat af den
gnskede opretning af bearbejdningsplanet er rigtig
defineret f.eks. programmeret ved hjzelp af et CAM-
system, kan De anvende AXIS POS selv med afvigende
maskinkoncept f.eks. 45°-svinghoved.

® Vha. valg AXIS SPAT definerer De rumvinkel, som
henfgrer sig til det i gjeblikket aktive indlaese-
koordinatsystem I-CS. Den definerede vinkel virker
derved som inkremental rumvinkel. Programmer De i
forste kgrselsblok efter funktion FUNCTION TCPM med
AXIS SPAT altid SPA, SPB og SPC, ogsa ved rumvinkler pa
0°.

Eksempel

Drejeakse-koordinater er aksevinkel

Drejeakse-koordinater er rumvinkel

Indstil veerktgjs-orientering pa B+45 grad (rumvinkel).
Rumvinkel A og C defineres med 0
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Orienterings Interpolation mellem start- og slutposition

Med funktionen fastlaegger De, hvordan veerktgjsorientering
mellem programmerede start- og slutposition skal interpolerer:

PATH » PATHCTRL AXIS fastlaegger, at drejeaksen mellem
'CONTROL e . .
AxTS start- og slutposition interpolerer linezert. Fladen,
som fremkommer ved fraesning med veerktgjs-
omfanget (Peripheral Milling), er ikke ubetinget

plan og afhaengig af maskinkinematik.

PATH CONTROL AXIS

PATH » PATHCTRL VECTOR fastlazgger, at
e veerktgjsorientering indenfor NC-blok altid
ligger i planet, som er fastlagt ved Start- und BaT 1 colTRBL VEG 1oR

slutorientering. Ligger Vektor mellem Start- und
slutposition i dette plan, bliver ved freesning med
veerktgjsomfang (Peripheral Milling) en plan flade
genereret.

| begge tilfaelde bliver programmerede veerktgjshenfgringspunkt kert
pa en lige linje mellem start- og slutposition.

0 For at opna en kontinuerlig fleraksebevaegelse, skal De
definere cyklus 32 G62 med en Tolerance for Drejeaksen.

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering
bearbejdningscyklus

PATHCTRL AXIS

Varianten PATHCTRL AXIS anvender De ved NC-Programmer med
ingen Orienterings aendring pr. NC-blok. Derfor skal vinklen TA i
Cyklus G62 veere stgrre.

De kan anvende PATHCTRL AXIS sdvel ved Face Milling ogsa ved
Peripheral Milling.

Yderligere informationer: "Afvikel CAM-Programmer’, Side 449

HEIDENHAIN anbefaler variant PATHCTRL AXIS. Dette
muligger en samtidig bevaegelse, hvilket har en fordelagtig
effekt pa overfladekvaliteten.

PATHCTRL VECTOR

Varianten PATHCTRL VEKTOR anvender De ved periferifraesning med
stor Orienterings aendring pr. NC-blok.

Eksempel

Drejeaksen bliver mellem start- og slutposition af NC-blok
lineeert Interpoleret.

Drejeaksen bliver sdledes Interpoleret, at veerktgjsorientering
indenfor NC-blok altid ligger i planet, som er fastlagt ved Start-
und slutorientering.
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Valg af vaerktgjshenfgringspunkt og drejecentrum

For definition afveerktgjshenfgringspunkt og drejecentrum stiller
styringenfglgende funktioner til radighed:

TURN TOOL
—— » REFPNT TIP-TIP positionerer pa den (teoretiske)
veerktgjsspids. Drejecentrum ligger ogsa i TIP-TIP TIP-CNT GNT-ONT
veerktgjsspidsen
S » REFPNT TIP-CENTER positionerer pa den
(teoretiske) veerktgjsspids. Ved et fraeseveerktg) &
positionerer styringen pa den teoretiske spids, i
ved et drejevaerktgj pa den virtuelle spids.
Drejecentrum ligger i skaereradius-midtpunkt. MILL ToOL
—— » REFPNT CENTER-CENTER positionerer p3 TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT

oNT-oNT skeereradius-midtpunkt. Drejecentrum ligger ogsa
i skeereradius-midtpunkt.

Indlaesning af henfgringspunkt er en option. Nar De ikke indlaeser,
anvender styringen REFPNT TIP-TIP.

REFPNT TIP-TIP

Varianten REFPNT TIP-TIP tilsvare standardforholdet FUNCTION
TCPM. De kan anvende alle Cyklus og funktioner, der ogsa forud var
tilladt.

REFPNT TIP-CENTER

Varianten REFPNT TIP-CENTER anvendes hovedsalig med
drejeveerktgj. Her falder drejepunkt og positionerpunkt ikke sammen.
Ved en NC-blok bliver drejepunkt (skaereradius-midtpunkt) holdt pa
plads, veerktgjspidsen er imidlertid ikke laengere i sin oprindelige
position i slutningen af blokken.

Hovedformalet med denne henfgringspunktvalg er, i drejedrift med
aktiv radiuskorrektur og simuleret svingakseposition at kunne dreje
komplekse konturer (Simultandrejning).

Yderligere informationer: "Simultan drejebearbejdning’, Side 514

REFPNT CENTER-CENTER

Varianten REFPNT CENTER-CENTER kan de udnytte, at afvikle et

pd spidsen malt veerktgj i CAD-CAM genereret NC-Program, som er
angivet med skeereradius-midtpunktsbane.

Denne funktionalitet kunne De kun med en forkortning af veerktgjet
med DL opné. Varianten med REFPNT CENTER-CENTER her den
fordel, at styringen kander den eksisterende veerktgjslaeangde og med
DCM kan beskytte.

Nar De programmerer lommefraesecyklus med REFPNT CENTER-
CENTER, giver styringen en fejlmelding.

Eksempel

Veerktgjshenfgringspunkt og Drejecentrum ligger i
veerktgjsspidsen

Veerktgjshenfgringspunkt og Drejecentrum ligger i
skeereradius-midtpunkt
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Begraensning af lineaer tilspaending
Med den valgfri indlaesning F begraenser De tilspaending af
lineaerakser ved bevaegelse af drejeakse.

Dermed kan De forhindre hurtige udligningsbevaegelser, f.eks.
tilbagetraebevaegelse i ilgang.

Veelg ikke veerdien for begraesnsningen af

linezerakse tilspaenndingen for lille , da det kan fgre til
tilspaendingssvingninger ved veerktgjshenfgringspunkt
(TCP). Tilspeendingssvingninger forarsager dérlig
overfladekvalitet.

Tilspaendingsbegraensning virker ogsa ved aktiv FUNCTION
TCPM kun ved beveegelse med en drejeakse, ikke ved ren
linezere bevaegelser.

A\

Begraensning af lineaerakse beveegelse forbliver kun aktiv s& leenge,
indtil De programmerer en ny, eller FUNCTION TCPM nulstilles.

Eksempel

Maksimal tilspaending af udligningsbevaegelse i
linegeraksen.er 1000 mm/min.

Nulstil FUNKTION TCPM

S » FUNCTION RESET TCPM anvendes, nar De
TCPU vil nulstille funktionen malrettet indenfor et
NC-Programms

Nar De i driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK eller
PROGRAML@B BLOKF@LGE vzelger et nyt NC-Program,
seetter styringen Funktion TCPM automatisk tilbage.

Eksempel

FUNCTION TCPM nulstilles
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11.6 Perferi fraesning: 3D-radiuskorrektur med
M128 og radius-korrektur (G41/G42)

Anvendelse

Ved Peripheral Milling forskyder styringen vaerktgjet vinkelret

pad beveegelsesretningen og vinkelret pa veerktgjsretningen med

summen af delta-vaerdierne DR (vaerktgjstabel og NC-program). z
Korrekturretningen fastlaegger De med radiuskorrekturen G41/G42
(bevaegelsesretning Y+).

For at styringen kan né den forudgivne veerktgjs-orientering, skal De

aktivere funktionen M128 og herefter vaerktgjs-radiuskorrekturen.

Styringen positionerer sd maskinens drejeakse automatisk séledes,

at veerktgjet ndr den med drejeakse-koordinaterne forudgivne " RR x
veerktgjs-orientering med den aktive korrektur. RL

Yderligere informationer: "Positionen af veerktgjsspidsen ved

positionering af svingaksen bibeholdes (TCPM): M128 (Option #9)",
Side 432

Veer opmaerksom pé& maskinhandbogen!

Denne funktion er kun mulig med rumvinkler. Denne
indlaesemulighed definerer Deres maskinproducent.

Styringen kan ikke ved alle maskiner automatisk
positionere drejeaksen.

o Styringen anvender for 3D-vaerktgjskorrektur
grundlaeggende den definerede Deltavaerdi. Den samelede
veerktgjsradius (R + DR) beregner styringen kun, nar De har
indkoblet FUNCTION PROG PATH IS CONTOUR.
Yderligere informationer: "Fortolkning af den
programmerede bane", Side 446

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

En maskines drejeakse kan indeholde begraenset kgrselsomrade,
f.eks.B-Hovedakse med -90° til +10°. En aendring af svingvinklen
pd mere end +10° kan fgre til en 180°-drejning af bordaksen.
Under en svingbeveaegelse kan der opsta kollisionsfarel!

> Fgrindsvingning, programmer en sikker position.

> Test forsigtigt NC-Program eller Programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK

Veerktgjs-orienteringen kan De definere i en GO1-blok som beskrevet
efterfglgende.
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Eksempel: Definition af vaerktgjs-orientering med M128 og
koordinaterne til drejeaksen

Forpositionering
Aktivere M128

Aktiver radiuskorrektur

Starte drejeakse (veerktgjs-orientering)

Fortolkning af den programmerede bane

Med Funktionen FUNCTION PROG PATH bestemmer De, om
styringen refererer 3D-radiuskorrektur som tidligere kun pa
Deltaveerdi eller pa den samlede veerktgjsradius. Nar De indkobler
FUNCTION PROG PATH, svare de programmerede koordinater
ngjagtig til konturkoordinater. Med FUNCTION PROG PATH OFF
udkobler De den specielle fortolkning.

Fremgangsmade
Ved definitionen gar De frem som fglger:
» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

» Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
FUNKTIONER

» Tryk Softkey FUNCTION PROG PATH
PROG PATH

De har fglgende muligheder:

Softkey Funktion
- Indkobbel fortolkning af den programmerede bane
CoNTOUR som kontur

Styringen beregner ved 3D-radiuskorrektur den
fulde veerktgjsradius R + DR og den fulde hjgrnera-
dius R2 + DR2.

Udkobbel specielle fortolkning af programmerede
bane

Styringen beregner ved 3D-radiuskorrektur Delta-
veerdi DR og DR2.

Nar De indkobler FUNCTION PROG PATH, virker fortolkningen af
programmerede bane som kontur for alle 3D-korrektur s laenge, til
funktionen igen udkobles.
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Indgrebsvinkel afhangighed
3D-veaerktgjsradiuskorrektur (Option #92)

Anvendelse

Den effektive kugleradius for en kuglefraeser afviger
fremstillingsbetinget fra idealformen. Den maksimale form-
ungjagtighed fastlaegger veerktgjsproducenten. Starre afvigelser
ligger mellem 0,005 mm og 0,07 mm.

Form-ungjagtigheden gemmes i form af en korrekturveerditabel.
Tabellen indeholder vinkelvaerdier og den pa den pageseldende
vinkelveerdi mélte afvigelse fra Sollradius R2.

Med software-option 3D-ToolComp (Option #92) er styringen i
stand til, afhaengig af det faktiske indgrebspunkt for veerktgjet, at
kompensere den i korrekturveerdi-tabellen definerede korrekturveerdi.

Yderlig kan man med Software-Optin 3D-ToolComp realiserer en
3D-kalibrering af tastesystemet. Dermed bliver ved tasterkalibrering
fundne afvigelser gemt i korrekturveerditabel.

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

Forudsaetninger

For at kunne indseette Software-Optin 3D-ToolComp (Option #92),
benytter styringen fglgende forudsaetninger:

= QOption #9 er frigivet

= QOption #92 er frigivet

® Kolonne DR2TABLE i veerkigjs-tabelle TOOL.T er frigivet
|

| kolonne DR2TABLE er indfgrt for veerktgjet der skal korrigeres
filnavn for korrekturveerdi-tabellen (uden filendelse)

= | kolonne DR2 er 0 indlaest
m  NC-programmet med Fladenormalvektor (LN-blok)

Korrekturvaerditabel

Nar De selv vil fremstille en korrekturvaerditabel, gar De frem
som fglger:

» Aben i filstyring sti TNC:\system\3D-ToolComp
‘ Ny ‘ » Tryk softkey NY FIL
b » Indgiv filnavn med endelsen .3DTC

> Styringen abner en tabel, i hvilken der er de
ngdvendige kolonne for en korrekturveaerditabel.

Korrekturveerditabellen indeholder tre kolonner:

® NR: Igbende linjenummer

®  ANGLE: malte vinkel i grader

®= DR2: Radiusafvigelse fra Nom.-veerdi

Styringen evaluerer maks. 100 linjer fra koorkturvaerditabellen.
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Funktion
Nar De afvikler et NC-program med flade-normalvektorer og y DR2
for det aktive veerktgj i veerktgjs-tabellen TOOL.T har anvist en +0.04 1
korrekturveerdi-tabel (kolonne DR2TABLE), s& omregner styringen +0.03 1
i stedet for korrekturvaerdierne DR2 fra TOOL.T, veerdierne fra +0.02 1
korrekturveerdi-tabellen. 4001
Herved tilgodeser styringen korrekturvaerdien fra korrekturvaerdi- +0.008
tabellen, der er defineret for det aktuelle bergringspunkt for veerktgjet 001
med emnet. Ligger bergringspunktet mellem to korrekturpunkter, e
sa interpolerer styringen korrekturveerdien linezert mellem begge de -0.02 1
naermest liggende vinkler. -0.03 4
-0.04 1+

Vinkelveerdi Korrekturvaerdi

40° 0.03 mm malt

50° -0.02 mm malt

45° (bergringspunkt) +0,005 mm interpoleret

Betjenings- og programmeringsvejledning:
m Nar styringen ikke kan bestemme en korrekturveerdi ved
interpolation, falger en fejlmelding.

®  Trods bestemt positiv korrekturveerdi er M107
(Fejlmelding ved positiv korrekturvaerdi undertrykkes)
ikke tilradelig.

m  Styringen omregner enten DR2 fra TOOL.T eller en
korrekturveerdi fra korrekturveerdi-tabellen. Yderligere
Offsets, som et fladeovermal, kan De definerer i NC-
program (korrekturtabel .tco eller TOOL CALL-Satz).

NC-program

Software-Optin 3D-ToolComp (Option #92), fungerer kun ved NC-

programmer som indeholder fladenormalvektorer.

Bemaerk nar De fremstiller CAM-programmer, hvordan De vil opméle

veerktgjet:

m  NC-program output fra kuglesydpol behgver veerktgj, som er malt
pé veerktgjsspidsen

®  NC-program output fra kuglemidte behgver vaerktgj, som er malt
pd kuglemidten
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11.7 Afvikel CAM-Programmer

Nar De fremstiller et NC-program eksternt med et CAM-program,
skal De vaere opmaerksom pa anbefalingerne i de fglgende

afsnit . Derved kan De bedst muligt udnytte de kraftfulde
kontrollerede bevaegelser af styringen og som reglen opné en
bedre emneoverflade pa en kortere bearbejdningstid. Styringen
opnar pa trods af hgjere bearbejdningshastighed en meget hgj
konturngjagtighed. Grundlaget herfor er realtids-styresystem
HEROS 5 i kombination med funktionen ADP (Advanced Dynamic
Prediction) TNC 640. Hermed kan styringen ogsa rigtig godt afvikle
NC-programmer med hgj punkttaethed.

Fra 3D-Model til NC-Program

Processen med at fremstille et NC-program fra en CAD-Model bliver
vaesentligt nemmere at fremstille:

» CAD: Modelfremstilling
Konstruktionsafdelingen fremstiller en 3D-model tilgaengelig
til forarbejdning af emnet. Ideelt er 3D-modellen konstrueret i
tolerance centeret.

» CAM: Banegenerering, Vaerktgjskorrektur
CAM-programmegren fastlaegger bearbejdningsstrategien
for bearbejdningsomradet af emnet. CAM-systemet
beregner herefter fra fladerne fra CAD-Modellen banerne
for veerktgjsbeveaegelserne. Disse vaerktgjsbaner bestar af
enkelte punkter, som er beregnet sdledes fra CAM-systemet,
at den bearbejdende flade tilnaermer sig den i henhold til en
forudbestemt linjefejl og tolerancer. Sddan skabes et maskin
neutralt NC-program, det sdkaldte CLDATA (cutter location data).
En i forhold til maskinen og styringen tilpasset postprocessor,
fremstilles fra CLDATA et maskin- og styringsspecifikt NC-
program som CNC-styringen kan afvikle. Postprocessereen er
baseret pd maskinen og tilpasset styringen. Postprocessoren er
det centrale bindeled mellem CAM-system og CNC-styringen.

o Indenfor BLK FORM FILE-Syntax kan De integrere 3D-
modeller i STL-format som ré og feerdige dele.
Yderligere informationer: 'Definere rdemne: G30/G31",
Side 93

> Styringen: Bevagelsesfgring, Toleranceovervagning,
Hastighedsprofil
styringen beregner ud fra de i NC-programmet definerede
punkter bevaegelsen i de enkelte maskinakser og den egnede
hastighedsprofil. Lastafhaengige filterfunktioner afvikler og glatter
konturen séledes at styringen indeholder de maskimal tilladte
baneafvigelser.

> Mekatronik: Tilspaendingsregulering, Driveteknik, Maskine
Maskinen omseetter vedhjeelp af drev-systemet dem af
styringen beregnede bevaegelser og hastighedsprofil til reelle
veerktgjsbevaegelser.
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Bemaerk ved Postprocesserkonfiguration

Veer opmaerksom pa fglgende punkter ved
postprocessorkonfiguration:

® Dataudlaesning ved aksepositionering fremstilles grundlaeggende
altid med fire decimaler. Derved forbedre De kvaliteten af NC-
data og undgar rundingsfejl, som har en synlig virkning pa
emneoverfladen. Udgaven med 5 decimaler kan for optiske
emner og emner med meget store radier (sma krumninger), som
f.eks. forme for bilindustrien, fgrer til forbedrede overfladekvalitet.

® Dataudlaesning ved bearbejdning med fladenormaler (LN-
blokke, kun Klartext-Dialogprogrammering) skal altid seettes til 7
decimaler.

= Undga fortlgbende inkrementale NC-blokke, ellers kan tolerancen
af de enkelte NC-blokke i output opsummeres

m Sat tolerancen i Cyklus G62, sd de i standardforhold mindst er
dobbelt sa stor som definerede linjefejl i CAM-system. Bemaerk
0gsa tips i funktionsbeskrivelse af Cyklus G62

® EniCAM-program for hgjt valgt linjefejl kan, afhaengig af de
forskellige konturkrumninger, fgrer til for lange NC-blokafstande
med hver for store retningsaendringer. Ved afvikling kan
der derved komme tilspaendingsbrud ved blokovergange.
Regelmaessige accelerationer (konstant kraftstimulering), kan
pga. tilspaendingsbrud inhomogene NC-program, fgrer til en
ugnsket svingningsstimulering af maskinkonstruktionen

= De fra CAM-systemet beregnede banepunkter kan De i stedet
ogsa forbinde med cirkelblokke. Styringen beregner internt cirklen
mere ngjagtig end det definerede indlaeseformat

®  Angiver ingen mellempunkter pd en eksakt lige linje.
Mellempunkter, som ikke ligger eksakt pa den lige linje, kan have
en synlig virkning péd emneoverfladen.

= Ved krumningsovergange (Hjarner) skal kun ligge et NC-
datapunkt

= Undgé permanent korte blokafstande. Korte blokafstande opstar
i CAM-system ved kraftige krumningsaendringer af konturen
ved samtidig meget sma linjefejl. Eksakt rette linjer kraever
ingen korte blokafstande, som ofte hdndheaeves ved konstante
punktudlaesning fra CAM-systemet.

® Undga en eksakt synkron punktfordeling pa fladen med jeevne
krumninger, da dette kan kortlaeegge mgnster pd emnets
overflade.

® Ved 5-akse-simultanprogrammer: Undgéa dobbeltudlaesning
af positioner, nar de kun er forskellig ved forskellige
veerktgjsstillinger.

= Undgé udleesning af tilspaendingen i hver NC-blok. Dette kan fa en
negativ virkning pa styringens hastighedsprofil.
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For maskinbrugeren nyttig konfiguration:

For en realitetsneer grafisk simulation 3D-modeller i STL-format
som ré og feerdige dele.
Yderligere informationer: "Definere rdemne: G30/G31", Side 93

For bedre opdeling af store NC-programmer benytter styringen
opdelingsfunktion
Yderligere informationer: "NC-Programmer struktur’, Side 198

For dokumentation af NC-programmer benyttes styringen
kommentarfunktion
Yderligere informationer: "Indfgje kommentarer”, Side 194

Brug de omfangsrige Cyklus til bearbejdning af boringer og enkle
lommegeometrier som styringen udnytter.

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering
bearbejdningscyklus

Angiv for tilpasning af kontur med veerktgjs-radiuskorrektur
RL/RR . Derved kan brugeren nemt gennemfgrer ngdvendige
korrekturer

Yderligere informationer: "Vaerktgjskorrektur', Side 136

Definer tilspaending for forpositionering, afviklingen og
dybdefremfgring og defineret via Q-parameter ved programstart.
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Bemark ved CAM-programmering

Tilpasse linjefejl

Programmeringsanvisninger

m For sletbearbejdning indstilles kordefejlen i CAM-system
ikke stgrre end 5 um. | Cyklus G62 anvender styringen
en 1,3 til 3-gange Tolerance T.

m Ved skrubbearbejdning skal summen af de af
kordefejl og tolerancer T vaere mindre end det
definerede bearbejdningsovermal. Herved undgér De
konturbeskadigelser.

m Den konkrete veerdi afhaenger af dynamikken af Deres
maskine.

Tilpas linjefejl i CAM-program i afhaengighed til bearbejdning:

= Skrubning med praeference til hastighed:
Anvend hgjere veerdi for kordefejl og dertil passende tolerance i
Cyklus G62. Afggrende for begge veerdier er ngdvendig overmal
pa konturen. Nar der p& deres maskine star en specielcyklus
tilgeengelig, indstilling af skrubfunktion. | skrubfunktion kgrer
maskinen som reglen med hgj ryk og hgj acceleration.

m Sazedvanlige tolerancer i Cyklus G62: mellem 0,05 mm og
0,3mm

m Szdvanlige linjefejl i CAM-System: mellem
0,004 mm og 0,030 mm

= Sletning med praeference til hgj ngjagtighed:
Anvend mindre kordefejl og dertil passende smé tolerance i
Cyklus G62. Datataetheden skal vaere sa hgj, at styringen ekstakt
kan kende overgange eller hjgrner. Nar der pa deres maskine
star en specielcyklus tilgeengelig, indstilling af sletfunktion. |
sletfunktion kgrer maskinen som reglen med mindre ryk og
mindre acceleration.

m Szedvanlige tolerancer i Cyklus G62: mellem 0,002 mm og
0,006 mm

m Szdvanlige linjefejl i CAM-System: mellem
0,007 mm og 0,004 mm

= Sletning med praeference til hgj overfladengjagtighed:
Anvend mindre kordefejl og dertil passende stgrre tolerance i
Cyklus G62. Derved glatter styringen konturen bedre. Nar der
pa deres maskine star en specielcyklus tilgaengelig, indstilling
af sletfunktion. | sletfunktion kgrer maskinen som reglen med
mindre ryk og mindre acceleration.

m Szedvanlige tolerancer i Cyklus G62: mellem 0,010 mm og
0,020 mm

m Szdvanlige kordefejl i CAM-System: ca. 0,005 mm
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Yderlig tilpasning
Veer opmeaerksom pé felgende punkter ved CAM-Programmering:

= Ved langsom bearbejdningstilspaending eller kontur med
stor radien-kordefejl ca. tre til fem gange mindre defineret
som tolerance T i Cyklus G62. Definer yderlig den maksimale
punktafstand mellem 0,25 mm og 0,5 mm . Yderlig skal
geometrifejl eller modelfejl vaelges meget smé (max. 1 um).

m  (Ogsa ved hgjere bearbejdningstilspaending pa krumme
konturomrader, er en punktafstand stgrre end 2.5 mm ikke
anbefalet.

B Ved lige konturelementer er det tilstraekkeligt med et NC-punkt
ved start og slut af ligelinje beveegelsen, for at undga problemer
med mellempositioner.

®  Undga ved 5-akse-simultanprogrammer, at forholdet mellem
linearakse-bloklaengde og drejeakse-bloklaengde staerkt
forandret. Derved kan der opsta steerk tilspaendingreducering ved
veerktgjshenfgringspunkt (TCP)

m Tilspaendingsbegraensning for udligningsbevaegelser (f.eks.
med M128 F...) skal De kun anvende i undtagelsestilfeelde.
Tilspaendingsbegraensning for udligningsbevaegelse
kan forarsage steerk tilspaendingreducering ved
veerktgjshenfaringspunkt (TCP).

= NC-programmer for 5-akse-simultanbearbejdning med
kuglefreeser skal helst bruge kuglemidten. NC-data er derved som
reglen ensartet. Yderlig kan De i Cyklus G62 indstille en hgjere
rundakse tolerance TA (f.eks. mellem 1° og 3°) for en endnu
jeevnere tilspaending pa veerktgjshenfgringspunkt (TCP)

m Ved NC-programmer for 5-akse-simultanbearbejdning
med Torus- eller Kuglefraeser skal De ved NC-udlaesning
af kuglesydpol, vaelge en mindre rundakse tolerance. En
seedvanlig veerdi er f.eks. 0.1°. Udslagsgivende for rundakse
tolerance er dog den maksimal tilladte konturovertraedelse.
Denne konturovertraedelse er afthaengig af den mulige veerktgj
fejljustering, veerktgjsradius og indgrebsdybden af veerktgjet.
Ved 5-akset-snekkefraesning med en skaftfraeser kan De
beregne den maksimale kontur overtraedelse T direkte fra
freeseindgrebslaengde L og beregne den tilladte konturtolerance
TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]
Eksempel: L=10mm, TA=0.1>:T=0.0175mm
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Indgrebsmulighed pa styringen

For at kunne indfluerer forhold pd CAM-programmet direkte

pa styringen, er Cyklus G62 TOLERANCE tilgaengelig. Bemaerk
0gsa tips i funktionsbeskrivelse af Cyklus G62. Bemaerk desuden
sammenhaengen med dem i CAM-system definerede linjefejl,

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering
bearbejdningscyklus

Veer opmeaerksom pd maskinhandbogen!

Nogle maskinproducenter muligggr ved hjeelp af en hjeelpe
Cyklus at tilpasse forhold pa de respektive bearbejdninger,
f.eks. Cyklus G332 Tuning. Med Cyklus G332 kan der
forandres filterindstillinger for acceleration- og jerk-
indstillinger.

Eksempel

Bevaegrelsesfgring ADP

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

En utilstraekkelig datakvalitet af NC-programmer fra CAM-Systemen
forer ofte til en déarlig overfladekvalitet af det freeste emne.
Funktionen ADP (Advanced Dynamic Prediction) udvider de
tidligere forudsigelser af tilladelig tilspaendings profil og optimerer
bevaegelsesfgring af tilspaendingsaksen ved fraesning. Dermed

kan rene overflader med kort bearbejdningstid fraeses, ogsa ved
steerk svingende punktfordeling i nabo veerktgjsbanen. Behovet for
efterbearbejdning reduceret betragteligt eller bortfalder.

De vigtigste fordele ved ADP i overblik:

® symetrisk tilspaendingsforhold i frem- og tilbagebanen ved
bidirektional fraesning.

m Ensartet tilspaendingsforlgb ved sideliggende fraesebaner

m forbedret reaktion pa negativ effekt, f.eks. korte trappeligende trin,
store linjetolerancer, steerk rundede blok-slutpunktskoordinater,
fra CAM-system generede NC-Programmer

B ngjagtig observationer af de dynamiske egenskaber ogsé ved
vanskelige forhold
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12.1 Billedeskaermsopdeling: CAD-Viewer

Grundlag CAD-Viewer

Billedeskarmsvisning

Nar De dbner CAD-Viewer, stér fglgende billedeskaermsopdeling til
radighed:

(&\uewer - TNC:lngrogfﬂemochDIFleuel.lgs C
Mee@-oF e ifEDT =@ Plonmal¢HD
g
X 1 | -
®: 7
X L/
X« ]
®s [
®e 7
X 3/‘
Re F)
®e 27
X110 'Ejj
xtt ) =

Layer
type: Cirkelbuer
start

X 168.0000
v -36.0000
Ende

X 184.0000
7 -40.0000
Midtpunkt

X 164.0000
¥ -36.0000
R 4.0000

2D MM |4 XY [C

Menuliste

Vindue grafik

Vindue listevisning

Vindue elementinformation
Statusliste

a o~ w N =

Filtype
Med CAD-Viewer kan De dbne fglgende standardiserede filtyper
direkte pd styringen:

Filtype Endelse Format
STEP * stp und *.step ® AP 203
AP 214
IGES *.igs und *.iges ® Udgave 5.3
DXF * dxf = RT0til 2015
STL *stl m Binar
B Asclii

Med CAD-Viewer kan De dbne CAD-modeller, som bestér af vilkarlig
mange trekanter.
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12.2 CAD Import (Option #42)

Anvendelse

Nar styringen er stillet pa DIN/ISO, sa bliver de ekstaherede
konture eller bearbejdningspositioner alligevel udgivet som
klartextprogram .H.

CAD-filer kan nu dbnes direkte pa styringen, for derfra at ekstrahere
konturer og bearbejdningspositioner. De kan gemme disse som
Klarteksprogrammer eller dom Punktfiler. De med konturselektionen
indvundne klartekstprogrammer kan ogsa afvikles af sldre
HEIDENHAIN-styringer, da konturprogrammerne kun indeholder L-
og CC-/C-blokke.

Alternativ til CC-/C-blokke kan De konfigurerer, at
cirkelbeveegelser skal udfgres som CR-blok.

Yderligere informationer: "Grundindstilling", Side 459

Nar De bearbejder filer i driftsarten Programmering , s& genererer
styringen konturprogrammer standardtmaessigt med filendelsen
.H og punkt-filer med endelsen .PNT. De kan veelge filtypen i
hukommelsesdialog.

For at indfgrer en valgt kontur eller en bearbejdningsposition
direkte i et NC-program, anvender De styringens mellemlager. Vha.
mellemlager kan De overfgrer indhold ogsé i hjeelpe-vaerktgj, f.eks.
Leafpad eller Ghumeric.

Brugsanvisninger:

® De kan kun indsaette indhold fra udklipsholderen i
yderligere veerktgjer, s laenge CAD-Viewer er dben.

® Fgrindleesningen i styringen veer da opmaerksom p3,
at filnavnet kun indeholder tilladte tegn. Yderligere
informationer: "Navne p3 filer', Side 108

m Styringen understgtter intet binzert DXF-format. Gem
DXF-fil i CAD- eller mellemprogram i ASCII-Format.
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Arbejde med DXF-Viewer

For at kunne bruge CAD-Viewer uden Touch-Billedeskaerm,
skal De ubetinget bruge en mus eller Touchpad.

CAD-Viewer er en separat anvendelse pa styringens tredje desktop.
De kan hermed med billedeskaerm omskifteren-tasten skifte mellem
maskin-driftsart, programmering-driftsart og CAD-Viewer. N& De

vil indfgrer en kontur eller bearbejdningsposition ved kopiering fra
mellemlager, s er det specielt nyttigt.

o Nar De anvender en TNC 640 med touch-betjening, kan De
erstatte nogle tastetryk med bevaegelser.

Yderligere informationer: "Touchscreen betjening’,
Side 535

Aben CAD-Fil

> Tryk Tasten Programmering

=3
az ®»

Tryk Alternativ Softkey ALLE ANZ.
Veelg biblioteket, i hvilket CAD-filen er gemt

» Tryk tasten PGM MGT
> TNC’en abner filstyringen
= > Tryk softkey VALG TYPE
Tee > Styringen viser de tilgeengelige filtyper.
vis > Tryk Softkey ZEIGE CAD
=
>

=
m
i
{3

Veelg gnskede CAD-fil

B

» Bekreeft med tasten ENT

> Styringen starter CAD-Viewer og viser indholdet
af filen pa billedeskaermen. | Listevisnings
vindue viser styringen de sdkaldte Layer (plan), i
grafikvindue tegningen.
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Grundindstilling

De efterfglgende udfgrte grundindstillinger vaelger De ved ikoner i
hovedlisten.

Indstilling

Vis, forstgr eller skjul vinduet Listevisning

Visning af de forskellige Layer

Seet henfgringspunkt, med option valg af plan

Seet nulpunkt, med option valg af plan

Veelg kontur

Do S m:E

Veelg boreposition

3

3D-Gitter
Lan overfladenet (Option #152)

Yderligere informationer: "Opret STL-filer med
3D-Gitter (Option #152)", Side 478

Indstil zoom til maksimal visning af grafik

ht

Skift baggrundsfarve (sort eller hvid)

Skift om mellem 2D- og 3D-funktion. Den aktive
funktion er fremhaevet

Indstil méleenhed mm eller tommer for fil. |
denne maleenhed afgiver styringen ogsa kontur-
programmet hhv. bearbejdningsposition. Den
aktive méaleenhed er fremhaevet i rgd
CAD-Viewer beregner altid internt i mm. Hvis De

veelger maleenheden tommer, omregner CAD-
Viewer alle veerdier i tommer om.

BNy

0,01 Veelg oplgsning Oplgsningen definerer antal ciffer
0,001 efter kommaet og antal af positioner ved linearise-
ring.

Default: 4 pladser efter komma ved mm og 5
pladser efter komme ved tommer

o CAD-Viewer inealiserer alle konturer,
der ikke ligger i XY-planet. Jo finere
De definerer oplgsningen, desto mere
preecist fremstiller styringen konturene.

Omskift mellem forskellige perspektiver af tegnin-
} gen f.eks. for oven
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lkon Indstilling

XY Veelg bearbejdningsplan:
= XY

= YZ

= ZX

m ZX0

| bearbejdningsplanet ZX@ kan De veelge
drejekonturer (Option #50).
Nar De overfgrer en kontur eller position, sender
styringen NC-Program i det vazegte bearbejd-
ningsplan.

Yderligere informationer: "Vzlg Kontur og gem.”,
Side 469

Aktiver en wireframe ef en 3D-tegning

0 Ikon viser den aktuelle funktion. Et klik p&
lkon aktiverer efterfalgende funktion.

h‘ Veelg funktion konturelementer, tilfgj eller fjern
—

Fglgende ikoner viser styringen kun i visse tilstande.

lkon Indstilling

Det sidst gennemfgrte skridt bliver kasseret.

Funktion konturoverfgrsel:

Tolerancen fastlaegger, hvor langt nabo konturele-
menter ma ligge fra hinanden. Med tolerancen kan
De udjeevne ungjagtigheder, som blev lavet ved
fremstillingen af tegningen. Grundindstillingen er
fastlagt til 0,007 mm

Funktion Cirkelbue:

Cirkelbuefunktionen fastlaegger om cirkelen skal
udleeses i C-format eller i CR-format, f.eks. for
cylinderkappeinterpolation, i NC-program.

oA
W Funktion Punktoverfgrsel:

Fastleeg, om styringen ved valg af bearbejdnings-
positionen af kgrsel af veerktgj skal vise stiplede
linjer

2y
(r

? T Funktion kgrselsoptimering:
+

Styringen optimerer kgrselsbevaegelse af vaerktg-
jet, at den giver den korteste mulige vej mellem
bearbejdningspositionerne. Ved gentagende tryk
seetter De optimeringen tilbage.

@ Funktion Boreposition:
Styringen dbner et pop-up vindue, i hvilket De kan

filtrerer boringerne (fuldcirkel) efter stgrrelse
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Brugsanvisninger:

® |ndstil den rigtige méleenhed, s& at CAD-Viewer kan
vise de rigtige veerdier.

m Nar De vil frembringe NC-programmer for aldre
styringer, skal De begraense oplgsningen til 3 pladser
efter kommaet. Yderligere skal De fjerne kommentarer,
som CAD-Viewer giver med i konturprogrammet.

m Styringen viser den aktive grundindstilling som fodnote i
billedeskaermen.

Layer indstilling

CAD-filer indeholder i regelen flere Layer (planer). Ved hjeelp af
layerteknik’en grupperer konstruktgren forskelligartede elementer,
f.eks. den egentlige emne-kontur, malseaetninger, hjeelpe- og
konstruktionslinjer, skraveringer og tekster.

Nar De udblender overflgdige Layer, bliver grafikken overskuelig og
De kan lettere fa tilgang til de ngdvendige informationer.

Brugsanvisninger:

m  CAD-filen der skal bearbejdes skal indeholde mindst et
Layer. Styringen forskyder automatisk de elementer, der
ikke er tilknyttet en Layer i en anonym Layer.

m  Hvis Layers navn ikke er fuldt synligt i
listevisningsvinduet, kan De bruge symbolet Vis
sidebar: til at forstgrre listevisningsvinduet.

m De kan sd ogsa veelge en kontur, nér konstruktgren har
gemt linjerne pé forskellige Layer.

= Nar De dobbeltklikker pd en Layer, skifter styringen til
funktionen konturoverfgrsel og veelger fgrst det egnede
konturelement. Styringen markerer de andre valgbare
elementer pa konturen grgn. Med denne procedure
undgar du manuel sggning efter en konturstart, iseer
efter konturer med mange korte elementer.

Nar De &bner en CAD-fil i CAD-Viewer, er alle tilgeengelige Layer
synlige.

Skjul Layer
For at skjule en Layer, gar De frem som fglger:
i » Veelg Funktion INDSTIL LAYER
> Styringen viser i venstre vindue alle Layer, der er

indeholdt i den aktive CAD-il.

Veelg gnskede Layer

Klik for at deaktivere afkrydsningsfeltet
Benyt alternativt mellemrumstast
Styringen skjuler den valgte Layer.

vV v v Vv
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Vis Layer
For at vise en Layer, gar De frem som fglger:
ﬁ » Veelg Funktion INDSTIL LAYER
> Styringen viser i venstre vindue alle Layer, der er

indeholdt i den aktive CAD-il.

Veelg gnskede Layer

Klik for at aktivere afkrydsningsfeltet
Benyt alternativt mellemrumstast

Styringen markerer den valgte Layer i
listevisningen med et x.

> Den valgte Layer bliver vist

vV v v Vv

Saet henfgringspunkt

Tegnings-nulpunktet for CAD-filen ligger ikke altid séledes, at De
direkte kan anvende dette som emne-henfgringspunkt. Styringen
stiller derfor en funktion til rddighed, med hvilken De kan forskyde
emne-nulpunktet ved klik pa et element til et meningsfyldt sted.
Herudover kan bestemme justeringen af koordinatsystemet.

De kan seette henfgringspunkt fglgende steder:
® Direkte ved numerisk input i Listevisnings vindue
B Ved retlinje:

®  Begyndelsespunkt

= Midtpunkt

® Slutpunkt
m Ved cirkelbue:

® Begyndelsespunkt

B Midtpunkt

= Slutpunkt
B Ved helcirkel:

® Ved kvadrantovergangen

® | centrum
® | skeeringspunkt for:

m toretlinjer, ogsa ndr skaeringspunktet ligger i forlaengelsen af
den pageeldende retlinje

m Retlinje og cirkelbue
®  Retlinje og helcirkel
m Af to cirkler, uafhaengig om det er en del- eller helcirkel

Betjeningstips:

De kan dog ogséa eendre henfgringspunktet, hvis De
allerede har valgt konturen. Styringen beregner fgrst de
virkelige konturdata, nar De gemmer den valgte kontur i et
konturprogram.

462 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Overtage data fra CAD-filer | CAD Import (Option #42)

NC-Syntax

| NC-program bliver henfgringspunkt og option justering indfgrt som
kommentar med origin.

Du kan gemme informationerne om emne-henfgringspunkt og

emne-nulpunkt i en fil eller udklipsholder selv uden software option
#42 CAD Import.

Sat henfgringspunkt pa enkelte elementer

For at seette henfgringspunkt pd enkelte elementer, gar De frem som
folger:

@ > Veelg funktion fat saette henfgringspunktet
> seet musen pa gnskede element

> Styringen viser med stjernesymbol valgbare
henfgringspunkter, pa hvilke det selekterede
element ligger.

> Veelg stjernesymbol, som svarer til gnskede
henfgringspunktposition

» Anvend evt. Zoom-funktion

> Styringen fastlaegger henfgringspunkt-symbolet
pa det valgte sted.

> Juster evt. 0gsd koordinatsystem
Yderligere informationer: "Justering af
koordinatsystemet', Side 464
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Sat henfgringspunkt pa skaeringspunkt af to elementer

For at saette henfgringspunkt pd skeeringspunktet mellem to
elementer, gar De frem som fglger:

@ > Veelg funktion fat seette henfgringspunktet
> Med venstre muse-taste klikkes pa det fgrste

element (retlinje, hel-cirkel eller cirkelbue)

> Styringen fremhaever elementet i farve.

> Med venstre muse-taste veelges to elementer
(retlinje, hel-cirkel eller cirkelbue)

> Styringen seetter henfgringspunkt-symbolet pa
skaeringspunktet

> Juster evt. 0gsd koordinatsystem
Yderligere informationer: "Justering af
koordinatsystemet', Side 464

Brugsanvisninger:

® Ved flere mulige skaeringspunkter, sa veelger styringen
skeeringspunktet, som ved museklikket ligger neermest
det andet element.

® Nar to elementer ikke har nogen direkte
skaeringspunkter, bestemmer styringen automatisk det
skaeringspunkt der er i forlaengelse af elementet.

® Hvis styringen intet skaeringspunkt kan beregne, sa
ophaever den et allerede markeret element igen.

Nar henfgringspunktet blev fastlagt, viser styringen henfgringspunkt-
ikon med gul firkant €.

Vha. fglgende Ikoner bliver et sat henfgringspunkt igen slettet &.

Justering af koordinatsystemet

For at justerer koordinatsystem, skal fglgende forudsaetninger veaere
givet:

B |ndstil henfgringspunkt

® Elementer ved siden af henfgringspunktet, der kan bruges til den
gnskede justering

Position af koordinatsystem bestemmer De med justering af aksen.

For at justerer et koordinatsystem, gar De frem som fglger:
@ > Med venstre muse-taste veelges et element, som
befinder sig i positiv X-retning
> Styringen justerer X-aksen.
> Styringen aendre vinklen i C.
> Med venstre muse-taste veelges et element, som
befinder sig i positiv Y-retning
> Styringen justerer Y-aksen og Z-aksen
> Styringen aendre vinkleni A og C.

0 Ved vinkel ulig 0 viser styringen listevisningen i orange.
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Elementinformationer

Styringen viser til venstre i vindue element information:
m  Afstand mellem sat henfgringspunkt og tegnings nulpunkt
= Qrientering af koordinatsystemet i forhold til tegningen

A
8 0.0000
¢ s0.0000

Sat nulpunkt

Emne-nulpunktet ligger ikke altid sdledes, at De kan bruge det pa
alle emner. Styringen stiller derfor en funktion til radighed, s& De kan
definerer et nyt nulpunkt og transformation.

Nulpunkt med justering af koordinatsystemet kan de saette det

Al 0 0000
- B[ -50.0000
samme sted som ved et henfgringspunkt. i
Yderligere informationer: "Szet henfgringspunkt”, Side 462

NC-Syntax

I NC-Program bliver nulpunkt med funktionen TRANS DATUM AXIS
og dens option justeret med PLANE VECTOR indfgrt som NC-blok
eller kommentar.

Hvis De kun fastlaegger et nulpunkt og dets orientering, sé indfgrer
styringen funktionen som NC-blok i NC-programmet.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Hvis De yderlig kun veelger korturer eller punkter, sd indfgrer
styringen funktionen som kommentar i NC-programmet.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX
Du kan gemme informationerne om emne-henfgringspunkt og

emne-nulpunkt i en fil eller udklipsholder selv uden software option
#42 CAD Import.
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Szt henfgringspunkt pa enkelte elementer

For at seette henfgringspunkt pa enkelte elementer, gar De frem som
folger:

% » Veelg Funktion for fastlaeggelse af nulpunktet
saet musen pa gnskede element

> Styringen viser med stjernesymbol valgbare
nulpunkter, pa hvilke det selekterede element
ligger.

> Veelg stjernesymbol, som svarer til gnskede
nulpunktposition

» Anvend evt. Zoom-funktion

> Styringen seetter nulpunkt-symbolet pé det valgte
sted.

» Juster evt. 0gsd koordinatsystem
Yderligere informationer: "Justering af
koordinatsystemet', Side 467

v
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Seet nulpunkt pa skzeringspunkt af to elementer

For at saette et nulpunkt pa skaeringspunktet mellem to elementer,
gar De frem som fglger:

% » Veelg Funktion for fastlaeggelse af nulpunktet
» Med venstre muse-taste klikkes pa det fgrste
element (retlinje, hel-cirkel eller cirkelbue)
> Styringen fremhaever elementet i farve.
» Med venstre muse-taste vaelges to elementer
(retlinje, hel-cirkel eller cirkelbue)
> Styringen seetter nulpunkt-symbolet pa
skeeringspunktet
> Juster evt. ogséa koordinatsystem

Yderligere informationer: "Justering af
koordinatsystemet", Side 467

Brugsanvisninger:

m Ved flere mulige skaeringspunkter, sé vaelger styringen
skaeringspunktet, som ved museklikket ligger neermest
det andet element.

® Nar to elementer ikke har nogen direkte
skaeringspunkter, bestemmer styringen automatisk det
skeeringspunkt der er i forleengelse af elementet.

® Hvis styringen intet skaeringspunkt kan beregne, sa
ophaever den et allerede markeret element igen.

Nar nulpunktet blev fastlagt, viser styringen nulpunkt-ikon med et
gult omrade (.

Vha. falgende Ikoner bliver et sat nulpunkt igen slettet .

Justering af koordinatsystemet

For at justerer koordinatsystem, skal fglgende forudsaetninger veere
givet:

= |ndstil nulpunkt

= Elementer ved siden af henfgringspunktet, der kan bruges til den
gnskede justering

Position af koordinatsystem bestemmer De med justering af aksen.
For at justerer et koordinatsystem, gar De frem som fglger:

@ > Med venstre muse-taste veelges et element, som
befinder sig i positiv X-retning
> Styringen justerer X-aksen.
> Styringen eendre vinkleni C.
> Med venstre muse-taste veelges et element, som
befinder sig i positiv Y-retning
> Styringen justerer Y-aksen og Z-aksen
> Styringen eendre vinklen i A og C.

0 Ved vinkel ulig O viser styringen listevisningen i orange.
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Elementinformationer

Styringen viser pa elementinformations vindue, hvor langt det af
Dem valgte nulpunkt ligger fra emnenulpunktet.

Styringen viser til venstre i vindue element information:
= Afstand mellem sat nulpunkt og emne-nulpunkt
B Qrientering af koordinatsystem

De kan igen manuelt forskyde nulpunkt efter det er sat.
Indlees herfor den gnskede akseveerdi i koordinatfeltet.
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Vaelg Kontur og gem.

Brugsanvisninger:

= Nar option #42 ikke er frigivet, s er denne funktion ikke
tilgeengelig.

m Fastleeg omigbsretningen ved konturvalg, s& det
stemmer overens med den gnskede bearbejdnings
retningen.

m De veelger det fgrste konturelement séledes, at en
kollisionsfri tilkgrsel er mulig.

= Skal konturelementerne ligge meget teet pa hinanden, s
benytter De Zoom-funktionen.

Viewsr - TNG

cAD fnc_progidemarCAD Pleuel. 1gs
Mol 2P @ 2lHO0 % @& ([ oo mis
e

X X

SNNENNNNAE

X ¥ X

]

SRR

Felgende elementer er valgbare som kontur:
® Linje segment (Ligelinje)

Cirkel (helcirkel)

Bue (delcirkel)

Polyline (poly-linie)

Vilkarlig kurve (f,eks. spiline, ellipse)

Elementinformationer

Styringen viser i vinduet elementinformation forskellige
informationer for konturelementet, som de har markeret i vindues
listevisning eller i vindue Grafik.

= Layer: Vis det aktive plan
B Type: Vis elementtype, f.eks. Linje

= Koordinater: Viser start- og slutpunkt af et element hhv.
cirkelcentrum og radius

0 Bemaerk, at méleenhed af NC-Programmer og CAD-Viewer
stemmer overens. Elementer, som fra CAD-Viewer er
gemt i mellemlageret, ikke indeholder information om
maleenhed.
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Veelg kontur

o Betjeningstips:

Nér De i vindue listevisning dobbeltklikker pd en Layer,
skifter styringen til funktionen konturoverfgrsel og veelger
forst det egnede konturelement. Styringen markerer de
andre valgbare elementer pd konturen grgn. Med denne
procedure undgar du manuel sggning efter en konturstart,
iseer efter konturer med mange korte elementer.

For at veelge en kontur vha. tilgeengelige konturelementer, gar De
frem som felger:

Gl > Veelg funktionen for valg af kontur:
> szt musen pa gnskede element

> Styringen viser den foresldede rotationsretning
som en stiplet linje.

» Flyt om ngdvendigt musemarkgren mod
det modsatte slutpunkt for at aendre
rotationsretningen

» Veelg element med venstre musetast

> Styringen fremstiller det valgte konturelement
med blat.

> Yderlige valgbare konturelementer viser styringen
gron.

0 | tilfeelde af forgrenede konturer veelger
kontrollen stien med den mindste
retningsafvigelse. For at aendre det
foresldede konturforlgb, stiller styringen
en yderlig funktion tilgaengelig.
Yderligere informationer: "Generer

sti uafhaengig af eksisterende
konturelementer", Side 472

> Veelg det sidste grgnne element i den gnskede
kontur med venstre museknap

> Styringen aendre farven for alle valgte elementer til
bla.

> Listevisningen markerer alle valgte elementer med
et kryds i kolonnen NC.
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Gem Kontur

Brugsanvisninger:

m Styringen afgiver to rdéemne-definitioner (BLK FORM)
med i konturprogrammet. Den fgrste definition
indeholder opmalingen af den totale CAD-fil, den anden
- og dermed virksomme definition - omslutter det valgte
konturelement, séledes at en optimeret rAemnestgrrelse
opstar.

m Styringen gemmer kun de elementer, som faktisk
0gsa er valgt (med blat markerede elementer), altsé er
forsynet med et kryds i venstre vindue.

For gemme en valgt kontur, gar De frem som fglger:

H » Veelg gem
> Styringen fordre at De veelger et bibliotek, et
vilkarligt filnavn og filtype.

Indlaes informationer
Bekraeft indlaesning
Styringen gemmer konturprogram.

Kopier alternativt valgte konturelementer i
mellemlager

v vyvyy

Bemaerk, at maleenhed af NC-Programmer og CAD-Viewer
stemmer overens. Elementer, som fra CAD-Viewer er
gemt i mellemlageret, ikke indeholder information om
maleenhed.

Fravaelg kontur
For at slette valgte konturelement, gér De frem som fglger:
x > Veelg funktion Slet for at fraveelge alle elemeneter

» Alternativt kan du klikke pa individuelle elementer,
mens du holder CTRL-tasten nede
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Generer sti uafhangig af eksisterende konturelementer
For at veelge konturer ved hjaelp af konturens slut-, midter- eller

overgangspunkter, gar De frem som fglger:
G| » Veelg funktionen for valg af kontur:
I;} » Aktiver funktion Tilfgj konturelementer
> Styringen viser fglgende symbol:
4

> saet musen pa konturelement
> Styringen viser valgbare punkter.

Valgbare punkter:

m Slut- eller midtpunkter pa en linje eller
en kurve

® Kvadrantovergange eller centrum af
en cirkel

®  Skeeringspunkter mellem
eksisterende elementer

Veelg evt. sartpunkt

Veelg startelement

Veelg fglgeelement

Veelg alternativt vilkarlig valgbar punkt
Styringen genererer den gnskede sti.

vV v v Vv Y

Brugsanvisninger:

® De valgbare grgnfarvede konturelementer influerer det
mulige stiforlgb. Uden grgnne elementer viser styringen
alle muligheder. For at fjerne foresldede konturforlgb,
klikker De samtidig med De holder CTRL nede, péa det
forste grenne element.
Alternativt kan De skifte til Fjern-funktion:

= Nar konturelementet der skal forleenges/forkortes
er en retlinje, s forlaenger/forkorter styringen
konturelementet lineaert. Nar konturelementet der skal
forlaenges/forkortes er en cirkelbue, sé forleenger/
forkorter styringen cirkelbuen cirkulaert.
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Veelg kontur for drejebearbejdning

De kan ogsd med CAD.Viewer, med option #50, vaelge konturer for
drejebearbejdning. Er option #50 ikke frigivet, er ikonen grad. Fgr De
veelger Dreje kontur, skal De saette henfgringspunkt i drejeaksen

Nar De veelger en Dreje kontur, bliver konturen gemt med Z- og X-
koordinater. Desuden bliver samtlige X-koordinater i Dreje-kontur
angivet som diametermal, dvs. tegningsmal for X-aksen bliver
fordoblet. Alle konturelementer nedenfor drejeaksen kan ikke vaelges
og bliver lagt gra.

LEE0 & @ b |Flomms XM D

EEEEEE R

For at veelge en drejekontur vha. tilgeengelige konturelementer, gar
De frem som fglger:

> Veelg bearbejdningsplan ZX@ til lang af drejekontur

> Styringen viser kun valgbare elementer ovenfor drejemidten.
> Veelg konturelement med venstre musetast

> Styringen fremstiller det valgte konturelement med blat.

>

Styringen viser de valgte elementer ligeledes i vindue
listevisning.

Funktioner eller Ikoner, der ikke er til rddighed for
drejekonturer, er gra’t ud.

De kan ogséa aendre fremstillingen af drejegrafik med musen.
Fglgende funktioner star til radighed:

m For at flytte den viste model skal du flytte musen, mens du holder
den midterste museknap nede eller bevaeger musehjulet

= For at forstgrre et bestemt omrade med trykket venstre muse-
taste markeres omrade.

= Drej musehjulet frem eller tilbage for at zoome hurtigt

® Dobbeltklik pa hgjre museknap for at gendanne
standardvisningen
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For at benytte en rdemnedefinition i drejedrift, behgver styringen en
lukket kontur.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Anvend udelukkende indenfor réemnedefinition lukkede konturer.
| alle andre tilfeelde bearbejdes lukkede konturer ogsa langs
rotationsaksen, hvilket fgrer til kollisioner.

> Veelg eller programmer udelukkende de ngdvendige
konturelementer, f.eks. indenfor en faerdigdeldefinition.

De veelger en lukket kontur som fglger:

G| » Veelg kontur

» Veelg alle kraevede konturelementer
» Veelg startpunkt for fgrste konturelement
> Styringen lukker konturen

Vaelg og gem bearbejdningspositioner

Brugsanvisninger:

= Nar option #42 ikke er frigivet, s er denne funktion ikke
tilgeengelig.

= Skal konturelementerne ligge meget taet pa hinanden, s
benytter De Zoom-funktionen.

® Evt. veelg grundindstillingen séledes, at styringen
viser vaerktgjsbanen, . Yderligere informationer:
"Grundindstilling", Side 459

For at veelge bearbejdningspositioner, star fglgende tre muligheder til
radighed:
® Enkeltvalg: De veelger den gnskede bearbejdningsposition med
enkelte muse-klik.
Yderligere informationer: "Enkeltvalg’, Side 475

® Flervalg ved at markering: De veelger flere
bearbejdningspositioner ved at tegne et omrade med musen.
Yderligere informationer: "Flervalg ved markering", Side 475

® Flervalg med sg@gefilter: De veelger alle bearbejdningspositioner i
definerbar diameteromrade
Yderligere informationer: "Flervalg ved sggefilter’, Side 476

Fraveelg, slet og gem bearbejdningspositioner fungerer

analogt til forrige ved konturelementer.

m Fraveelg, slet og gem bearbejdningspositioner fungerer
analogt til forrige ved konturelementer.

= CAD-Viewer genkender ogsa cirkler som
bearbejdningspositioner, der bestar af to halvcirkler.
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Vealg filtype

De kan veelge fglgende filtyper:
® Punkte-Tabelle (.PNT)

= Klartextprogram (.H)

Nar De gemmer bearbejdningspositioner i et Klartekstprogram, sa
danner styringen for hver bearbejdningsposition en separat linjeblok
med Cykluskald (L X... Y... Z... F MAX M99).

o Pga. brugt NC-Syntax kan de med CAD-Import genererede
NC-Programmer ogséa eksporterer og afvikle pa zeldre
HEIDENHAIN-Styringer.

o Punktetabel (.PNT) for TNC 640 og iTNC 530 er ikke
kompatibel. Overfgrsel og afvikling fra andre styringstyper,
forer til problemer og uforudsete forhold.

Enkeltvalg

For at veelge enkelte bearbejdningspositioner, gar De frem som
folger:

_}3— » Veelg Funktionen for valg af
i bearbejdningsposition

» szt musen pa gnskede element

> Styringen fremstiller det valgte element med
orange.

» Veelg cirkelmidtpunkt som bearbejdningsposition
» Veelg alternativt cirkel eller delcirkelelement

> Styringen overtager de valgte
bearbejdningspositioner i vinduet listevisning.

Flervalg ved markering

For at veelge flere bearbejdningspositioner ved markering, gar De
frem som fglger:

_Fi- » Veelg Funktionen for valg af
il bearbejdningsposition
I} » Aktiver Tilfgj
> Styringen viser fglgende symbol:
+
» Tegn det gnskede omrade med venstre
museknap nede

> Styringen viser den mindst og stgrst identificerede
diameter i et pop-up vindue.

» Evt. eendre filterinfstilling
Yderligere informationer: "Filterindstilling’,
Side 476

» Bekraeft diameteromrade med OK

> Styringen overtager alle bearbejdningspositioner i
valgte diameteromrade i vinduet listevisning.
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Flervalg ved sggefilter

For at veelge flere bearbejdningspositioner ved sggefilter, gar De
frem som fglger:

_Pt- » Veelg Funktionen for valg af

L+ bearbejdningsposition

@ » Aktiver spgefilter
> Styringen viser den mindst og stegrst identificerede
diameter i et pop-up vindue.
» Evt eendre filterinfstilling

Yderligere informationer: "Filterindstilling’,
Side 476

» Bekraeft diameteromrade med OK

> Styringen overtager alle bearbejdningspositioner i
valgte diameteromrade i vinduet listevisning.

Filterindstilling

Efter at De med hurtigvalg har markeret borepositioner, viser
styringen et pop-up vindue, i hvilket der vises til venstre de mindste
og til hgjre de stgrste fundne boringsdiameter. Med knappen
nedenunder diametervisningen kan De indstille diameter séledes, at
De kan overtage den gnskede boringsdiameter.

Folgende knapper star til radighed:

lkon Filterindstilling mindste diameter:
g Vis den mindste diameter der er fundet
! (grundindstilling)
< Vis den naestmindste diameter der er fundet
> Vis den neeststgrste diameter der er fundet
5 Vis den stgrste diameter der er fundet Styringen
seetter filteret for den mindste diameter pa den

veerdi, der er sat for den stgrste diameter
lkon Filterindstilling storste diameter:

Vis den mindste diameter der er fundet Styrin-
<< gen seetter filteret for den stgrste diameter pa den

veerdi, der er sat for den mindste diameter

< Vis den naestmindste diameter der er fundet
> Vis den neeststgrste diameter der er fundet
. Vis den stgrste diameter der er fundet
22|

(grundindstilling)

Du kan vise veerktgjsstien ved hjeelp af VIS BANE-ikonet.
Yderligere informationer: "Grundindstilling", Side 459
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Elementinformationer

Styringen viser koordinaterne for den sidst valgte
bearbejdningsposition i vinduet Elementinformation.

De kan ogséa aendre fremstillingen af drejegrafik med musen.
Fglgende funktioner star til radighed:

= For at dreje model ved trykket hgjre musetast og bevaege musen.

® For at flytte den viste model skal du flytte musen, mens du holder
den midterste museknap nede eller bevaeger musehjulet

m For at forstgrre et bestemt omrade med trykket venstre muse-
taste markeres omrade.

= Drej musehjulet frem eller tilbage for at zoome hurtigt

® Dobbeltklik pa hgjre museknap for at gendanne
standardvisningen

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022 477



Overtage data fra CAD-filer | Opret STL-filer med 3D-Gitter (Option #152)

12.3 Opret STL-filer med 3D-Gitter
(Option #152)

Anvendelse

De opretter med Funktion 3D-Gitter STL-filer fra 3D-Modellen.
Dermed kan De f.eks. reparere defekte filer af spaendeanordninger og
veerktgjsholdere, eller placere STL-filer genereret fra simuleringen til

en anden beabejdning.

Forudsaetning
m Software-Option #152 CAD-Model Optimering

Funktionsbeskrivelse

Hvis De veelger Symbol 3D-Gitter, skifter styringen til funktion 3D-
Gitter. Dermed laegger styringen et net af trekanter i CAD-Viewer
abnede 3D-Model.

Styringen forenkler den originale model og eliminerer fejl, f.eks. sméa

huller i overfladens volumen eller selvskaeringer.

De kan gemme resultatet og bruge det i forskellige
styringsfunktioner, f.eks. som rdemne ved hjaelp af funktionen BLK

FORM FILE.

Den forenklede model eller del heraf, kan veere stgrre eller mindre
end udgangsmodellen. Resultatet afhaenger af kvaliteten af
udgangsmodellen og den valgte indstilling i funktion 3D-Gitter.

Vinduet listevisning indeholder fglgende informationer:

Omrade

Origi-
nal-trekant

Betydning

Antal trekanter i udgangsmodellen

Antal trekan-
ter:

Antal trekanter med aktiv indstilling i forenklet
model

Nar omrédet vises gront, ligger antal af
trekanter i optimalt omrade.

De kan yderlig reducerer antallet af
trekanter med de tilgaengelige funktioner.

Yderligere informationer: "Funktioner
for den forenklede model", Side 479

max- tillaeg Maksimale forstgrrelse af trekanter
Flade over Procentuel gget overflade sammenlignet med
graense udgangsmodellen

max- fradrag

Maksimal krympning af det trekantede net
sammenlignet med den originale model

Flade under
graense

Procentuel krympet overflade sammenlignet med
udgangsmodellen
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Omrade Betydning

Reparationer Gennemfgrte reparationer af udgangsmodellen

Nar en reparation er gennemfart, viser styringen
typen af reparation, f. eks. Hole Int Shells.

Reparationsmeddelelsen bestar af fglgende
indhold:

= Hole

CAD-Viewer har lukket Igkker i 3D-modellen.
5 |nt

CAD-Viewer har Ipst selvskeeringer.
u Shells

CAD-Viewer har slet flere separate volumer
sammen.

For at anvende STL-filer i styringsfunktioner, skal STL-filerne opfylde
fglgende betingelser:

= Max. 20 000 trekanter

®  Trekantet netveerk danner en lukket konvolut

Jo flere trekanter der anvendes i en STL-fil, jo mere regnekraft
behgver styringen i simulation.

Funktioner for den forenklede model

For at reducerer antal trekanter, kan De definere yderligere
indstillinger for den forenklede model.

CAD-Viewer tilbyder fglgende funktioner:

Symbol Funktion

m Tilladt forenkling

Med denne funktion forenkler De udgangsmodel-
len med de indgivne tolerancer. Jo hgjere De indgi-
ver veerdien, jo mere kan overfladerne afvige fra

originalen.
% Fjern boringer <= diameter
(| Med denne funktion fjerner De boringer og

lommer op til den indtastede diameter fra den
originale model.

% Vis kun optimeret net
Styringen viser kun den forenklede model.
m Original vist.
Styringen viser den forenklede model overlej-

ret med det originale mesh fra kildefilen. Du kan
bruge denne funktion til at vurdere afvigelser.

H Gemme
Med denne funktion gemmer De den forenklede
3D-model med indstillingerne lavet som en STL-il.
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Position 3D-model til bagsidebehandling
De placerer en STL-fil til bagsidebehandling som fglger:
» Eksporter simuleret emner som STL-filer

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

> Veelg driftsart Programmering

PGM
MGT

Tryk tasten PGM MGT

TNC’en abner filstyringen

Veelg eksporter STL-filer

Styringen abner STL-filer i CAD-Viewer.
Veelg Oprindelse

Styringen viser i vindue Listevisning informationer
til position af henfgringspunkt.

> Indgiv veerdi af nyt henfgringspunkt i omrade
Oprindelse, f.eks. Z-40

> Bekreeft indlaesning

» Orienter koordinatsystem i omrédde PLANE
SPATIAL SP*, f.eks. A+180 og C+90

> Bekreeft indlaesning

V V.V VvV VY

@

@ > Veelg 3D-Gitter
> Styringen abner funktion 3D-Gitter og forenkler
3D-Model med Standardindstillingen.

> Evt. kan 3D-Model yderlig forenkles med
Funktionen i funktion 3D-Gitter

Yderligere informationer: "Funktioner for den
forenklede model", Side 479

i > Gemme velges
H > Styringen &bner menu Definer filnavn for 3D-
Gitter.
» Indlees gnskede navn
Veelg Gem

> Styringen gemmer de indgivne STL-filer for
bagsidebearbejdning.

v

0 De kan inkludere resultatet i BLK FORM FILE-funktionen til
en bagsidebearbejdning.

Yderligere informationer: 'Definere rdemne: G30/G31",
Side 93
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13.1 Palettestyring

Anvendelse
A i A > T
Veer opmeerksom pa maskinhandbogen! e E

Palette-styringen er en maskinafhaengig funktion. | det ; - - -
fglgende bliver standard-funktionsomfanget beskrevet. I =

Palettetabellen (.p) er hovedsalig anvendelig i bearbejdningscenter
med paletteveksler. Derved kalder Palette-tabellen for de forskellige —
Paletter (PAL), option opspaending (FIX) og de tilhgrende NC- j—
programmer (PGN). Palettetabellen aktiverer alle definerede —
henfgringspunkter og nulpunktstabeller.

De kan anvende Palettetabellen uden Paletteveksler, for afvikling af )
NC-programmer med forskellige henfgringspunkter efter hinanden ':r:""i = et
kun med en NC-Start. == :

Filnavn pa en Palettetabel skal altid begynde med et
bogstav.

Kolonne Palettetabel

Maskinproducenten definerer en prototype pa en Palettetabel, der
automatisk dbner, ndr De opretter en Palettetabel.

Prototypen kan indeholde fglgende kolonner:

Spalte Betydning Felttype

NR Styringen genererer automatisk indlaesning. Pligtfelt
Indtastningen er pakraevet for indtastningsfeltet Linje-
nummer der Funktion BLOK FREML@B.
TYPE Styringen skelner mellem indleesninger: Pligtfelt
® PAL Palette
= FIX Opspanding
= PGM NC-Program
Indlaesningen veelger de med hjeelp af tasten ENT og
piltasten eller pr. Softkey.
NAME Filnavn Pligtfelt

Navn for Plette og opspaending fastlaegger maskinpro-
ducenten (se maskinhdndbogen), NC-programnavn
definerer De. Nar NC-programmet ikke er gemt i biblio-
teket for Palettetabellen, skal De indgive fuldsteendig sti.

DATUM Nulpunkt Optionsfelt

Nar nulpunktstabel ikke er gemt i biblioteket for Palet- Indfgrsel er kun ngdvendig ved anven-
tetabellen, skal De indgive fuldstaendig sti. Nulpunkter delse af nulpunktstabeller.

fra nulpunkt-tabellen aktiverer De i NC-programmet vha.

Cyklus G53.

PRESET Emne-henfgringspunkt Optionsfelt
Angiv he nfgringspunktnummer for emne.
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Spalte Betydning Felttype
LOCATION Type af Palette Optionsfelt
Indlaesning MA kendetegner, at en Palette eller en Nar en kolonne er tilstede, er en indlaes-
opspaending befinder sig i arbejdsrummet pd maskinen  ning tvingende ngdvendigt.
og kan bearbejdes. For at indtaste MA, trykker De tasten
ENT. Med tasten NO ENT kan De fjerne indfgrslen og
dermed undertrykke bearbejdning.
LOCK Linje speerret Optionsfelt
Ved hjaelp af indfgring * kan De udelukke linjer fra
Palettetabellen fra bearbejdning. Ved tryk pa tasten
ENT bliver linjen med indfgrslen *kendetegnet. Med
tasten NO ENT kan De ophaeve spaerringen igen. De kan
speerre afviklingen af enkelte programmer, opspaendin-
ger eller hele paletter. Ikke spaerrede linjer (f.eks. PGM)
en speerret Palette bliver ligeledes ikke afviklet.
PALPRES Nummeret pa Palettehenfgringspunkt Optionsfelt
Indfgrsel er kun ngdvendig ved anven-
delse af Palettehenfgringspunkt.
W-STATUS Bearbejdningsstatus Optionsfelt
Indfgrsel er kun ngdvendig ved
veerktgjsorienteret bearbejdning.
METHOD Bearbejdningsmetode Optionsfelt
Indfgrsel er kun ngdvendig ved
veerktgjsorienteret bearbejdning.
CTID Identnummer for genindstigning Optionsfelt
Indfgrsel er kun ngdvendig ved
veerktgjsorienteret bearbejdning.
SP-X, SP-Y, Sikker hgjde i linearakse X, Y og Z Optionsfelt
SP-Z
SP-A, SP-B, Sikker hgjde i drejeakse A, Bog C Optionsfelt
SP-C
SP-U, SP-V, Sikker hgjde i parallelakserne U, V og W Optionsfelt
SP-W
DOC Kommentar Optionsfelt
COUNT Antal bearbejdninger Optionsfelt
For linjer med typen PAL: Aktuelle akt.-vaerdi for den i
kolonne TARGET definerede nom.-veerdi af Paletteteeller
For linje af type PGM: Veerdi, hvor meget den faktiske
veerdi af palleteelleren stiger, efter at NC-Programmet er
blevet behandlet
TARGET Antal bearbejdninger Optionsfelt

Nom-veerdi for Palettetaeller ved linje med typen PAL

Styringen gentager NC-Programmet, indtil den faerdige
Nom-veerdi er ndet.
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De kan fjerne kolonne LOCATION , nar De anvender
Palettetabeller, med hvilken styringen skal bearbejde alle
linjer.

Yderligere informationer: "Fjern eller tilfgj kolonne",
Side 486
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Rediger Palettetabel

Nar De fremstiller en ny Palettetabel, er denne oprindelig tom. Ved
hjeelp af Softkey kan De indfgje og editerer linjer.

Softkey Editierfunktion
BEGYND Veelg tabel-start
st \/%|g tabel-slut
stoE Veelg forrige tabel-side
soe Veelg naeste tabel-side
B— Indfgj linje efter tabel-slut
LINIE
ster Slet linje ved tabel-ende
LINIE
N Lonae Tilfgj flere linjer ved tabel ende
VED SLUT
VEDHAFT
KoPIER Kopiere den aktuelle veerdi
VERDT
oveRFoR Indfgje kopieret veerdi
KOPIERET
LINIE Veelg linjestart
L
B Veelg linjeslut
=
Sa@g efter tekst eller tal
FIND
sonTeR/ Sorter eller udblaende tabelkolonner
UDBLANDE
KOLONNE
eorTen Editere det aktuelle felt
AKTUELLE
Soter efter kolonneindhold
'SORTERE
T Yderlig Funktioner f.eks. gemmes
FUNKTIO. el
Aben filsti-valg
VELG
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Vaelg Palette-Tabel
De kan en Palettetabel dbne eller genererer som fglger:

N » Skift til driftsart Programmering eller i en
programafvikling-driftsart
PGm > Tryk tasten PGM MGT

Nar ingen Palettetabel er synlig:

> Tryk softkey VALG TYPE
TYee > Tryk softkey VIS ALT
> Veelg Palette-tabel med pil-taster eller indgiv navn

for af en ny Tabel (.p)
> Bekraeft med tasten ENT

De kan skifte med tasten Billedeskaermsopdeling mellem
et liste-billede eller et formular-billede.

Fjern eller tilfgj kolonne

Denne funktion er fgrst frigivet efter indleesning af
Password 555343.

Afhaengig ag konfigurationen er i en ny genereret Palettetabel ikke
alle kolonne tilstede. For F.eks. veerkigjsorienteret arbejde, behgver
de kolonner, som De fgrst skal indfgje.

For at indfgje en kolonne i en tom Palettetabel, gar De frem som
folger:

» Aben Palettetabel
_— > Tryk softkey FLERE FUNKTIO.
FUNKTIO.
e Tryk Softkey FORMAT EDITERER

EOITERER > Styringen &bner et pop-up vindue, i hvilken de
tilgaengelig kolonner bliver vist.

> Veelg med piltasten den gnskede kolonne
T— > Tryk Softkey INDF@JE SPALTE

. . 4
v

SPALTE

EnT » Bekreeft med tasten ENT

Med Softkey FJERN SPALTE kan De igen fjerne kolonner.

Paletter | Palettestyring
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Grundlag Vaerktgjsorienteret bearbejdning

Anvendelse

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Den veerktgjsorienterede bearbejdning er en
maskinafhaengig funktion. | det fglgende bliver standard-
funktionsomfanget beskrevet.

Med veerktgjsorienteret bearbejdning kan De ogsa bearbejde flere
emner samtidig pa en maskine uden Paletteveksler og dermed spare
veerktgjsveksler tid.

Begraensning

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ikke alle Palettetabeller on NC-programmer er egnet for
veerktgjsorienteret bearbejdning. Med veerktgjsorienteret
bearbejdning afvikler styringen NC-programmer ikke mere
sammenhangende, men delvis ved veerktgjskald. Ved at

opdele NC-programmerne kan ikke-nulstillede funktioner
(maskinstilstand) fungere pa tveers af programmer Derved bestar
under bearbejdning kollisionsfare!

> Tag hgjde for naevnte begraensninger

> Tilpas Palettetabel og NC-program til den veerktgjsorienterede
bearbejdning

m Programmer information igen efter hvert vaerktgj i hvert NC-
program (f.eks. M3 eller M4)

m  Specialfunktion og hjeelpefunktion for hvert vaerktgj i hvert
NC-program nulstilles (f.eks. Tilt the working plane eller
M138)

> Test forsigtigt Palettetabel med tilhgrende NC-program i
driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK

Folgende funktioner er ikke tilladt:

FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Skift Palettehenfgringspunkt

Fglgende funktioner kraever seerlig forsigtighed fgr genindstigning:
AZndre maskintilstand med hjaelpefunktion (f.eks. M13)
Skrive i konfiguration (f.eks. WRITE KINEMATICS)
Kgrselsomradeomskiftning

Cyklus G62

Cyklus G800

Transformering af bearbejdningsplan
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Kolonne i Palettentabel for vaerktgjsorienteret bearbejdning

Nar maskinproducenten ikke ahr konfigureret andet, behgver De for
veerktgjsorienteret bearbejdning yderlig felgende kolonne:

Kolonne

Betydning

W-STATUS

Bearbejdningsstatus fastleegger forlgbet af

berabejdning. De angiver for det ubearbejde-

de emne BLANK. Styringen denne indlaesning

automatisk indlaesning ved berabejdning.

Styringen skelner mellem indlaesninger:

®m BLANK/ ingen indlaesning: Réemne,
bearbejdning pakraevet

= INKOMPLETE: Ufuldsteendig bearbejdning,
yderlig bearbejdning pakraevet

= ENDED: fuldstaendig bearbejdet, ingen yderlig
bearbejdning pakraevet

= EMPTY: Tomme pladser, ingen bearbejdning
pakreevet

m SKIP: Spring bearbejdning over

METHOD

Angivelse af bearbejdningsmetode

Den veerktgjsorienterede bearbejdning er ogsa
mulig med opspaending af en palette, dog ikke
med flere paletter.

Styringen skelner mellem indlaesninger:

= WPO: Emnekorrigeret (Standard)

m TO: Veerktgjsorienteret (forste emne)

m CTO: Veerktgjsorienteret (yderlige emner)

CTID

Styringen genererer automatisk identnummer for
genindstigning med flokfglge.

Nar De sletter eller aendre en indlaesning, er
genindstigning ikke mere mulig.

SP-X, SP-Y,
SP-Z, SP-A,
SP-B, SP-C,
SP-U, SP-V,
SP-W

488

Indlaesning for sikker hgjde i den forhanden akse
er option.

De kan for hver akse angive sikkerhedshgi-

de. Denne position kerer styringen kun til, hvis
maskinproducenten behandler dem i NC-makroer-
ne.

Paletter | Palettestyring
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13.2 Batch Process Manager (Option #154)

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!

Funktionen Batch Process Manager frigiver og konfigurerer
Deres maskinproducent.

Med Batch Process Manager bliver planlaegningen af
produktionsordre i en vaerktgjsmaskine muligt.

De planlagte NC-programmer gemmer De en en jobliste. Jobliste
liver bnet med Batch Process Manager.

Fglgende informationer bliver vist:

Fejlfri NC-programmer

Kgretid af NC-programmet

Veerktgjs tilgeengelighed

Tidspunkt ngdvendige manuel indgreb pa maskinen

o For at indeholde alle informationer, skal funktionen
veerktgjsindsatskontrol dfrigives og veere indkoblet!

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

Grundlag

Batch Process Manager er tilgaengelig i felgende driftsarter:

= Programmering

= PROGRAML@B ENKELBLOK

= PROGRAML@B BLOKF@LGE

| driftsart Programmering kan De fremstille og sendre joblisten.

| driftsarten PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B
BLOKF@LGE bliver jobliste afviklet. En aendring er kun betinget mulig.
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Billedeskarmsvisning

Nar De dbner Batch Process Manager i driftsart Programmering, er
fglgende billedeskeermsopdeling tilgaengelig:

—_—
) Batch Process Manager @
(<! Programmierenp BPM
TNC: \nc_prog\demo\Pallet\PALLET.P
nanual inter [ Object  Tine | Noxt manual intervention:
Pallet not machinable 2 ‘ < im
1 2

PART_1.H | ss 8s v v
¥ Palette: 2 o oV ) %D

PART_21.H 8s 16s v o || pesset
PART_22.H 8s 245 v ¢ 2

Locked

g

Machinable

6 ) 4 3

RESET
MOVE THE
STATUS

INSERT
REMOVE

WMACHINING. DETAILS

orr  [Con

SELECH

5

WETHOD!

Vise alle ngdvendige manuelle indgreb

Vise de naeste manuelle indgreb

Vise evt. de aktuelle Softkey fra maskinproducenten
Vise de redigerbare indlaesninger i bla lagt linje

Vise de aktuelle Softkey

Vis jobliste

ook~ wWwN =

Kolonner i joblisten

Spalte Betydning
ingen kolon- Status af Palette, Opspanding eller Program
nenavn
Program Navn eller sti for Palette, Opspanding eller
Program
Varighed Kgrselstid i sekunder
Disee kolonner vises kun pa en 19" billedeskaerm.
Ende Slut pé keretid

= Tid i Programmering

B Faktisk tik i PROGRAML@B ENKELBLOK og
PROGRAML@B BLOKF@LGE

Henfpkt. Status for emne-henfgringspunkt
vrkt. Status af indsatte veerktgj

Pgm Status af NC-Program

Sts Bearbejdningsstatus

| den fgrste kolonne bliver Status af Palette, Opspaending og
Program vist ved hjeaelp af lkon.

Iconet har fglgende betydning:
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lkon Betydning

E Palette, Opspanding eller Program er spaerret
Palette eller Opspanding er ikke frigivet for alle

W bearbejdninger

Denne linje bliver i gjeblikket PROGRAML@B
* ENKELBLOK eller PROGRAML@B BLOKF@LGE
afviklet og kan ikke redigeres
I denne linje kommer en manuel programafbrydel-
g se

| kolonne Program bliver bearbejdningsmetoden fremstillet ved
hjeelp af ikoner.

Iconet har fglgende betydning:

lkon Betydning

Ingen ikon Veerktgjsorienteret bearbejdning

Veerktgjsorienteret bearbejdning

r = Begynd
I_ B Ende

| kolonne Henf.pkt., vrkt. og Pgm bliver status vist ved hjeelp ag
Ikoner.

Iconet har fglgende betydning:

lkon Betydning

Kontrol er afsluttet

Kontrol er afsluttet

Programsimulation med aktiv Dynamisk kolli-
sionsovervagning DCM (Option #40)

Kontrol er mislykket, f.eks. brugstid for et vaerktgj
er udlgbet, Kollisionsfare

Kontrol er endnu ikke afsluttet

Programiopbygning er ikke rigtig, f.eks. Palette
indeholder ingen underordnede programmer

Emne-henfgringspunkt er defineret

10 OPIX &

Kontroller indlaesning

De kan tilordne enten Paletten et emne-henfg-
ringspunkt eller alle underordnede NC-program-
mer.
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Brugsanvisninger:

® | driftsart Programmering er kolonne Vkt altid tom,
fordi styringen fgrst kontrollerer status i droftsarten
PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B
BLOKFOLGE

m Nar funktionen veerktgjsindsatskontrol ikke er frigivet,
eller indkoblet, s bliver der i kolonne Pgm ikke
fremstillet et Ikon.
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste
NC-Programmer og afvikling

| kolonne Sts bliver bearbejdningsmetoden fremstillet ved hjeelp af
ikoner.

Iconet har fglgende betydning:

Betydning

Raemne, bearbejdning pakraevet

Ufuldstaendig bearbejdning, yderlig bearbejdning

]
pakreevet
.‘(

K Fuldstaendig bearbejdet, ingen yderlig bearbejd-
| ning pakraevet

W Overspring bearbejdning

1]
0 Brugsanvisninger:
m Bearbejdninmgsstatus bliver automatisk tilpasset under
bearbejdning

m Kun nar kolonne W-STATUS i Palette-tabellen er til stede,
er kolonne Sts im Batch Process Manager synlig

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

Batch Process Manager aben

Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Med Maskinparameter standardEditor (Nr. 102902)
fastleegger Deres maskinproducent, hvilke standard-Editor
styringen anvender.
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Driftsart Programmering

Nar Styringen ikke dbner Palettetabel (.p) i Batch Process Manager
som jobliste, gar De frem som fglger:

> Veelg gnskede jobliste
> Omskifte softkey-liste

FLERE > Tryk SOﬁkey FLERE FUNKTIO.
FUNKTIO.

e > Tryk softkey VZALG EDITOR

EDITOR > Styringen dbner et pop-up vindue Vaelg editor.
> Veelg BPM-EDITOR

H.. ]

ENT » Bekreeft med tasten ENT

> Tryk alternativ softkey OK
> Styringen dbner jobliste i Batch Process Manager.

1

Driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE

Nar Styringen ikke dbner Palettetabel (.p) i Batch Process Manager
som jobliste, gar De frem som fglger:

> Tryk Taste Billedskaermsopdeling

» Tryk Tasten BPM
> Styringen &bner jobliste i Batch Process Manager.

H@

Softkeys
Fglgende Ikoner star til radighed:

Veer opmaerksom pa maskinhéndbogen!
Maskinproducenten kan konfigurerer enkelte Softkeys

Softkey Funktion
— Aben eller luk treestruktur

orf ol

Rediger dbnede jobliste
i Vis Softkeys FOR INDF@RSEL, EFTER INDF@RSEL
FIERNE og FJERNE

Forskyd Linje

FLYTTE

Marker Linje
TAG
MARKERING Ophaave markering
OPHEVES
i Fgr curser-position indfgrer en ny Palette,
INDFORSEL Opspanding eller Program
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Softkey Funktion

EFTER Fgr curser-position indfgrer en ny Palette,
INDFERSEL Opspanding eller Program

- Slet linje eller blok

= Skift aktiv vindue

E=

- Veelg mulig indlaesning fra pop-up vindue

srarus Nulstil bearbejdningsstatus af réemne

aEARS. - Veelg emne- og veerktgjsorienteret bearbejdning
KOLLISION Gennemfgr kollisionskontrol (Option #40)

KoNTROL Yderligere informationer: 'Dynamisk kollisions-

overvagning (Option #40)", Side 342

KoLLTSTON Afbryd kollisionskontrol (Option #40)

KONTROL

Aben eller luk kraevet manuel indgrev

T Aben udvidet veerktgjs-styring

STYRING

e Afbryde en bearbejdning

STOP

=
o

Brugsanvisninger:

m Softkeys VERKT@JSSTYRING, KOLLISION KONTROL,
KOLLISION AFBRYD og INTERN STOP er kun i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B
BLOKF@LGE tilgaengelig.

B Hvis kolonne W-STATUS i Palette-tabellen er til stede, er
Softkey STATUS STILLES tilgaengelig.

= Nar kolonne W-STATUS, METHOD og CTID i
Palettentabellen er tilstede, er Softkey BEARB.METODE
tilgeengelig.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-

Programmer og afvikling

494 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Paletter | Batch Process Manager (Option #154)

Opret jobliste
De kan kun lave en ny joblisten i filstyring.

o Filnavn pé en jobliste skal altid begynde med et bogstav.

» Tryk Tasten Programmering

> Tryk tasten PGM MGT
> TNC’en &bner filstyringen
Tryk softkey NY FIL

MGT

3 a
E !
v

» Indlzes filnavn med endelsen (.p)
ENT » Bekreeft med tasten ENT

> Styringen &bner en tom jobliste i Batch Process
Manager.

INDSET > Tryk Softkey FJERN INDF@RSEL
— > Tryk softkey EFTER INDF@RSEL
HNDFORSEL > Styringen viser i den hgjre side forskellige typer.
> Veelg gnskede type
E Palette
= Opspanding
= Program
> Styringen indfgrer en tom linje i joblisten.
Styringen viser i den hgjre side den valgte type.
> Definer indlaesning
= Navn: Indgiv navn direkte eller veelg nér tilstede
med hjeelp af pop-up vindue
= Nulpunkttabeller: Valg evt. direkte Nulpunkt
eller med hjeelp af pop-up vindue

= Henferingspunkt: Indgiv evt. emne-nulpunkt
direkte

® Speaerret: Valgte linje bliver fra bearbejdning
undtaget

= Bearb. frigivet: Valgte linje for bearbejdning
frigivet

enT > Bekreeft indgivelse med tasten ENT

A\

> Gentag evt. skridtet

v > Tryk Softkey REDIGERER
_ ON
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Andre jobliste

En jobliste kan De i driftssart Programmering, PROGRAML@B
ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE andre.

Brugsanvisninger:

® Narjoblisten i driftsarten PROGRAML@B ENKELBLOK
0g PROGRAML@B BLOKF@LGE er valgt, s er det ikke
muligt joblisten i driftsart Programmering at aendre.

® En andring af joblisten under bearbejdning er kun
betinget muligt, da styringen fastlaagger et beskyttet
omréde.

® NC-programmer i beskyttet omrade bliver fremstillet
lysegra.

B En aendring af jobliste saetter Status Kontrol for kollision
er afsluttet - Status Kontrol er afsluttet + tilbage.

| Batch Process Manager zndre De en linje i en jobliste som fglger:
» Aben gnskede jobliste

» Tryk Softkey REDIGERER

> Stil curser pa den gnskede linje, f.eks. Palette
Styringen viser den valgte linje bla.

> Styringen viser i den hgjre side indlaesninger der
kan eendres.

> Tryk evt. Softkey SKIFT VINDUE

Styringen skifter det aktive vindue

» Fglgende indleesninger kan aendres:

Navn

Nulpunkttabeller

Henfaringspunkt

Spaerret

Bearb. frigivet

> Bekreeft eendret indgivelse med tasten ENT
> Styringen overtager aendringen.

v > Tryk Softkey REDIGERER
[oEE]  on

A\

[
v
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| Batch Process Manager forskyder De en linje i en jobliste som

folger:

» Aben gnskede jobliste

FLYTTE

iR

FOR
INDFORSEL

REDIGERER

[oEE]  on

>

v Vv

v VvV Yy

Tryk Softkey REDIGERER

Stil curser pa den gnskede linje, f.eks. Program
Styringen viser den valgte linje bla.
Tryk Softkey FLYTTE

Tryk Softkey TAG
Styringen markerer linjen for curseren stér.
Stil cursoren pa den gnskede position

Nar curseren star pa et egnet sted, sé viser
styringen Softkeys F@R INDF@RSEL og
EFTER INDF@RSEL.

Tryk Softkey F@R INDF@RSEL
Styringen indfgrer linjen pa den nye position.
Tryk Softkey TILBAGE

Tryk Softkey REDIGERER
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14.1 Drejebearbejdning pa freesemaskiner
(Option #50)

Introduktion

Maskin-og kinematikafhaengig kan De pa freesemaskiner udfgrer
sével freesebearbejdning og ogsa drejebearbejdning. Herved er
det muligt, at gennemfgre en komplet bearbejdning af et emne pa
en maskine, selv nar det er ngdvendigt med komplekse fraese- og
drejebearbejdninger.

Ved drejebearbejdning befinder veerktgjet sig i en fast position, mens
drejebordet og det opspaendte emne foretager drejebevasgelsen.

Afhaengigt af forarbejdningsretningen og -opgaven er
drejeoperationer opdelt i forskellige fremstillingsprocesser, f.eks.

® |angsdrejning
Plandrejning
Stikdrejning
Gevinddrejning

@ Styringen tilbyder for forskellige fremstillingsforlgb altid
flere Cyklus.

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus

P4 styringen kan De ganske enkelt indenfor et NC-Programms skifte
mellem fraesedrift og drejedrift. Under drejedriften tjener drejebordet
som drejespindel og freesespindlen med vaerktgjet star fast. Dermed
kommer rotationssymetriske konture. Emne-henfgringspunktet skal
herfor befinde sig i centrum af drejespindlen.

Ved styring af drejeveerktgjer bliver andre geometriske beskrivelser
kreevet som med fraese- eller borevaerktgjer. Styringen behgver
f.eks. definition af skaerradius’en ngdvendig, for at kunne udfgre en
skeerradiuskorrektur. Styringen har derfor en speciel veerktgjstabel
for drejeveerktgjer. | vaerktgjsstyringen viser styringen kun de
ngdvendige veerktgjsdata for den aktuelle veerktgjstype.

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

For bearbejdningen star forskellige cykler til radighed. Cyklus kan De
0gsd anvendes med yderligere tilsluttede drejeakser.

Yderligere informationer: "Skrastillet drejebearbejdning’, Side 512

Koordinatindgivelse for drejebearbejdning

Anordningen af akserne er ved drejning fastlagt séledes, at X-
koordinaten beskriver diameteren af emnet og Z-koordinaten
laengdepositionen.

Programmeringen finder altid sted i bearbejdningsplanet ZX.

Hvilke maskinakser der bliver brugt til de egentlige beveegelser, er
afhaengig af den pageeldende maskin-kinematik og bliver fastlagt af
maskinfabrikanten. Séledes er NC-Programmer med drejefunktioner
i stor udstraekning udskiftelige og uafhaengig af maskintypen.
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Skaereradiuskorrektur SRK

Drejeveerktgjer har pa veerktgjsspidsen en skaerradius (RS).
Herved fremkommer ved bearbejdningen af kegler, faser og radier
forvridninger pa konturen, der henfgrer sig til programmerede
kerselsveje grundleeggende pad den teoretiske skaerspids S. SRK
fohindrer de herved optraedende afvigelser.

Styringen bestemmer den teoretiske skaerespids fra laengst malte
veerdier ZL, XL og YL.

| drejecyklus udfgrer styringen automatisk en skaerradiuskorrektur. |
enkelte kgrselsblokke og indenfor programmerede konturer aktiverer
De SRK med G41 eller G42.

| drejecykler kontrollerer styringen skaergeometrien ved hjeelp

af spidsvinklen P-ANGLE og indstillingsvinklen T-ANGLE.
Konturelementr i Cyklus bearbejder styringen kun savidt dette er
muligt med det pageeldende veerktg].

Nar rest materiale pga. vinkel af sideskaer bliver stdende, giver

styringen en advarsel. Med maskinparameter suppressResMatiWar
(Nr. 201010) kan De undertrykke advarslen.

Programmeringsanvisninger
® Ved neutrale skeerplaceringer (TO=2, 4, 6, 8) er
retningen af radiuskorrekturen ikke entydig. | disse
tilfeelde er SRK kun mulig indenfor bearbejdningscyklus.
Skaerradiuskorrektur er ogsa under en igangvaerende
bearbejdning mulig.
Aktive hjeelpefunktioner indskraenker derved
mulighederne:
B Med M128 er skeereradiuskorrektur udelukkende i
forbindelse med bearbejdningscyklus mulig.
® Med M144 eller FUNCTION TCPM med REFPNT TIP-
CENTER er skaereradiuskorrektur yderlig mulig med
alle kgrselsblokke, f.eks. med G41/G42
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Teoretisk vaerktgjsspids

Den teoretiske vaerktgjsspids virker i veerktgjs-koordinatsystem. Nar
De starter veerktgjet, drejer det til positionen af veerktgjsspids med
veerktgjet.

Virtuelle vaerktgjsspids

Den virtuelle veerktgjsspids aktiverer De med FUNCTION TCPM og
valg REFPNT TIP-CENTER. Forudsaetningen for beregning af virtuelle
veerktgjsspids er korrekte vaerktgjsdata.

Den virtuelle veerktgjsspids virker i vaerktgjs-koordinatsystem. Nar
De starter veerktgjet, forbliver den virtuelle vaerktgjspids den samme,
sélaenge veaerktgjet endnu har den samme vaerktgjsorientering

TO. Styringen skifter statusvisning TO og dermed ogsa den virtuel
veerktgjsspids automatisk, ndr veerktgjet forlader f.eks. for det TO 1
gyldige vinkel omrade.

Den virtuelle veerktgjsspids muligger at, iganveerende akseparallele
langs- og planbearbejdning kan gennemfgres ogsd uden
radiuskorrektur.

Yderligere informationer: "Simultan drejebearbejdning’, Side 514
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14.2 Basisfunktion (Option #50)

Skift mellem fraesedrift og drejedrift

Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!

Drejebearbejdning og omskiftning af bearbejdningsmodi
konfigurerer og frigiver maskinproducenten.

For at skifte mellem fraese- og drejebearbejdninger, skal De skifte til
den pagaeldende funktion.

For omskiftning af bearbejdningsfunktionen bruger De NC-
funktionerne FUNCTION MODE TURN og FUNCTION MODE MILL.

Nar drejefunktion er aktiv, viser styringen i status-displayet et

symbol.
Symbol Bearbejdningsfunktion
EE Drejefunktion aktiv: FUNCTION MODE TURN

Ingen symbol  Fraesefunktion aktiv: FUNCTION MODE MILL

Ved omskiftning af bearbejdningsfunktionen afvikler styringen

en makro, som de maskinspecifikke indstillinger foretager for

den pageeldende bearbejdningsfunktion. Med NC-funktionen
FUNCTION MODE TURN og FUNCTION MODE MILL kan De definerer
en Maskin-Kinematik, som maskinproducenten kan definerer og
arkiverer i Makro.

Pas p3, fare for bruger og maskine!

Ved drejebearbejdning opstar der pga. hgje omdrejninger og
savel tunge emner i ubalance, meget hgje fysiske kreefter. Ved
forkerte bearbejdningsparameter, utilsigtet ubalance eller forkert
opspaending er der under bearbejdning forhgjet risiko for ulykker!
> Opspaende emne i spindelcentrum

Opspande emne sikkert

Programmer lave omdrejninger (efter behov hgjere)

Begraens omdrejninger (efter behov hgjere)

Eleminer ubalance (kalibrer)

vV vyyYvyy
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Programmeringsanvisninger

m Nar Funktionen BEARBEJDNINGSFLADE DREJES eller
TCPM er aktiv, kan de ikke skifte bearbejdningsfunktion.

B | drejedrift er udover nulpunkt-forskydning ingen Cyklus
til koordinatomdrejning tilladt.

m Qrienteringen af vaerktgjsspindel (spindelvinkel) er
afhaengig af bearbejdningsretningen. For udvendig
bearbejdning henfgrer veerktgjsskaeret pa centrum for
drejespindlen. For indvendig bearbejdning henfgrer
veerktgjsskaeret pa centrum for drejespindlens veeg

® En eendring af bearbejdningsretningen (udvendig-
og indvendigbearbejdning) kraeves en tilpasning af
spindeldrejeretningen.

B Ved drejebearbejdning skal veerktgjsskgret og centrum
af drejespindlen befinde sig pd samme hgjde. | drejedrift
skal veerktgjet derfor forpositioneres i Y-koordinat af
drejespindelcentrum.

® De kan veelge med M138 de involverede drejeakser for
M128 og TCPM.

Brugsanvisninger:

m | drejefunktion skal henfgringspunkt ligge i centrum for
drejespindlen.

® | drejefunktionen bliver i positionsdisplayet for X-aksen
vist diameter-veerdier. Styringen viser s yderlig et
diametersymbol.

m | drejedrift virker spindel-potentiometeret for
drejespindlen (drejebord).

m De kan i drejedrift anvende alle manuelle
Tastesystemcykluser, undtagen Cyklus Tast plan
og Tast skaeringspunkt. | drejefunktionen tilsvare
maleveerdien for X-aksen diameter-veerdier.

= For definition af drejefunktionen kan De ogsé anvende
funktionen smartSelect .
Yderligere informationer: "Oversigt specialfunktioner’,
Side 338

® | drejedrift er Transformationen SPA, SPB og SPC
fra henfgringstabellen ikke tilladt.. Hvis du aktiverer
en af de naevnte transformationer, viser styringen
fejlmeddelelsen Transformation ikke muligt, mens NC-
programmet behandles i drejefunktion.
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Indlaese bearbejdningsfunktion
» Indblaende softkey-liste med specialfunktioner

» TRyk Softkey FUNCTION MODE
MODE

TURN » Funktion for bearbejdningsfunktion: Tryk Softkey
:@ TURN (Dreje) eller Softkey MILL (Fraesning)

Nar maskinproducenten har frigivet kinematikvalg, gar De frem som

folger:

> Tryk softkey VAELG KINEMATIK
> Veelg Kinematik

Eksempel

Grafisk fremstilling af dreje-bearbejdningen

Dreje-bearbejdning kan De i driftsart Program-Test simulerer. T €2 -7 0or e
Forudsaetningen herfor er en for dreje-bearbejdningen egnet réemne-
definition og Option #20.

Den ved hjeelp af grafisk simulation bestemte
bearbejdningstid stemmer ikke overens med den faktiske
bearbejdningstid. Arsager ved kombineret fraese- og
drejebearbejdning er pga. skift af bearbejdningsmodi.

uuuuuuuuuu

EIERER I

= R

Grafisk fremstilling i driftsart programmering

Dreje-bearbejdning kan De ogsd, med linjegrafik i driftsart 40.000
Programmering grafisk simulerer. Fremstillingen af

kgrselsbevaegelsen i drejefunktion i driftsart Programmering skifter

De visning med hjeelp af Softkeys,

Yderligere informationer: "Fremstil programmerings-grafik for et ;
bestdende NC-Program’, Side 208

Standard anordningen af akserne er ved drejning fastlagt séledes,
at X-koordinaten beskriver diameteren af emnet og Z-koordinaten
leengdepositionen.

0gsa nar drejebearbejdningen finder sted i et todimensionalt plan (Z-
og X-koordinater), skal De pa de firkantede rdemne programmere Y-
veerdierne ved definitionen af rdemnet.

20.000

/<

0.000
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Eksempel: Firkantet rdemne

Raemne-definition for grafisk simulering af bearbejdningen

Veerktgjskald
Veerktgj frikgres i spindelaksen med ilgang

Aktivere drejefunktion
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Programmer Omdr.

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Nar De arbejder med konstant snithastighed, begraenser
det valgte geartrin det mulige omdr.talomrade. Om og
hvilke geartrin der er mulige, er afhaengig af Deres maskine

De kan ved drejning arbejde sdvel med konstant omdr.tal, som ogséa
med konstant skaerehastighed.

Nar De arbejder med konstant skeerehastighed VCONST:ON

aendrer TNC’en omdr.tallet afhaengig af afstand af veerktgjsskeaeret
til midten af drejespindlen. Ved positioneringer i retning af
drejecentrum forhgjer styringen bordomdr tallet, ved bevaegelser ud
fra drejecentrum reduceres disse.

Ved bearbejdninger med konstant omdr.tal VCONST: Off er
omdr.tallet uafhaengig af veerktgjs-positionen.

For definition af omdr.tallet anvender De funktionen
FUNCTION TURNDATA SPIN. Styringen stiller fglgende
indlaesningsparameter til radighed:

® VCONST: Konstant skaerehastighed ud/ind (valgfri)
m VC: Skeerehastighed (optional)

m S:Nominel omdr., nar det ikke er aktiveret konstant
skaerehastighed (option)

S MAX: Maksimal omdr. ved konstant skaerehastighed (option),
nulsaettes med S MAX 0

B GEARRANGE: Geartrin for drejespindlen (optional)

——— = S[1/min]

Definering af omdr.

Cyklus G800 begraenser ved eksenterdejning de maksimale
omdr. En programmeret omdr. begraensning af spindlen
bliver efter excentrisk drejning genskabt.

For nulstilling af omdr. begraensning programmer De
FUNCTION TURNDATA SPIN SMAXO.

Nar det maksimale omdr. tal er ndet, viser styringen i
statusvisning SMAX i stedet for S.

Eksempel

Definering af en konstant snithastighed i geartrin 2

Definition af et konstant omdr.tal
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Tilspaendingshastighed

Ved drejning bliver tilspaendinger ofte angivet i mm pr. omdrejning. Z A
S& bevaeger styringen vaerktgjet ved hver spindelomdrejning med

en defineret veerdi. Herved er den resulterende banetilspaending |
afheengig af omdr tallet for drejespindlen. Ved hgje omdr.tal forhgjer -
styringen tilspaendingen, ved lave omdr.tal reducerer den disse. |
Séledes kan De ved bearbejdning med den samme snitdybde med |
konstant afspaningskraft opna en konstant spantykkelse.

Konstant skaerehastighed (VCONST: ON) kan ved

mange drejebearbejdninger ikke overholdes, fordi den
maksimale spindelomdr. bliver ndet. Med maskinparameter
facMinFeedTurnSMAX (Nr. 201009) definerer De styringens
forhold, efter den maksimal omdr. er ndet.

Standardmaessigt fortolker styringen den programmerede
tilspaending i millimeter pr. minut (mm/min). Hvis De skal definere
tilspaendingen i millimeter pr. omdrejning (mm/1), skal De
programmere M136. Styringen fortolker séa alle efterfglgende
tilspaendingsindlaesninger i mm/1, indtil M136 igen bliver ophaevet.

M136 virker modalt ved blokstart og kan igen blive ophaevet med
M137.

Eksempel

Bevaegelse iilgang

Bevaegelse med en tilspaending pa 200 mm/min:
Tilspeending i millimeter pr.omdrejning

Beveegelse med en tilspaending p& 0.2 mm/1
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14.3 Programfunktionen Drejning (Option #50)

Veaerktojskorrektur i NC-Program

Med funktionen FUNCTION TURNDATA CORR kan De yderligere
definere korrektur-veerdier for det aktive vaerktgj. | FUNCTION
TURNDATA CORR kan De indlaese delta-veerdier for vaerktgjs-
laengden i X-retning DXL og i Z-retning DZL. Korrektur-vaerdierne
virker additivt pa korrektur-veerdierne fra drejeveerktgjs-tabellen.
Med funktionen FUNCTION TURNDATA CORR-TCS kan De med DRS
definere et skaereradiusovermal. Dermed kan De programmerer

en lige langt konturovermal. Ved et stikvaerktgj kan de korrigerer
stikbreden med DCW.

FUNCTION TURNDATA CORR virker altid for det aktive vaerktg].
Med et fornyet veerktgjs-kald T deaktiverer De igen korrekturen.
Nar De forlader NC-Program (f.eks. PGM MGT), saetter styringen
korrektionsveerdi autimatisk tilbage.

Med indlaesning af funktionen FUNCTION TURNDATA CORR kan De

via Softkey fastleegge virkemaden af veerktgjs-korrektur:

® FUNCTION TURNDATA CORR-TCS: Veerktgjs-korrektur virker i
veerktgjs-koordinatsystem

= FUNCTION TURNDATA CORR-WPL: Vaerktgjs-korrektur virker i
emne-koordinatsystem

Veerktgjs-korrekturen FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
virker altid i veerktgjs-koordinatsystemet, ogsa under en
igangvaerende bearbejdning.

o Ved Interpolationsdrejning har Funktionen FUNCTION
TURNDATA CORR og FUNCTION TURNDATA CORR-TCS
ingen virkning.
Nar De i Cyklus G292 IPO.-DREHEN KONTUR skal
korrigerer et drejeveerktgj, skal dette udfgres i Cyklus eller i
veerkigjstabellen.

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus
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Definer vaerktgjskorrektur
For at dfinerer vaerktgjskorrektur i NC-program, gar De frem som

folger
» Tryk tasten SPEC FCT
PROGRAN - > Tryk Softkey PROGRAMDREJE
T > Tryk Softkey FUNKTION TURNDATA
| TuRNDATA J
— > Tryk Softkey TURNDATA KORR
CORR .
Alternativ til veerktgjskorrektur med TURNDATA CORR kan
de arbejde med korrekturtabeller.
Yderligere informationer: "Korrekturtabeller’, Side 365
Eksempel
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Raemnesporing TURNDATA BLANK

Med funktionen TURNDATA BLANK har De muligheden fro at arbejde
med Rdemnesporing.

Vha. rdemnetilbagefgrsel genkender styringen allerede
arbejdsomradet og tilpasser samtlige til- og fra-kgrselsveje pa
de enkelte aktuelle bearbejdningssiuationer. Dermed undgas
luftskeering og bearbejdningstiden bliver betydeligt reduceret.

Med TURNDATA BLANK kalder De en konturbeskrivelse, som
styringen bruger som tilbagefgrt réemne.

Sporingen af rdemnet er kun effektiv i forbindelse med
skrubbearbejdningscyklusser. Ved sletbearbejdningscyklusser
bearbejder styringen altid hele konturen, f.eks. s& konturen ikke
forskydes.

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering
bearbejdningscyklus

Programmeringsanvisninger
B Rdemnetilbagefersel er kun muligt ved Cyklus-
bearbejdning i drejedrift (FUNKTION MODE TURN).

m For réemnetilbagefgrsel skal De definerer en lukket
kontur som rdemne (startposition = slutposition).
Raemnet tilsvarer tvaersnittet af et rotationssymetrisk
krop.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Med réemnetilbagefgrsel optimerer De styringen
bearbejdningsomrade og tilkgrsels bevaegelser. Styringen
tilgodeser til- og fra-kgrsler i.f.t tilbagefgrte rAemne. Hvis omrader
af den faerdige del rager ud over den réemne, kan dette beskadige
emnet og veerktgjet.

> Definer Rdemne stg@rre en faerdigemne

Funktionen TURNDATA BLANK definerer De som fglger:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
R > Tryk Softkey PROGRAMDREJE
FuNcTION ' » Tryk Softkey FUNKTION TURNDATA
g -
TURNDATA » Tryk Softkey TURNDATA BLANK
BLANK > Tryk softkey” for det gnskede konturkald

De har fglgende muligheder for at kalde konturbeskrivelsen :

Softkey Funktion
Konturbeskrivelse i et eksternt NC-Program
e Kald via filnavn
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Softkey Funktion

m Konturbeskrivelse i et eksternt NC-Program
SFILERs Kald via Stringparameter

T Konturbeskrivelsen i et underprogram.
S Kald via Labelnummer

A Konturbeskrivelsen i et underprogram.
LBL NAME Kald via Labelnavn

B Konturbeskrivelsen i et underprogram.
et o Kald via Stringparameter

Udkobling af raemnesporing
De udkobler réemnesporing som fglger:
» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

v

PROGRAM -
FUNKTIONER
DREJE e

Tryk Softkey PROGRAMDREJE

v

Tryk Softkey FUNKTION TURNDATA

FUNCTION
TURNDATA

4

v

Tryk Softkey TURNDATA BLANK

TURNDATA
BLANK

v

Tryk Softkey BLANK OFF

BLANK
OFF

Skrastillet drejebearbejdning

Delvis kan det veere ngdvendigt, at De skal bringe svingaksen i en
bestemt stilling, for at kunne udfgre en bearbejdning. Det er f.eks.
ngdvendigt, ndr De kun kan bearbejde konturelementer i en bestemt
stilling pa grund af vaerktgjs-geometrien.
Styringen tilbyder fglgende muligheder for skréstillet bearbejdning:
= M144
" M128
= FUNCTION TCPM mit REFPNT TIP-CENTER
® Cyklus G800 TILPASSE DREJESYSTEM
Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering
bearbejdningscyklus
Nar De udfgrer drejecyklus M144, FUNCTION TCPM eller M128,
andres vinklen af vaerktgjet sig hen over konturen. Styringen
tilgodeser disse forandringer automatisk og overvéger sé ogsa
bearbejdningen i skrastillet tilstand.

Programmeringsanvisninger

® Gevindcyklus ved en skra bearbejdning kun mulig
vinkelret indgangsvinkel (+90°,-90°).

B Veerktgjs-korrekturen FUNCTION TURNDATA CORR-TCS

virker altid i veerktgjs-koordinatsystemet, ogsa under en
igangvaerende bearbejdning.
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M144

Ved indstillingen af en svingakse opstar en forskydning fra veerktgj til
vaerktgj. Funktionen M144 tilgodeser stillingen af indstillede akser og
kompenserer denne forskydning. Herfor opretter funktionen M144
Z-retningen for emne-koordinatsystemet i retning af midteraksen

for emnet. Hvis en skrd akse er et svingbord, stdr emnet altsd

pa skra, udfgrer styringen kgrselsbevaegelser i et drejet emne-
koordinatsystem. Nar den skré akse er et svinghoved (veerktgjet star
pa skrd), bliver emne-koordinatsystemet ikke drejet.

Efter skréstilling af svingaksen skal De evt. pany forpositionere
veerktgjet i Y-koordinaten og orientere position for skaeret med

Aktivere skréstille bearbejdning
Positionere svingakse

Oprette emne-koordinatsystem og veerktg;

Veerktgj forpositioneres

Veerktgj pa startposition

O
<
=
c
@
[9)
(o}
o
©

Bearbejdning med skrastillet akse

M128

Alternativt kan De ogsa anvende funktionen M128. Virkningen er
identisk, der geelder dog fglgende begraensning: hvid De aktiverer
skrastillet bearbejdning med M128, er skaereradiuskorrektur uden
Cyklus, altsé i kegrselsblokke med G41/G42, ikke mulig. Nar De
aktiverer den skrastillede bearbejdning med M144 , gzelder denne
indskreenkning ikke.

FUNCTION TCPM mit REFPNT TIP-CENTER

Med FUNCTION TCPM og valg REFPNT TIP-CENTER aktiverer
De den virtuelle veerktgjsspids. Hvis De aktiverer den skrastillede
bearbejdning med FUNCTION TCPM med REFPNT TIP-CENTER,
er skeerradiuskorrekturen uden Cyklus, altsd i kgrselsblokke med
G41/G42, ogsd muligt.

De kan ogsa i driftsart MANUEL DRIFT dreje skrastillet, nar De
FUNCTION TCPM med valg REFPNT TIP-CENTER f.eks. aktiverer i
dirftsart MANUAL POSITIONERING.
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Bearbejdning med krumtap rillevaerktgjer

Nar De arbejder med krumtappede rilleveerktgjer, skal De justere
akserne. Veer opmeaerksom pd maskinens kinematik.

Eksempel maskine med AC-kinematik

Svinget rilleveerktgj 25 °

Aktivere skréstille bearbejdning

Positionere svingakse

Oprette emne-koordinatsystem og veerktg;

Forpositioner evt. vaerktg)
Definer rillecyklus eller rilledrejecyklus
Bearbejdning

Simultan drejebearbejdning

De kan forbinde drejebearbejdning med Funktion M128 eller
FUNCTION TCPM og REFPNT TIP-CENTER. Dette muligger, at
feerdigggre konturen i et snit, pa den hvor De skal eendre skravinklen
Simultanbearbejdning).

—

en drejeakse med polar cirkler og linezerblokke , uden at midste
skrastilling af kontur. Kollision med sideskeer eller holder bliver ikke
forhindret. Dette muligggr, at sletbearbejde konturen med et veerktgj
i et tog, selvom forskellige konturdele kun er tilgaengelige i forskellige
skrastillinger.

Hvordan drejeaksen skal skréastilles, for at tilga forskellige konturdele
kollisionsfrit, skriver De i NC-program.

Med skeereradiusovermal DRS kan de efterlade et langsgdende
overmal pa konturen.

Med FUNCTION TCPM og REFPNT TIP-CENTER kan De ogsa male
drejeveerktgjerne til det teoretiske veerktgjstip.

(3)]
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Fremgangsmade

For at lave et simultanprogram, gar De frem som fglger:
Aktivér drejedrift

Skift til drejeveerktgj

Tilpas Koordinatsystem med Cyklus G800

FUNCTION TCPM med REFPNT TIP-CENTER aktiveres
Aktiver Radiuskorrektur med G41/G42

Programmer simultandrejekontur

Afslut Radiuskorrektur med Departure-blok eller G40
FUNCTION TCPM nulstilles

vV VvV Vv VvVvVvYyvyy

Eksempel

Aktivér drejedrift
Skift til drejeveerktgj

Tilpas koordinatsystem

FUNCTION TCPM aktiveres

Aktiver radiuskorrektur med G42

Programmer simultandrejekontur

Afslut radiuskorrektur med G40
FUNCTION TCPM nulstilles
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Drejebearbejdning | Programfunktionen Drejning (Option #50)

M128

Alternativt kan De ogsa til simultandrejning anvende funktionen
M128.

Med M128 geaelder fglgende begraensninger:

m Kun for NC-programmer, som er oprettet pa veerktgjs-
midtpunktsbane

m Kun for Pilzdrejeveerktgj med TO 9
m Veerktgjert skal méles pa midten af skaereradius

Drejebearbejdning med FreeTurn-vaerktgjer

Anvendelse

Styringen tillader Dem at definerer, FreeTurn-vaerktgjer f.eks.
anvende for skréstillede eller simultan drejebearbejdning.

FreeTurn-veerktgjer er drejeveerktgjer med flere skeer. Afhaengig af
varianten, kan enkelte FreeTurn-vaerktgjer akse- og konturparallel
skrubbe og sletbearbejde.

Brug af FreeTurn-veerktgjer reducerer bearbejdningstiden takket
veere faerre veerktgjsskift. Den ngdvendige vaerktgjsopretning i
forhold til emnet tillader kun ekstern bearbejdning.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opseetning, teste NC-
Programmer og afvikling
Forudsaetninger

m Maskine, hvis veerktgjsspindel star vinkelret pd emnespindelen
eller kan justeres

Afhaengigt af maskinens kinematik kraeves der en drejeakse for at
justere spindlerne med hinanden.

®  Maskine med reguleret veerktgjsspindel

Styringen justerer veerktgjets skeer ved hjeelp af
veerktgjsspindelen.

m  Software-option 50 Fraesedreje
B Kinematikbeskrivelse

Kinematikbeskrivelsen opretter maskinproducenten.
Mha. kinematikbeskrivelsen kan styringen f.eks. tilgodese
veerktgjsgeometrien.

m  Maskinproducentmakros for simultan drejebearbejdning med
FreeTurn-vaerktgjer

B FreeTurn-ceerktgj med egnet veerktgjsholder
m Veerktgjsdefinition
Et FreeTurn-veerktgj bestar altid af et treskaers indekseret vaerktg.

Funktionsbeskrivelse

For at benytte FreeTurn-veerktgjer, kalder De i NC-Program
udelukkende de gnskede skaer af korrekt defineret indekseret
veerktg).

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus

FreeTurn-veerktgj i Simulation
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FreeTurn-vaerktgjer

FreeTurn- FreeTurn- FreeTurn-
Skeereplatte til Skeereplatte til Skeereplatte til skrub-
skrubning sletbearbejdning og sletbearbejdning

Styringen understgtter alle varianter af FreeTurn-veerktgjer:

m Veerktgj med sletspanskaer

B Veerktgj med skrubskeer

® Veerktej med slet- og skrubskaer

| kollonne TYPE i veerktgjsstyring veelger De som veerktgjstype
et drejevaerktgj (TURN). Du tildeler de enkelte skaer som
teknologispecifikke veaerktgjstyper til skrubvaerktgj (ROUGH) eller
sletvaerktgj (FINISH) i kolonne TYPE.

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

Et FreeTurn-veerktgj definerer De som indekseret veerktgj med tre
skeer, som ved en orienteringsvinkel ORI er forskudt i forhold til
hinanden. Hver skaerkant har veerktgjsorienteringen TO 18.
Yderlig Information: Brugerhandbog Opseetning, teste NC-
Programmer og afvikling

FreeTurn-veerktgjsholder

Til hver FreeTurn-veerktgjsvariant er der en passende vaerktgjsholder.
HEIDENHAIN tilbyder brugsklare veerktgjsholderskabeloner

i programmeringsstationssoftwaren til download. Tildel
veerktgjsholderens kinematik genereret fra skabelonerne til hver
indekseret skeerkant.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opseetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Skaftlaengden pé drejeveerktgjet begraenser den diameter der kan
bearbejdes. Under bearbejdning kan der opsta kollisionsfare!

> Kontroller afvikling vha. simulation

® Den ngdvendige veerktgjsopretning i forhold til emnet tillader kun
ekstern bearbejdning.

B bemeerk, at FreeTurn-veerktgj kan kombinerer forskellige
bearbejdningsstrategier. Tag derfor hensyn til de konkrete
oplysninger, f.eks. i forbindelse med de valgte bearjdningscyklus.
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Drejebearbejdning | Programfunktionen Drejning (Option #50)

Anvend centererpatron

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med en centrerpatron, ogsa kaldt uddrejehoved, kan De gennemfgre
alle drejebearbejdninger med faerre skaerende veerktgjer. Positionen
af centrerpatronslaede i X-retningen er programmerbar. P&
centrerpatron monterer De f.eks. et langdrejeveerktgj, som De kalder
med et TOOL CALL-blok.

Bearbejdningen fungerer ogsa ved transformerede
bearbejdningsplan og ved ikke rotationssymetriske emner.

Pas pa ved programmeringen!

Ved arbejde med et plandrejehoved geelder fglgende begraensninger:
Ingen hjeelpefunktion M91 og M92 mulig

Ingen tilbagetraek med M140 mulig

Ingen TCPM eller M128 mulig

Ingen kollisionsovervagning DCM

Ingen Cyklus G800, G801 og G880 mulig

Ingen Cyklus G286 og G287 mulig (Option #157)

Nar De anvender plandrejehoved i transformeret bearbejdningsplan,
opmeerksom pa felgende:

®  Styringen beregner det transformerede plan som i fraesedrift.
Funktionen COORD ROT og TABLE ROT savel som SYM (SEQ)
henfgrer sig til XY-planet.

= HEIDENHAIN anbefaler, at anvende positioneringforhold

TURN. Positioneringsforholdet MOVE er kun betinget egnet i
kombination med plandrejehoved.

ANVISNING

Pas pa, fare for vaerktgj og emne!

Med hjeelp af Funktionen FUNCTION MODE TURN skal der for at
bruge et plandrejehoved, veere valgt en fra maskinproducenten
forberedte kinematik. | denne kinematik saetter styringen
programmerede X-aksebevaegelser af plandrejehoved ved

aktiv Funktion FACING HEAD som U-aksebevaegelser. Ved

inaktiv Funktion FACING HEAD og i driftsart MANUEL DRIFT
mangler denne automatisering. Desuden bliver X-bevaegelse
(programmeret eller Aksetast) i X- Aksen udfgrt. Plandrejehovedet
skal i dette tilfeelde bevaeges med en U-akse. Under frikgrsel eller
manuel bevaegelse, kan der opsta kollisionsfare!

> Plandrejehoved med aktiv Funktion FACING HEAD POS
positioners i grundstillingen

> Plandrejehoved med aktiv Funktion FACING HEAD POS frikgres

> | driftsart MANUEL DRIFT bevaeges plandrejehoved med
aksetasten U

» Da funktion BEARBEJDNINGSFLADE DREJES er mulig, veer
opmeerksom pa den r@de 3D-status
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Indlaes vaerktgjsdata.
Veerktgjsdata tilsvare data fra drejevaerktgjs-tabellen.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opseetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Veer opmaerksom pa veerktgjskald:

® TOOL CALL-blok uden veerktgjsakse

m  Skeerehastighed og omdr. med TURNDATA SPIN
® |ndkoble spindel med M3 eller M4

De kan anvende for omdr. begraensning savel vaerdien NMAX fra
veerktgjstabellen som ogsé SMAX fra FUNCTION TURNDATA SPIN.

Funktion plandrejehoved aktiver og deaktiver

For De kasn aktivere funjktionen plandrejehoved, skal De med
FUNCTION MODE TURN veelge en kinematik med plandrejehoved.
Disse stiller maskinproducenten til radighed.

Eksempel

o Ved aktivering kgrer plandrejehovedet automatisk i X og
Y til nulpunkt. Positioner spindelaksen enten fgrst i en
sikker hgjde eller De indgiver den sikker hgjde i NC-blok
FACING HEAD POS.

De aktiverer plandrejehoved som fglger:

> Tryk tasten SPEC FCT
PROGRA- 4 Tryk SOftkey PROGRAMDREJE
'FUNKTIONER
DREJE =
— > Tryk Softkey PLANSKYDER

SKYDER
-

s » Tryk Softkey FACING HEAD POS
Fos > Indlees evt. sikker hgjde
> Indgiv evt. tilspaending

Eksempel

Aktiver uden sikker hgjde

Aktiver med positionering til sikker hgjde Z+100 med
tilspaending 1000
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Arbejde med plandrejehoved

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Deres Maskinfabrikanten kan stille egne Cyklus for arbejde
med plandrejehoved tilrddighed. | det fglgende er standard-
funktionsomfanget beskrevet.

Maskinfabrikanten kan stille en funktion til radighed, med hvilken De
kan angive position med forskydning af plandrejehoved i X-retningen.
Grundlaeggende geelder dog, at nulpunktet skal ligge i spindelaksen.

Anbefalet programopbygning:

1T FUNCTION MODE TURN aktiveret med plandrejehoved
Kgr evt. til sikker position

Forskyde nulpunkt til spindelakse

Plandrejehoved aktiveres og positioneres med
FACING HEAD POS

Bearbejdning i koordinatplan ZX og med drejecyklus
Frikgr plandrejehoved og positioner pa grundstilling
Deaktiver plandrejehoved

Skift bearbejdningfunktion med FUNCTION MODE TURN eller
FUNCTION MODE MILL

Koordinatplanert er séledes fastlagt, at X-koordinaten beskriver
diameteren af emnet og Z-koordinaten laengdepositionen.

A WODN

0 N O U

Med valgfri maskinparameter presetToAlignAxis

(Nr. 300203) definerer maskinproducenten aksespecifik,
hvordan styringen opfatter Offset-veerdi. Ved FACING HEAD
POS er maskinparameter kun relevevant for Parallelakser U
(U_OFFS).

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

® Hvis maskinparameter ikke er defineret eller defineret
med veerdien FALSE, tilgodser styringen ikke Offset
under afvikling.

®  Hvis maskinparameter er defineret med vaerdien
TRUE, kan De med en Offset udligne en forskydning
af centrerpatronen. Hvis f.eks. du bruger en
centrerpatron med flere fastspaendingsmuligheder
for veerktgjet, skal du indstille Offset til den aktuelle
fastspaendingsposition. Dermed kan De afvikle
NC-Programmer uafhaengig af spaendeposition af
veerkigjet.
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Deaktiver funktion plandrejehoved
De aktiverer plandrejehoved funktion som fglger:

» Tryk tasten SPEC FCT
PROGRAN- » Tryk Softkey PROGRAMDREJE
S > Tryk Softkey PLANSKYDER
SKYDER .
FE—— > Tryk Softkey FUNCTION FACING HEAD
FACING HEAD
Nt » Bekreeft med tasten ENT
Eksempel
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Skaerekraftovervagning med funktionen AFC

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

De kan ogsé anvende Funktionen AFC (Option #45) i drejedrift
og dermed overvage den komplette bearbejdningsproces. |
drejedrift overvager styringen for veerktgjsslid og veerktgjsbrud.
Tilspaendingsregulering er under drejedrift deaktiveret.

Styringen anvender derfor referancebelastning Pref,
mindstebelastning Pmin og den maksimale forekomne belastning
Pmax.

Skeerekraftovervagning med AFC fungerer grundlaeggende som
adaptiv tilspaendingsregulering i fraesedrift. Styringen har behov for
lidt andre data, som bliver stillet tilgeengelig med Tabel AFC.TAB.

Leerede referencebelastninger Pref<5 % gges hermed automatisk til
den nedre graense pa 5%.

Udfer fgrst Funktion AFC CUT BEGIN , efter at startomdr.
er ndet. Hvis dette ikke er tilfeeldet, sd afgiver styringen en
fejlmelding og AFC--skeer bliver ikke startet.

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

Tabellen AFC.TAB geelder for freesedrift og for drejedrift. For
drejedrift indsaetter De nogle overvagningsindstillinger (linjer i Tabel).

Indles fglgende data i Tabellen:

Kolonne Funktion
NR Lgbende linjenummer i Tabel
AFC Navn pa overvagningsindstilling. Dette navn skal

De indfgre i kolonne AFC i vaerktgjs-tabellen. Den
fastlaegger samordningen til veerktgjet

FMIN Tilspaendingen, med hvilken styringen skal udfgre
en overbelastningsreaktion.

Indleeseveerdi i drejedrift: 0 (bliver ikke benyttet i
drejedrift)

FMAX Maksimale tilspaending i materialet, til hvilken
styringen automatisk ma forhgje.
Indleeseveerdi i drejedrift: O (bliver ikke benyttet i
drejedrift)

FIDL Tilspaendingen, med hvilken styringen skal kgre,
nar veerktgjet ikke skeerer (tilspaending i luft).
Indleeseveerdi i drejedrift: O (bliver ikke benyttet i
drejedrift)

FENT Tilspaendingen, med hvilken styringen skal kgre,
nar veerktgjet kgrer ind- eller ud af materialet.
Indlaeseveerdi i drejedrift: 0 (bliver ikke benyttet i
drejedrift)

OVLD Reaktionen, som styringen ved overbelastning
skal udfgre:
m E: Vis fejlmelding pa billedskaermen
® L: Speer aktuel veerktgj
m - |kke udfgre en overbelastningsreaktion

Indskiftning af et sgsterveerktgj er ikke muligt
i drejedrift. Nar De definere overbelastnings
reaktion M giver styringen en fejimelding.

POUT Indgiv mindste belastning Pmin for veerktgjsbrud-
overvagning

SENS Fglsomhed ved regulering

Indlaeseveerdi i drejedrift: O eller 1 til overvagning
af mindste belastning Pmin

= SENS 71: Pmin bliver evalueret
®m SENS 0: Pmin bliver ikke evalueret

PLC Veerdien, som styringen til at begynde et bearbejd-
ningsafsnit skal overfgre til PLC en. Funktionen
fastlaegger maskinfabrikanten, vaer opmaerksom
pa maskinhandbogen
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Fastlaaeg overvagningsindstilling for drejevaerktgj

Overvagningsindstillingen fastleegger De for hvert drejeveerktgj. Ga
frem som fglger:

» Abne veerktgjs-tabellen TOOL.T
> Sg@g drejeveerktg
» Overfgr i kolonne AFC den gnskede AFC-startegi

Hvis De arbejder med udvidet veerktgjsstyring, kan De ogsé
overvagningsindstilling indgive direkte i veerktgjs formular.

Gennemfore laeresnit

| drejedrift skal leeringsfasen vaere komplet afsluttet. Styringen giver
en fejlmelding, ndr De indgiver TIME eller DIST ved Funktionen AFC
CUT BEGIN .

En afbrydelse med Softkey AFSLUT INDLZRING er ikke tilladt.
Nulstilling af referancebelastning er ikke tilladt, Softkey PREF RESET
er gralagt.

AFC aktiver og deaktiver

De aktiverer tilspaendingsregulering som i fraesedrift.

Overvage varktgjsslitage og vaerktgjsbrud
| drejedrift kan styringen overvage for vaerktgjsslid og veerktgjsbrud.

Et veerktgjsbrud har pludselig et belastningsfald til fglge. For at
styringen ogsa skal overvage belastningsfald, saette De veerdien pa 1
i kolonne SENS

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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15.1 Slibebearbejdning pa freesemaskiner
(Option #156)

Introduktion

@ Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!

Slibeprocessen er konfigureret og frigivet af
maskinproducenten. Evt. er alle de her beskrevne Cyklus og
funktioner ikke tilgeengelige

Pa seerlige fraesemaskintyper kan De udfgrer freesebearbejdning
sdvel som slibebearbejdning. Derved kan emner komplet bearbejdes
af en maskine, selv nar komplekse fraese- og slibebearbejdninger er
ngdvendige.

Begrebet slibning omfatter mange forskellige bearbejdningstyper,
som delvis er meget forskellige, f.eks.:

®  Koordinatslibning
B Rundslibning
® Planslibning

P& TNC 640 star i gjeblikket koordinatslibning til Deres
radighed.

Veaerktgjer ved slibning

Ved styringen af slibeveerktgjer bliver andre geometriske beskrivelser
tilgodeset, som ved fraese- eller boreveaerktgjer. Styringen har

derfor en speciel formularbaseret veerktgjsstyring til slibe- og
afretningsveerktgjer.

Nar slibning (Option #156), er frigivet p& Deres freesemaskine, er
funktionen Afretning ogsa tilgeengelig. Dermed kan De tilrette eller
efter skeerpe Deres slibeskive.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opseetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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Koordinatslibning

o Styringen tilbyder Dem forskellige Cyklus for specielle
bevaegelsesforlgb ved koordinatslibning og Afretning.

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus

Koordinatslibning er slibning af en 2D-Kontur. Veerktgjsbevaegelse
i planet er evt. overlagret med en penduleringbevaegelse langs den
aktive veerktgjsakse.

P& en freesemaskiner bruger De koordinatslibning hovedsalig

til efterbearbejdning af en praefabrikeret kontur ved hjeelp af et
slibeveerktgj. Koordinatslibning er kun lidt forskellig fra fraesning. |
stedet for etr freeseveerktgj anvendet De et slibevaerktgj, f.eks. en
slibestift eller en slibeskive. Ved hjeelp af koordinatslibning opnar De
stgrre ngjagtighed og bedre overflade end ved fraesning.

Bearbejdningen foregér i fraesedrift FUNCTION MODE MILL.

Ved hjeelp af slibecyklus star specielle bevaegelsesforlgb for
slibeveerktgj til radighed. Dermed overlejre en pendul- eller
oscillerende bevaegelse, Pendulering, i veerktgjsaksen bevaegelsen i
bearbejdningsplanet.

Slibning er ogsa mulig i det svingede bearbejdningsplan.
Styringen pendulerer langs den aktive veerktgjsakse i det aktive
bearbejdningsplan-koordinatsystem WPL-CS.

Pendulering

Ved koordinatslibning kan man beveaegelsen af veerktgjet i planet
med en overlejret pendulbevaegelse, sékaldt pendulering. Den
overlejret pendulbeveaegelse virker i den aktive vaerktgjsakse.

De definerer over- og undergraense af pendul og kan starte
penduleringen, stoppe og nulsaette vaerdien. Pendulerinen virker sa
laenge, til den igen stoppes. Med M2 eller M30 stopper penduleringen
automatisk.

For definition af start og stop tilbyder styringen Cyklus.

S4 leenge penduleringen er aktiv i startet NC-Program, kan De ikke
skifte driftsart Manuel drift eller MANUAL POSITIONERING.

o Brugsanvisninger:

B Penduleringen kgrer videre til det soppes med MO
savel i driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK ogsé efter
afslutning af en NC-blok..

m Styringen understgtter ikke blokforlgb, mens
pendulering er aktiv.

@ Veer opmeerksom pa maskinhéndbogen!

Deres maskinproducent kan definerer, hvilken Override
virkning har pa pendulbevaegelsen.

Grafisk fremstilling af pebdulering
Simulationsgrafik i driftsart PROGRAML@B ENKELBLOK og

PROGRAML@B BLOKF@LGE viser den overlagrede pendulbevaegelse.
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Opbygning af NC-Programmer

Et NC-program med slibebearbejdning er opbygget som fglger:
Evt. Afretning af slibeveaerktg)

Definer Pendulering

Evt. Start pendulering separat

Frakgr Kontur

= Stop pendulering

For Kontur kan De anvende bestemte Cyklus som f.eks. Lomme,

Tap- eller SL-Cyklus.

Styringen forholder sig til et slibevaerktgj som til et freeseveerktgj:

= Nar De sliber en Kontur uden Cyklus, hvor mindste inderradius er
mindre end veerktgjsradius, giver styringen en fejlmelding.

= Nar De arbejder med SL-Cyklus, bearbejder styringen kun
omradet, som er muligt for den aktuelle veerktgjsradius.
Restmaterialet bliver stdende.

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Programmering
bearbejdningscyklus

Korrekturer i slibeproces

For at De kan opné den kraevede ngjagtighed, kan De ved hjaelp af
korrekturtabeller korrigerer under koordinatslibning.

Yderligere informationer: "Korrekturtabeller’, Side 365
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15.2 Afretning (Option #156)

Grundlag Funktion Afretning

Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!

Maskinfabrikanten skal forberede maskinen for Afretning.
Evt. stiller maskinproducenten egne Cyklus til rddighed.

Afretning betegnes som afterslibning eller formning af slibeveerktgjet
i maskinen. Ved Afretning bearbejder Afretterveerktgjet slibeskiven.
Derved er slibevaerktgjet ved Afretning emnet.

Under bearbejdningen fjernes materiale fra slibeskiven og eventuelt
slid pa slibevaerktgjet. Materialefjernelse og slitage fgrer til 2endringer
i veerktgjsdata, som skal rettes efter adretning.

Parameter COR_TYPE tilbyder fglgende korrektionsmuligheder for
veerktgjsdataene i vaerktgjsstyringen:

m Slibeskive med Korrektur, COR_TYPE_GRINDTOOL
Korrektionsmetode med materialefjernelse pé slibevaerktgjet
Yderligere informationer: "Korrekturmetode", Side 530

= Afrettervaerktej med slid, COR_TYPE_DRESSTOOL
Korrektionsmetode med materialefjernelse pa afretterveerktgj
Yderligere informationer: "Korrekturmetode", Side 530

Du korrigerer slibe- eller afretterveerktgjet med cyklusserne uanset
korrektionsmetoden 1032 SLIBESKIVE LAENGDE KORR. og 1033
SLIBESKIVE RADIUS KORR..

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Programmering
bearbejdningscyklus

6 Ikke alle slibeveerktgjer skal afrettes. Vaer opmaerksom péa
producent anvisninger.

Koordinatplan af afretterbearbejdning

Emne-nulpunkt ligger ved afretning pa en slibeskivekant. Den
tilsvarende kant veelger De vha. Cyklus G1030 SKIVEKANT AKT..

Anordningen af akserne er ved afretning fastlagt sdledes, at
X-koordinaten beskriver positionen ved slibeskiveradius og Z-
koordinaten leengdepositionen i slibeveerktgjsaksen. Saledes ef
afretningen uafhaengig af maskintypen.

Maskinproducenten fastlaegger, hvilke maskinakser den
programmerede bevaegelse udfgrer.
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Forenklet afretning

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten skal forberede maskinen for Afretning.
Evt. stiller maskinproducenten egne Cyklus til rddighed.

Deres maskinproducent kan programmerer den samlede
afretningsdrift i en sékaldt Makro.

Afheengig af denne Makro starter De afretning med en af fglgende
Cyklus:

Cyklus G1010 DRESSING DIAM.

Cyklus G1015 PROFILAFRETNING

Cyklus G1016 AFRETTER TOPSKIVE

B Maskinproducentcyklus

Programmering af FUNCTION DRESS BEGIN er ikke ngdvendig.

| dette tilfeelde fastlaegger maskinproducenten afviklingen af
afretningen.

Korrekturmetode

Materialefjernelse ved slibevaerktgj

Nar De afretter, bruger De normalt et slibeveerktgj, der er

hardere end slibevaerktgjet. Pa grund af forskellen i hardhed
foregar materialefjernelsen under afretning hovedsageligt pa
slibeveerktgjet. Den programmerede afrettermasngde fjernes faktisk
fra slibeveerktgjet, da afretterveerktgjet ikke er maerkbart slidt.

De anvender i dette tilfaelde korrekturmetoden Slibeskive med
Korrektur, COR_TYPE_GRINDTOOL i Parameter COR_TYPE for
slibeveerktgjet.

Yderlig Information: Opsaetning, teste NC-Programmer og afvikling

Med denne korrektionsmetode forbliver afrettervaerktgjets
veerktgjsdata konstante. Styringen korrigerer udelukkende
slibeveerktgjet som folger:

® Programmerede afrettermaengde i basisdata for slibeveerktgjet,
f.eks. R-OVR

m Evt. malt afvigelse mellem Nom.-mélet og den aktuelmal i
slibeveerktgjets korrektionsdata, f.eks. dR-OVR
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Materialefjernelse ved afrettervaerktgj

I modseaetning til standard tilfeelde foregdr materialefjernelse

ved bestemte slibe- og afrettervaerktgjer ikke udelukkende ved
slibeveerktgjet. | dette tilfeelde slides afretterveerktgjet maerkbart,
f.eks. ved specielt haerdede slibevaerktgjer i kombination med
blgdere afretterveetgjer. For at korrigere dette meerkbare slid

pd afrettervaerktgiet tilbyder styringen korrektionsmetoden
Afrettervaerktej med slid, COR_TYPE_DRESSTOOL i Parameter
COR_TYPE for slibevaerktgjet.

Yderlig Information: Opsaetning, teste NC-Programmer og afvikling

Med denne korrektionsmetode aendres veerktgjsdata for
afrettervaerktgjet sig vaesentligt. Styringen korrigerer bade
slibeveerktgjet og afrettervaerktgjet som folger:

= Afrettermaengde i basisdata for slibeveaerkigjet, f.eks. R-OVR
= Malt slitage i korrektionsdata for afretterveerktgjet, f.eks. DXL

Hvis De anvender korrekturmetoden Afrettervaerktgj med

slid, COR_TYPE_DRESSTOOL, gemmer styringen efter afretning
veerktgjsnummeret af anvendte afretterveerktgj i Parameter T_DRESS
for slibevaerktgj. Under fremtidige afretterprocesser overvager
styringen, om De bruger det definerede afretterveerktgj. Hvis De
bruger et andet afretterveerktgj, stopper styringen afviklingen med en
fejlmeddelelse.

De skal male slibevaerktgjet igen efter hver afretterproces, sé
styringen kan bestemme og korrigere sliddet.

Ved korrekturmetode Afrettervaerktej med slid,
COR_TYPE_DRESSTOOL bgr De ikke anvende skrastillede
afrettervaerktgjer.
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Programmer afretning FUNCTION DRESS

Veer opmeerksom pa maskinhéndbogen!

Afretterdrift er en maskinafhaengig funktion. Evt. stiller
Deres maskinproducent en forenklet procedure tilrddighed.

Yderligere informationer: "Forenklet afretning’, Side 530

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved aktivering af FUNCTION DRESS BEGIN skifter styringen
kinematik. Slibeskive bliver til vaerktgj. Aksen bevaeger sig dermed
i omvendt retning. Under afvikling af funktionen og efterfglgende
bearbejdning, kan der opsta kollisionsfare!

> Aktiver afretterdrift FUNCTION DRESS kun i driftsart
PROGRAMLOB ENKELBLOK eller PROGRAMLOB BLOKF@LGE

> Positioner slibeskive fgr funktion FUNCTION DRESS BEGIN i
neerheden af afretterveaerktgjet

> Efter Funktion FUNCTION DRESS BEGIN arbejd udelukkende
med Cyklus fra HEIDENHAIN eller Deres maskinproducent

> Efter et NC-programafbrydelse eller strgmafbrydelse kontroller
kgrslesretning af akser

> Programmer evt. kinematikskift

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Afrettercyklus positionerer afretteveerktgjet pa den
programmerede slibeskivekant. Positioneringen sker samtidig
i to akser i bearbejdningsplanet. Styringen gennemfgrer under
bevaegelsen ingen kollisionskontrol! Pas pa kollisionsfare!

> Positioner slibeskive f@gr funktion FUNCTION DRESS BEGIN i
neerheden af afretterveerktgjet
» Sikre kollisionfrihed

> Kgr NC-program langsomt

Brugsanvisninger
m Slibeveerktgjet ma ikke tildeles vaerktgjsholderkinematik.

m Styringen viser ikke afretningen grafisk. Den ved hjeelp af
simulation bestemte bearbejdningstid stemmer ikke overens
med den faktiske bearbejdningstid. Grunden hertil er b.la. den
ngdvendige skift af kinematik.

m Ved skift i afretterdrift forbliver slibevaerktgjet i spindel og
beholder de aktuelle omdr.

Styringen understgtter ikke blokforlgb, under afretterprocessen. Nar
De i blokafvikling veelger den fgrste NC-blok efter afretning, kgrer
styringen til den sidst tilkgrte position i afretning.
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Programmeringsanvisninger

m Funktion FUNCTION DRESS BEGIN er kun tilladt, nar der befinder
sig et slibeveerktgj i spindlen.

= Nar Funktionen sving bearbejdningsplan eller TCPM er aktiv, kan
De ikke skifte til afretningsdrift.

= | afretterdrift er eingen Cyklus til koordinatomregning tilladt.
® Funktion M140 er i afretterdrift ikke tilladt.

® Ved afretning skal afretterveerktgjets vaerktgjsskaer og centrum
af slibespindel befinde sig pd samme hgjde. Den programmerede
Y-Koordinat skal vaere 0.

Skift mellem normaldrift og afretterdrift.

For at styringen skifter til afretterdrift, skal afretterprocessen mellem
Funktionerne FUNCTION DRESS BEGIN og FUNCTION DRESS END
programmeres.

Nar afretterdrift er aktiv, viser styringen et symbol i statusvisning.

Symbol Bearbejdningsfunktion
I Afretterdrift aktiv: FUNCTION DRESS BEGIN
I
Ingen symbol  Normaldrift fraesning eller koordinatslibning aktiv

Med Funktion FUNCTION DRESS END skifter De tilbage til
normaldrift.

Ved en NC-programafbrydelse eller en strgmafbrydelse aktiverer
styringen automatisk normaldrift og den for afrettedrift aktive
Kinematik.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved en aktiv afretterkinematik virker maskinbevaegelserne evt. i
den modsatte retning. Nar De kgrer akserne, opstar kollisionsfare!

> Efter et NC-programafbrydelse eller strgmafbrydelse kontroller
kgrslesretning af akser

> Programmer evt. kinematikskift
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Korrektions drift aktiveres
For at aktiverer afretterdrift, gar De frem som fglger:

» Tryk tasten SPEC FCT

o > Tryk softkey PROGRAM FUNKTIONER
>_FL_IM;{TIGWR'

Bt > Tryk Softkey FUNCTION DRESS

© DRESS
glicia > Tryk Softkey FUNCTION DRESS BEGIN

Nar maskinproducenten har frigivet kinematikvalg, gar De frem

T > Tryk softkey VAELG KINEMATIK
(a1

» Forpositioner afrettervaerktgj og
slibeveerktgjscentrum passende til hinanden i Y-
koordinat

Eksempel

Korrektions drift aktiveres

Aktiver afretterdrift med Kinematikvalg

Med Funktion FUNCTION DRESS END skifter De tilbage til
normaldrift.

Eksempel

Deaktiver afretterdrift

534 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022






Touchscreen betjening | Billedskaerm og betjening

16.1 Billedskaerm og betjening

Touchscreen

Veer opmeaerksom pa maskinhéndbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og E S ]
tilpasset.

Touchscreen adskiller sig optisk ved en sort ramme og de
manglende Softkey-valgtaster.

Alternativt har TNC 640 integreret betjeningsfelt i billedeskaermen.

1 Hovedlinie

Ved indkoblet af styringen viser billedskaermen i hovedlinien de
valgte driftsarter.

2 Softkey-liste for maskinproducenten
3 Softkey-liste

Styringen viser yderlige funktioner i en Softkey-liste. Den aktive e onser | Eroomurcer
softkey-liste vises som en bla bjeelke.

4 Integreret Betjeningsfelt
Fastleeggelse af billedskaerms-opdeling

6 Skift billedskaerm mellem maskine-driftsart,
Programmerings-driftsart og tredje Desktop.

a
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Betjening og renggring

Betjening af Touch-Billedeskraem ved elektrostatisk
opladning

Touch-billeskeerm baserer sig pa et kapacitivt
funktionsprincip, hvilket ggr dem fglsomme over for
elektrostatiske opladninger fra driftspersonalets side.

Dette kan afhjeelpes ved at aflade den statiske ladning ved
at bergre metaljordede genstande. En Igsning er ESD-tgj.

De kapacitive sensorer maerker en bergring, sé snart Touchskaermen
bergres af en menneskefinger. De kan ogsa betjene Touch-
billedeskaermen med beskidte fingre, sd laenge bergringssensorerne
registrerer hudmodstand. Mindre maesngde vaesker fordrsager ingen
forstyrrelser, men stgrre maengde vaesker kan udlgse fejlindleesning.

Undgé forurening ved at bruge arbejdshandsker. Specielle
Touchskaerm-arbejdshandsker bestar at matalioner i
gummimaterialet, som videregiver hudmodstanden til
skaermen.

Bevar Touch-skaermens funktionalitet ved kun at bruge fglgende
renggringsmidler:

B Glasrenggring
m  Skummende skaermrensere
= Mild opvaskemiddel

Brug ikke renggringsmidlet direkte pa billedeskaermen, men
fugt det pa en egnet renggringsklud.

Sluk styringen f@r De renggr billedeskraemen. Alternativt kan De ogsa
anvende Touch-renggringsfunktionen.

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

o Undgd at beskadige Touch-skaermen ved ikke at bruge
felgende renggringsmidler eller vaerktgjer:

B Agressive oplgsningsmidler
Slibemidler

Trykluft

Dampstréle

Betjeningsfelt

Alt efter version kan Styringen lader sig betjene af ekstern
betjeningsfelt som fgr. Touch-betjening yderlig med bevaegelses
funktionalitet.

Nar De har en styring med integreret betjeningsfelt, gaelder fglgende
beskrivelser.
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Integreret Betjeningsfelt

Betjeningsfeltet er integreret i billedeskaermen.. Indholdet af
betjeningsfeltet aendre sig, alt efter, i hvilken driftsart De befinder
demii.

1 Omrade, som De fglgende kan indblende:
= Alfatastatur
= HEROS-Menu

m Potentiometer for simulationshastighed (kun i betjeningsart
Program-test)
2 Maskin-driftsarter -
3 Programmerings-driftsarter Be o D ane, ™ e D
Den aktive betjeningsart som billedeskaermen er koblet til, viser S | 5 =
styringen pa grgn baggrund. e
Betjeningsarten i baggrunden viser styringen med en lille hvid
trekant.
4 = Filstyring
® | ommeregner
B MOD-funktion
= HJALP-funktion Betjeningsfelt for driftsart Program-Test
= Vise fejlmeldinger

5 Menu hurtig adgang o4, C =) 5 5 6
Alt efter driftsart finder De har alle vigtige funktioner ved fgrst 2: 23 e
gjekast. =lalalalalelalelalslal
6 Abning af programmeringsdialog (kun i betjeningsarten B e e o o B e

sl =t (e M NGl R HA U Ea

Programmering og MANUAL POSITIONERING)
7 Talindlaesning og aksevalg

8 Navigering Betjeningsfelt for driftsart manuel drift
Pil-taster og springanvising GOTO
10 Task-liste

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

Yderlig leverer maskinprocudenten et maskinbetjeningsfelt.

Veer opmaerksom pa maskinhéndbogen!

Taster, som f.eks. NC-Start eller NC-Stop, er beskrevet i
Deres maskinhandbog.

Generelle betingelser
Folgende taster lader sig f.eks. gennem bevaegelser nemt erstatte:

Taste Funktion Bevaegelse

@ Omskift driftsart Tryk pa driftsart i hovedlinjen

@ Omskifte softkey-liste Stryg vandret over Softkey-listen
D Softkey-taster for valg Tryk pa funktionen pa Touchscreen
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16.2 Bevaegelse

Oversigt over mulige bevagelser

Styringens billedkaerm er Multi-Touch-feerdighed. De betyder, den
genkender forskellige bevaegelser, ogsd med flere fingre samtidig.

Symbol Bevaegelse Betydning
Tryk En kort bergring af billedskaermen
®
Dobbelt tryk Kort dobbelt bergring af billedskaermen
()
Hold Laengere bergring af billedskaermen
o Hvis du stopper permanent, stopper styringen

automatisk efter ca. 10 sekunder. Kontinuerlig
drift er derfor ikke mulig.

Stryg Flydende bevaegelse over billedskaermen
T
<« . -
¥
Treekke Beveegelse over billedskaermen, hvor startpunktet er klart
t defineret
-« . -
+
Traekke med to fingre Parallel bevaegelse med to fingre over billedskaermen,
t hvor startpunktet er klart defineret
~-00-
+
P Haeve Fra hinanden bevaegelse med to fingre
®
®
I'4
Tegne Samle beveaegelse med to fingre
o
¥
7
®
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Navigere i tabeller og NC-programmer
De kan navigerer i et NC-program eller en Tabel som fglger:

Symbol Bevaegelse Funktion
Tryk Marker NC-blok eller Tabellinje
Stands Scroll
®
Dobbelt tryk Seet Tabel celle aktiv
()
Stryg Scroll gennem NC-programmer eller Tabeller
T
~@-
¥
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Simuler betjening
Styringen tilbyder Touch-betjening ved fglgende grafik:

Programmergrafik i betjeningsart Programmering
3D-fremstilling i betjeningsart Program-test
3D-fremstilling i betjeningsart PROGRAML@B ENKELBLOK
3D-fremstilling i betjeningsart PROGRAML@B BLOKF@LGE
Kinematik visning

Grafik drejning, forskydning og zoom
Styringen tilbyder fglgende bevaegelser:

Symbol Bevaegelse Funktion
Dobbelt tryk Seet grafik til oprindelig stgrrelse
()
. Treekke Grafik drejning (kun 3D-Grafik)
~®-
4
Treekke med to fingre Grafik forskydning
T
~-90-
4
P Heaeve Grafik forstgrrelse
o
o
¥
Tegne Grafik formindske
o
¥
”
o
Grafik male

Nar De har aktiveret maling i driftsart Program-test , har De yderlig
felgende hjeelpefunktioner:

Symbol Bevaegelse Funktion

Tryk Veelg mélepunkt
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Betjening CAD-Viewer
Styringen understgtter Touch-betjening, ogsa ved arbejde med CAD-
Viewer. Alt efter funktion stér forskellige bevaegelser til radighed.

For at kunne udnytte alle anvendelser, vaelger De fgrst ved hjeelp af
ikon den gnskede funktion:

lkon Funktion

ke Grundindstilling

+ Tilfeje

| valgtilstand som trykket Tast Shift

— Fjern
| valgtilstand som trykket Tast CTRL

Valg funktion Layer indstilling og fastlaeg henfgringspunkt
Styringen tilbyder fglgende bevaegelser:

Symbol Bevaegelse Funktion

Tryk pa et element Vis elementinformation
Fastlaegge henfgringspunkt

Dobbelttryk pa baggrunden Seet grafik eller 3D-Model til oprindelig stgrrelse

Tilfej aktiver og dobbelt tryk p&  Seet grafik eller 3D-Model til oprindelig stgrrelse

baggrund

C T
Treekke Grafik eller 3D-Model drejning (tilpas kun funktion Layer)
Traekke med to fingre Forskyd Grafik eller 3D-Model

542 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Touchscreen betjening | Bevaegelse

Symbol Bevaegelse Funktion

Heeve Forstgr Grafik eller 3D-Model

Tegne Formindsk Grafik eller 3D-Model

Vaelg kontur
Styringen tilbyder fglgende beveegelser:

Symbol Bevaegelse Funktion

Tryk pa et element Veelg element

Tryk pé et element i vinduet Veelg eller fravaelge elementer
listevisning
Tilfej aktiver og tryk pa et Del, forkort, forleeng element
element
© +
Fjern aktiver og tryk péa et Fraveelge elementer
element
‘ =
Dobbelttryk pa baggrunden Seet grafik til oprindelig stgrrelse
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Symbol Bevaegelse Funktion
Stryg over et element Forhandsvisning af valgbare elementer
4 Vis elementinformation
Traekke med to fingre Grafik forskydning
Haeve Grafik forstgrrelse
Tegne Grafik formindske

Vaelg bearbejdningspositioner
Styringen tilbyder fglgende bevaegelser:

Symbol Bevaegelse Funktion

Tryk pa et element Veelg element
Veelg skeeringspunkt

Dobbelttryk pa baggrunden Seet grafik til oprindelig stgrrelse
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Symbol Bevaegelse Funktion
Stryg over et element Forhandsvisning af valgbare elementer
4 Vis elementinformation

, Tilfej aktiver og traek Indstil hurtigvalgsomréade
i
Fjern aktiver og traek Traek omrade for fravalg af elementer
T
~®- =
+
Traekke med to fingre Grafik forskydning
T
~-900-
y
Heeve Grafik forstgrrelse
o
"4
Tegne Grafik formindske
"4
vl

Gem element og skift til NC-program

Det valgte element gemmer styringen ved at trykke pa den tilhgrende
ikon,

De har fglgende muligheder, for at skifte tilbage til driftsart
Programmering :

®= Tryk Tasten Programmering
Styringen skifter til driftsarten Programmering.

® | uk CAD-Viewer
Styringen skifter automatisk til driftsarten Programmering.

® For at dbne med Task-liste CAD-Viewer pa den tredje Desktop
Den tredje Desktop forbliver aktiv i baggrunden.
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17.1 Systemdaten

Liste af D18-Funktionen

Med funktionen D18 kan De laese systemdata og gemme dem i Q-
parametre. Valget af systemdata sker med et gruppe-nummer (ID-
Nr.), et systemdatanummer og evt. med et index.

De laeste veerdier fra funktionen D18 udlaeser styringen altid
uafhaengig ad NC-Programmer metrisk.

Eftewrfglgende finder De en fuldstaendig liste af D18-Funktionen.
Bemaerk, at afhaengig af Deres styrings type, er ikke alle funktioner

tilgeengelige.
Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Programinformation
10 3 - Nummer for den aktive bearbejdningscyklus
- Nummer pa sidst udfgrte tastecyklus
=1 =mindre
7 - Type af det kaldende NC-program:
-1 =Ingen
0 = synlig NC-Program
1 = Cyklus / Makro, Hovedprogram ikke synlig
2 = Cyklus / Makro, der er ingen synlig Hoved-
program
8 1 Maleenhed for det direkte kaldende NC-
program (det kan ogsa vaere en Cyklus).
Returveerdier:
0=mm
1 =tommer
-1 = der er ikke noget tilsvarende program
2 Maleenhed for NC-programmet, der er synlig i
blokvisningen, hvorfra den aktuelle cyklus blev
kaldt direkte eller indirekte.
Returveerdier:
0=mm
1 =tommer
-1 = der er ikke noget tilsvarende program
9 - Inden for en M-funktionsmakro:
Nummer af M-Funktion. Ellers -1
103 Q-parame- Relevant indenfor NC-cykler; for forespgrgsel,
ter-nummer om den under IDX angivne Q-parameter i den
tilhgrende CYCLE DEF blev angivet explizit.
110 QS-Parame- Er der en fil med navnet QS(IDX)?
ter-Nr. 0=Nej,1=Ja
Funktionen sletter relative filsti.
111 QS-Parame- Er der en mappe med navnet QS(IDX)?

ter-Nr. 0=Nej,1=Ja
Kun absolut mappesti mulig.
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

System-springadresse

13 1 - Label-nummer eller label-navn (String eller
QS), til hvilken der bliver sprunget med M2/
M30, i stedet for at afslutte det aktuelle
program.
Veerdi = 0: M2/M30 virker normalt

2 - Label-nummer eller Label-navn (String eller
QS) til den ved FN14: ERROR med reaktion
NC-CANCEL bliver sprunget, i stedet for at
afbryde programmet med en fejl. Det i FN14-
kommandoen programmerede fejlnummer
kan leeses under ID992 NR14.
Veerdi = 0: FN14 virker normalt

3 - Label-nummer eller Label-navn (String eller
QS) til hvilken der bliver sprunget ved en intern
server-fejl (SQL, PLC, CFG), eller ved fejlbe-
heeftede fil-Operationen (FUNCTION FILECO-
PY, FUNCTION FILEMOVE eller FUNCTION
FILEDELETE) i stedet for at afbryde program-
met med en fejl.

Veerdi = 0: Fejl virker normalt.

Indekseret adgang til Q-parameter

15 11 Q-Parame- Leeser Q(IDX)
ter-Nr.
12 QL-Parame- Laeser QL(IDX)
ter-Nr.
13 QR-Parame- Laeser QR(IDX)
ter-Nr.

Maskintilstand

20 1 - Aktive veerktgjs-nummer

- Forberedt veerktgjs-nummer

- Aktive veerktgjs-akse
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

4 - Programmeret spindel-omdr.

- Aktiv Spindel-tilstand
-1=Spindeltilstand
udefineret, 0=M3 aktiv
1= M4 aktiv
2=M5 efter M3 aktiv
3=M5 efter M4 aktiv

- Aktivt drev-trin

- Aktiv kglemiddel-tilstand
O=ude, T=inde

9 - Aktiv tilspaending
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
10 - Index for det forberedte veerktgj
11 - Index for det aktive veerktgj
14 - Nummeret pa den aktive spindel
20 - Programmerede skeaerehastighed i drejedrift
21 - Spindelfunktion i drejedrift:

0 = konst. omdr.
1 = konst. skeerehast.

22 - Kglemiddeltilstand M7:
0 = inaktiv, 1 = aktiv
23 - Kglemiddeltilstand M8:

0 = inaktiv, 1 = aktiv

Kanaldata

25 1 - Kanalnummer

Cyklus-parameter

30 1 - sikkerheds-afstand
2 - Boredybde/fraesedybde
3 - Fremrykdybde
4 - Tilspaending dybdefremrykning
5 - Fegrste sideleengde ved lomme
6 - Anden sidelaengde ved lomme
7 - Forste sideleengde ved Not
8 - Anden sideleengde ved Not
9 - Radius cirkellomme
10 - Tilspaending freese
11 - Omlgb af freesebane
12 - Dveeletid
13 - Gevindstigning cyklus 17 og 18
14 - Sletspanovermal
15 - Udrgmnings vinkel
21 - Tastvinkel
22 - Tastevej
23 - Tasttilspaending
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Cyklusparameter
30 48 - Tolerance
Cyklus-parameter
30 49 - HSC-Funktioner, (Cyklus 32 tolerance)
50 - Tolerance drejeakse, (Cyklus 32 tolerance)
52 Q-parame- Arten af overfgrselsparamter ved bruger-
ter-nummer Cyklus:
—1: Cyklusparameter i CYCL DEF ikke
programmeret
0: Cyklusparameter i CYCL DEF numerisk
programmeret (Q-Parameter)
1: Cyklusparameter i CYCL DEF programmeret
som String (Q-Parameter)
60 - Sikker hgjde (Tastecyklus 30 til 33)
61 - Kontroller (Tastecyklus 30 til 33)
62 - Skeeremaling (Tastecyklus 30 til 33)
63 - Q-Parameter for resultatet (Tastecyklus 30 til
33)
64 - Q-Parameter-Type for resultatet (Tastecyklus
301l 33)
1=Q,2=QL3=QR
70 - Multiplikator for tilspeending (Cyklus 17 og 18)
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Modal tilstand
35 1 - Dimension:
0 = absolut (G90)
1 = inkremental (G91)
2 - Radiuskorrektur:
0=R0O
1=RR/RL
10 = Face Milling
11 = Peripheral Milling
Data for SQL-tabeller
40 1 - Resultatkode for sidste SQL-kommando Var
den sidste resultatkode 1 (0 fejl) bliver fejlko-
den sendt som returveerdier.
Data fra vaerktgjs-tabel
50 1 Veerktgjs-nr. Veerktgjsleengde L
2 Veerktgjs-nr. Veerktgjsradius R
3 Veerktgjs-nr. Veerktgjsradius R2
4 Veerktgjs-nr. Overmal veerktgjs-laengde DL
5 Veerktgjs-nr. Overmal veerktgjs-radius DR
6 Veerktgjs-nr. Overmal veerktgjs-radius DR2
7 Veerktgjs-nr. Veerktgj speerret TL
0 = ikke speerret, 1 = spaerret
8 Veerktgjs-nr. Nummer pa tvilling-veerktgjet RT
9 Veerktgjs-nr. Maximal brugstid TIME1
10 Veerktgjs-nr. Maximal brugstid TIME2
11 Veerktgjs-nr. Aktuelle levetid CUR_TIME.
12 Veerktgjs-nr. PLC-status
13 Veerktgjs-nr. Maximal skeerleengde LCUTS
14 Veerktgjs-nr. Maximal indgangsvinkel ANGLE
15 Veerktgjs-nr. TT: Antal skeer CUT
16 Veerktgjs-nr. TT: Slid-tolerance leengde LTOL
17 Veerktgjs-nr. TT: Slid-tolerance radius RTOL
18 Veerktgjs-nr. TT: Drejeretning DIRECT
0 = positiv, =1 = negativ
19 Veerktgjs-nr. TT: Forskudt plan R-OFFS
R =99999,9999
20 Veerktgjs-nr. TT: Forskudt laeengde L-OFFS
21 Veerktgjs-nr. TT: Brud-tolerance leengde LBREAK
22 Veerktgjs-nr. TT: Brud-tolerance radius RBREAK
28 Veerktgjs-nr. Maksimalt omdrejningstal NMAX
32 Veerktgjs-nr. Spidsvinkel TANGLE
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
34 Veerktgjs-nr. Loft tilladt LIFTOFF
(0=nej, 1 =ja)
35 Veerktgjs-nr. Slidtolerance-Radius R2TOL
36 Veerktgjs-nr. Veerkigjstype TYPE
(Freeser = 0, Sletveerktgj = 1, ... Tastesystem =
21)
37 Veerktgjs-nr. Tilhgrende linie i tastsystem-tabellen
38 Veerktgjs-nr. Tidsstempel for sidste anvendelse
39 Veerktgjs-nr. ACC
40 Veerktgjs-nr. Stigning for gevindcyklus
47 Veerktgjs-nr. AFC: Referencelast
42 Veerktgjs-nr. AFC: overlast for-advarsel
43 Veerktgjs-nr. AFC: overlast NC-Stop
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Data fra vaerktgjs-tabellen
50 44 Veerktgjs-nr. Overtraek af veerktgj standtid
45 Veerktgjs-nr. Endebredde af skaereplatte (RCUTS)
46 Veerktgjs-nr. Nyttelzengde af fraeser (LU)
47 Veerktgjs-nr. Halsradius af fraeser (RN)
Data fra plads-tabel
51 1 Plads-nummer  Veerktgjsnummer
2 Plads-nummer 0 = ingen specialvaerktgj
1 = specialveerktgj
3 Plads-nummer 0 = ingen Harddisk
1 = Harddisk
4 Plads-nummer 0 = ingen speerret plads
1 = speerret plads
5 Plads-nummer  PLC-status
bestem vaerktgjsplads
52 1 Veerktgjs-nr. Plads-nummer
2 Veerktgjs-nr. Veerktgjsmagasin-nummer
Fil-format
56 1 - Antal linjer i veerktgjs-tabel

- Antal linier i den aktive nulpunkt-tabel.

- Antal af linjer ef en fri definerbar Tabel, som er
abnet med FN26: TABOPEN

Vaerktgjsdata for T- og S-Strobe

57 1 T-Code Veerktgjsnummer
IDX0 = TO-Strobe (Placer VKT), IDX1 =T1-
Strobe (Indkobl VKT), IDX2 = T2-Strobe
(Forbered VKT)

2 T-Code Veerktgjsindex
IDX0 = T0O-Strobe (Placer VKT), IDX1 = T1-
Strobe (Indkobl VKT), IDX2 = T2-Strobe
(Forbered VKT)

5 - Vaerktgjsomdr.
IDX0 = T0-Strobe (Placer VKT), IDX1 = T1-
Strobe (Indkobl VKT), IDX2 = T2-Strobe

(Forbered VKT)
| TOOL CALL programmerede vardier
60 1 - Veerktgjsnummer T

2 - Aktive veerktgjsakse
0=X1=Y
2=7Z6=U
7=V8=W

3 - Spindelomdrejningstal S
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse

navn mer ID... datanummer
NR...
4 - Overmal veerktgjs-leengde DL
5 - Overmél vaerktgjs-radius DR
6 - Automatisk TOOL CALL

0=Ja, 1=Ngj

7 - Overmal veerktgjs-radius DR2
8 - Veerktgjsindeks
9 - Aktiv tilspaending
10 - Skeerehastighed i [mm/min]

| TOOL DEF programmerede vardier

61 0 Veerktgjs-nr. Laes nummer af veerktgjsveksler-sekvens:
0 = Veerktgj allerede i Spindel,
1 = skift mellem ekstern veerktgj,
2 = Skift intern til ekstern veerktgj,
3 = skift special veerktgj til ekstern,
4 = Indskift ekstern veerktgj,
5 = skift fra ekstern til intern vaerktgj,
6 = Skift fra intern til intern veerktgj,
7 = Skift fra specialveerktgj til intern veerktg,
8 = Indskift intern vaerktgj,
9 = Skift fra ekstern veerktg;j til specialveerktg,
10 = Skift fra specialveerktgj til intern veerktg,
11 = Skift fra specialveerktgj til specialveerktgj,
12 = Indskift specialveerktgj,
13 = Udskift ekstern vaerktg,
14 = Udskift internt vaerktgj,
15 = Udskift specialvaerktgj

- Veerktgjsnummer T

- leengde

Radius

- Index

gl W|IN|=
1

- Veerktgjsdata i TOOL DEF programmeret
1=Ja, 0=Negj
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX...
navn mer ID... datanummer
NR...

Beskrivelse

Med FUNCTION TURNDATA programmerede vaerdi

62 1 -

Overmal vaerktgjs-laengde DXL

Overmal veerktgjs-laengde DYL

Overmal veerktgjs-laengde DZL

2
3 -
4

Overmal skaereradius DRS

Veerdi for LAC og VSC

71 0 0

Index af NC-akse, hvor LAC-vejeforlgb skal
gennemfgres hhv. sidst blev gennemfert (X til
W =1til9)

Gennem LAC-vejeforlgbet bestemmes samle-
de inerti i [kgm?] (ved Rundakser A/B/C) eller
samlet masse i [kg] (ved Linear akser X/Y/Z)

1 0

Cyklus 957 frikgr fra gevind

Informationer til HEIDENHAIN-Cyklus

71 20 0

Konfigurationsinformationer for afretning:
(CfgDressSettings)
Maksimal spgevej / Sikkerhedsafstand

Konfigurationsinformationer for afretning:
(CfgDressSettings)

Maksimal spgehastighed (med strukturbaren
mikrofon)

Konfigurationsinformationer for afretning:
(CfgDressSettings)
Faktor for tilspeending (kgrsels uden bergring)

Konfigurationsinformationer for afretning:
(CfgDressSettings)
Faktor for tilspaending pé skivesiden

Konfigurationsinformationer for afretning:
(CfgDressSettings)
Faktor for tilspaending pé skiveradius

Konfigurationsinformationer for afretning:
(toolgrind.grd)
Sikkerhedsafstand i Z (Indv.)

Konfigurationsinformationer for afretning:
(toolgrind.grd)
Sikkerhedsafstand i Z (Udv.)

Konfigurationsinformationer for afret-
ning:(toolgrind.grd)
Sikkerhedsafstand i X (diameter)

Bearbejdningsinformation for afretning:
Forhold for skeerehastighed

Bearbejdningsinformation for afretning:
Programmeret nummer af afrettervaerktg

10

Bearbejdningsinformation for afretning:
Programmeret nummer af afretterkinematik
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Gruppe- Gruppenum-
navn mer ID...

System
datanummer
NR...

Indeks IDX...

Beskrivelse

11

Bearbejdningsinformation for afretning:
TCPM aktiv/inaktiv

12

Bearbejdningsinformation for afretning:
Programmeret stilling af drejeakse

13

Bearbejdningsinformation for afretning:
Skeerehastigheden af slibeskiven

14

Bearbejdningsinformation for afretning:
Omdr. for afretterspindel

15

Bearbejdningsinformation for afretning:
Magasinnummer for afretter

16

Bearbejdningsinformation for afretning:
Pladsnummer for afretter

21

Konfigurationsinformationer for slibning:
(CfgDressSettings)
Fremfgringshastighed (synkron-pendulering)

Konfigurationsinformationer for slibning:
(CfgGrindSettings)
Segehastighed (med strukturbaren mikrofon)

Konfigurationsinformationer for slibning:
(CfgGrindSettings)
fritagelsesbelgb

Konfigurationsinformationer for slibning:
(CfgGrindSettings)
Malestyring offset

22

Konfigurationsoplysninger for opfgrsel, nar
sensoren ikke har reageret.
(CfgGrindEvents/sensorNotReached)

IDX: Sensor

23

Konfigurationsoplysninger for opfgrsel, nar
sensoren allerede er aktiv ved start.
(CfgGrindEvents/sensorActiveAtStart)
IDX: Sensor

24

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource2)
Sensorfunktion = Fremfgring med Tastesy-
stem

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource2)
Sensorfunktion = Fremfgring med strukturba-
ren mikrofon

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource2)
Sensorfunktion = Fremfgring med malestyring
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX...

navn mer ID... datanummer
NR...

Beskrivelse

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource2)
Sensorfunktion = OEM-specifik Interaktion 1

10

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource2)
Sensorfunktion = OEM-specifik Interaktion 2

11

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource2)
Sensorfunktion = Mellemafretning

12

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource2)
Sensorfunktion = Teach-taster

25 1

Konfigurationsoplysninger for aflastnings-
maengden af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorReleave)
Sensorfunktion = Fremfgring med Tastesy-
stem

Konfigurationsoplysninger for aflastnings-
maengden af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorReleave)
Sensorfunktion = Fremfgring med strukturba-
ren mikrofon

Konfigurationsoplysninger for aflastnings-
maengden af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorReleave)
Sensorfunktion = Fremfgring med malestyring

Konfigurationsoplysninger for aflastnings-
maengden af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorReleave)
Sensorfunktion = OEM-specifik Interaktion 1

10

Konfigurationsoplysninger for aflastnings-
maengden af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorReleave)
Sensorfunktion = OEM-specifik Interaktion 2

11

Konfigurationsoplysninger for aflastnings-
maengden af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorReleave)
Sensorfunktion = Mellemafretning

12

Konfigurationsoplysninger for aflastnings-
maengden af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorReleave)
Sensorfunktion = Teach-taster
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
26 1 Konfigurationsoplysninger for typen af

reaktion pa en sensorfunktionshaendelse
(CfgGrindEvents/sensorReaction)
Sensorfunktion = Fremfgring med Tastesy-
stem

2 Konfigurationsoplysninger for typen af
reaktion pa en sensorfunktionshandelse
(CfgGrindEvents/sensorReaction)
Sensorfunktion = Fremfgring med strukturba-
ren mikrofon

3 Konfigurationsoplysninger for typen af
reaktion pa en sensorfunktionshaendelse
(CfgGrindEvents/sensorReaction)
Sensorfunktion = Fremfgring med malestyring

9 Konfigurationsoplysninger for typen af
reaktion pa en sensorfunktionshandelse
(CfgGrindEvents/sensorReaction)
Sensorfunktion = OEM-specifik Interaktion 1

10 Konfigurationsoplysninger for typen af
reaktion pa en sensorfunktionshandelse
(CfgGrindEvents/sensorReaction)
Sensorfunktion = OEM-specifik Interaktion 2

11 Konfigurationsoplysninger for typen af
reaktion pa en sensorfunktionshaendelse
(CfgGrindEvents/sensorReaction)
Sensorfunktion = Mellemafretning

12 Konfigurationsoplysninger for typen af
reaktion pa en sensorfunktionshaendelse
(CfgGrindEvents/sensorReaction)
Sensorfunktion = Teach-taster

27 1 Konfigurationsoplysninger for haendelsen, der
bruges af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorSource)
Sensorfunktion = Fremfgring med tastesy-
stem

2 Konfigurationsoplysninger for haendelsen, der
bruges af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorSource)
Sensorfunktion = Fremfgring med strukturba-
ren mikrofon

3 Konfigurationsoplysninger for haendelsen, der
bruges af en sensorfunktion
(CfgGrindEvents/sensorSource)
Sensorfunktion = Fremfgring med malestyring

9 Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource)
Sensorfunktion = OEM-specifik Interaktion 1
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX...

navn mer ID... datanummer
NR...

Beskrivelse

10

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource)
Sensorfunktion = OEM-specifik Interaktion 2

11

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource)
Sensorfunktion = Mellemafretning

12

Konfigurationsoplysninger for haendelsen
bruges desuden af en sensorfunktion:
(CfgGrindEvents/sensorSource)
Sensorfunktion = Teach-taster

28 0

Konfigurationsoplysninger til kortlaegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Rundslibning - Override-Quelle for pendulbe-
veegelser

Konfigurationsoplysninger til kortlaegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Rundslibning - Override-Quelle for fremfgrings-
bevaegelser

Konfigurationsoplysninger til kortlaegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Planslibning - Override-Quelle for pendulbevee-
gelser

Konfigurationsoplysninger til kortlaegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Planslibning - Override-Quelle for fremfgrings-
beveegelser

Konfigurationsoplysninger til kortlaegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Specialslibning - Override-Quelle for pendulbe-
vaegelser

Konfigurationsoplysninger til kortlaegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Specialslibning - Override-Quelle for fremfg-
ringsbeveegelser

Konfigurationsoplysninger til kortlaegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Koordinatslibning (Pendulering)
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
7 Konfigurationsoplysninger til kortlaegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Generelle bevaegelser i indfgringsgeneratoren
(f.eks. kgrsel generelt med/uden sensor)

8 Konfigurationsoplysninger til kortleegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Generelle bevaegelser i indfgringsgeneratoren
(f.eks. kgrsel med strukturbaren mikrofon)

9 Konfigurationsoplysninger til kortlaegning af
Override-kilder til slibefunktioner:
(CfgGrindOverrides)

Generelle bevaegelser i indfgringsgeneratoren
(f.eks. korsel med tastesystem)
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX...
navn mer ID... datanummer
NR...

Beskrivelse

Frit tilgaengelig hukommelsesomrade for producent-Cyklus.

72 0-39 01il 30

Frit tilgeengelig hukommelsesomrade for
producent-Cyklus. Vaerdien bliver kun nulstillet
i TNC ved en styrings-Reboot (= 0).

Ved Cancel bliver veerdien ikke nulstillet med
veerdien, som den havde pd udferingstids-
punktet.

Til og med 597110-11: kun NR 0-9 og IDX 0-9
Fra 597110-12: NR 0-39 og IDX 0-30

Frit tilgaengelig hukommelsesomrade for bruger-Cyklus.

73 0-39 0til 30 Frit tilgeengelig hukommelsesomrade for
bruger-Cyklus. Veerdien bliver kun nulstillet i
TNC ved en styrings-Reboot (= 0).
Ved Cancel bliver veerdien ikke nulstillet med
veerdien, som den havde péa udfgringstids-
punktet.
Tilog med 597110-11: kun NR 0-9 og IDX 0-9
Fra 597110-12: NR 0-39 og IDX 0-30
Laes minimum og maksimum spindel omdr.
90 1 Spindel ID Mindste spindel omdr. af det laveste gearfor-
hold Hvis ingen geartrin er konfigureret bliver
CfgFeedLimits/minFeed. den fgrste Parame-
terblok for spindel evalueret.
Index 99 = aktiv Spindel
2 Spindel ID Max. spindel omdr. af hgjeste geartrin. Hvis
ingen geartrin er konfigureret bliver CfgFeed-
Limits/minFeed. den fgrste Parameterblok for
spindel evalueret.
Index 99 = aktiv Spindel
Vaerktojs-korrekturer
200 1 T =uden Aktiv radius
overmal 2 =
med overmal
3 =med
overmal og
overmal fra
TOOL CALL
2 1 =uden Aktiv leengde
overmal 2 =
med overmal
3 =med
overmal og
overmal fra
TOOL CALL
3 T =uden Afrundingsradius R2
overmal 2 =
med overmal
3 =med
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
overmal og
overmal fra
TOOL CALL
6 Veerktgjs-nr. Veerktgjslaengde

Index Q = aktiv veerktgj

Koordinat-transformationer

210 1 - Grunddrejning (manuelt)

- Programmerede drejning

- Aktive Spejlingsakse Bit#0 til 2 og 6 bis 8:
Akse X,Y,ZogU,V, W

4 akse Aktive malfaktor
Index:1-9(X,Y,Z,AB,C, UV, W)

5 Rotationsakse  3D-ROT
Index: 1-3 (A, B,C)

6 - Bearbejdningsplan transformeret i den progra-
mafviklende-driftsart
0 = ikke aktiv
-1 = Aktiv

7 - Bearbejdningsplan transformeret i manuel
driftsart
0 = ikke aktiv
-1 = Aktiv

8 QL-Parame- Drejningsvinkel mellem Spindel og transfor-
ter-Nr. merede koordinatsystem.
Projicer den i QL-Parameter indlagte vinkel fra
indlaese-koordinatsystem i veerktgjskoordi-
natsystem. Bliver IDX frigivet, bliver vinklen O
projiceret.
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Gruppe- Gruppenum-
navn mer ID...

System
datanummer
NR...

Indeks IDX...

Beskrivelse

Koordinatentransformationen

210 10

Type af definition af aktiv svingning:

0 = ingen svingning - bliver tilbagegivet, hvis
i sdvel i driftsart Manuel drift sdvel som i
de automatiske tilstande er ingen svingning
aktive.

1 = aksial

2 = Rumvinkel

11

Koordinatsystem for manuel bevaegelse:

0 = Maskin-Koordinatsystem M-CS

1 = Bearbejdningsplan-Koordinatsystem WPL-
cs

2 = Veerktgjs-Koordinatsystem T-CS

4 = Emne-Koordinatsystem W-CS

12

akse

Korrektur i Bearbejdningsplan-Koordinatsy-
stem WPL-CS

(FUNCTION TURNDATA CORR WPL hhv.
FUNCTION CORRDATA WPL)
Index:1-9(X,Y,Z,A/B,C, UV, W)

Aktive koordinatsystem

217 -

1 = Indleesesystem (default)
2 = REF-System
3 = Veekt.-veksler-System

Specieltransformation i drejedriften

215 1

Vinkel til praecessionen af indlaesesystem i XY-
Plan i drejedrift. For at nulstille transformation,
skal der for vinklen indlaeses 0. Denne trans-
formation bliver indenfor rammen for Cyklus
800 (Parameter Q497) anvendt.

1-3

Udlaes med NR2 skrevne rumvinkel.
Index: 1 - 3 (rotA, rotB, rotC)

Aktive nulpunkt-forskydning

220 2

akse

Aktuelle nulpunktsforskydning i [mm]
Index:1-9 (X,Y,Z, A, B,C, UV, W)

akse

Laes forskel mellem reference- og henfgrings-
punkt.
Index:1-9 (X,Y,Z,A, B,C, U V,W)

akse

Lees veerdi for OEM-Offset.
Index: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Korselsomrade

230 2

akse

Negativ Software-endekontakt
Index:1-9(X,Y,Z,A/B,C, UV, W)

akse

Positiv Software-endekontakt
Index:1-9(X,Y,Z,AB,C, U V,W)
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
5 - Software-endekontakt inde- eller ude:
0 =inde, 1 = ude

For Modulo-Akser skal gvre eller nedre graense
eller ingen graense saettes.

Laes nom.-position i REF-system

240 1 akse Aktuelle nominel position i REF-System

Laes Nom.position i REF-System inklusiv Offset (Handhjul osv.)

241 1 akse Aktuelle nominel position i REF-System

Lzea aktuelle position i det aktive koordinatsystem

270 1 akse Aktuele Nom.-position i indlaese-System
Funktion leverer ved kald med aktiv veerktgjs-
Radiuskorrektur den unkorrigerede Position
for Hovedakser X, Y og Z. Bliver Funktion med
aktiv veerktgj-Radiuskorrektur for en Rundakse
kaldt, bliver en fejlmelding udgivet.
Index:1-9(X,Y,Z, A B,C UV, W)

Laes aktuelle position i aktive koordinatsystem inklusiv Offset (Handhjul osv.)

271 1 akse Aktuelle nominel position i Indleese-System

Laes Informationer for M128

280 1 - M128 aktiv:
-1=ja,0=ngj
3 - Tilstand af TCPM efter Q-Nr.:

Q-Nr. +0: TCPM aktiv,0=nej, 1 =ja

Q-Nr. + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT

Q-Nr. + 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1 = VECTOR
Q-Nr. + 3: tilspaending, 0 = F TCP, 1 = F CONT

Maskin-Kinematik

290 5 - 0: Temperaturkompensation ikke aktiv
1 = Temperaturkompensation aktiv.
10 - Index i det FUNCTION MODE MILL hhv.

FUNCTION MODE TURN programmerede
Maskin-Kinematik fra Channels/ChannelSet-
tings/CfgKinList/kinCompositeModels

-1 = ikke programmeret

Laes data for maskinkinematik

295 1 QS-Parame- Laes aksenavn for det aktive drejeaksekinema-
ter-Nr. tik. Aksenavnet bliver after QS(IDX), QS(IDX+1)
og QS(IDX+2) skrevet.
0 = Operation succesfuld

2 0 Funktion FACING HEAD POS aktiv?
1T=ja,0=ng

4 Rundakse Laes, om den angivne rundakse ved den
kinematiske beregning er involveret.
1=ja,0=ng
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navn mer ID... datanummer
NR...

(En rundakse kan med M138 fra den kinemati-
ske beregning tilsluttes.)
Index: 4,5,6 (A, B,C)

5 Sideakse Laeser, om de angivne sideakser bliver
anvendt i kinematikken.
-1 = Akse ikke i kinematik
0 = Akse indgar ikke i den kinematiske bereg-
ning:

6 akse Vinkelhoved: Forskydningsvektor i Basis-
Koordinatsystem B-CS gennem vinkelhoved
Index: 1,2,3(X,Y,Z)

7 akse Vinkelhoved: retningsvektor af vaerktgjet i
Basis-Koordinatsystem B-CS
Index: 1,2,3(X,Y,Z)

10 akse Bestem programmerbar akse Bestem angiven
index for akse de tilhgrende akse-ID (Index fra
CfgAxis/axisList).
Index:1-9(X,Y,Z,A/B,C, UV, W)

11 Akse-ID Overfgr programmerbar akse Bestem indek-
set for aksen (X =1,Y =2, ...) for den angivne
akse-id.

Index: Akse-ID (Index fra CfgAxis/axisList)
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Modificer geometriske forhold
310 20 akse Diameterprogrammering: =1 = inde, 0 = ude
126 - M126: -1 = inde, 0 = ude
Aktuelle systemtid
320 1 0 Systemtid i sekunder som er gaet siden
01.01.1970, 00:00:00 ur (real-time).
1 Systemtid i sekunder som er géet siden
01.01.1970, 00:00:00 ur (forh&dndsberegnet).
3 - Laes bearbejdningstiden for det aktuelle NC-
program.

Formatering af systemtid

321 0 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TT.MM.JJJJ hh:mm:ss

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegnet)
Format: TT.MM.JJJJ hh:mm:ss

1 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TMM.JJJJ h:mm:ss

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegnet)
Format: TT.MM.JJJJ hh:imm:ss

2 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: T.MM.JJJJ h:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (forh&dndsberegnet)
Format: T.MM.JJJJ h:mm

3 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TMM.JJ h:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegnet)
Format: T.MM.JJ h:mm

4 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJJJ-MM-TT hh:mm:ss

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: JJUJJ-MM-TT hh:mm:ss

5 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJJJ-MM-TT hh:mm
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndsberegning)
Format: JJJJ-MM-TT hh:mm

6 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJJJ-MM-TT h:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: JJUJJ-MM-TT h:mm

7 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JJ-MM-TT h:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: JU-MM-TT h:mnm

8 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TT.MM.JJJJ

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndsberegning)
Format: TT.MM.JJJJ

9 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TMM.JJJJ

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: T.MM.JJJJ

10 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: T.MM.JJ

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: T.MM.JJ

11 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JUJJ-MM-TT

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (forhdndseregning)
Format: JUJJ-MM-TT

12 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: JU-MM-TT

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandseregning)
Format: JJ-MM-TT

568 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Tabeller og oversigter | Systemdaten
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navn mer ID... datanummer
NR...
13 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er

gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: hh:mm:ss

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: hh:mm:ss

14 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: hmm:ss

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: h.mm:ss

15 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: h:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gaet siden 1.1.1970, 0:00 (forhandsberegning)
Format: h:mm

16 0 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Realtid)
Format: TT.MM.JJJJ hh:mm

1 Formatering af: Systemtid i sekunder som er
gdet siden 1.1.1970, 0:00 (Forudberegnet)
Format: TT.MM.JJJJ hh:mm

20 0 Aktuel kalenderuge efter ISO 8601 (realtid)
1 Aktuel kalenderuge efter ISO 8601 (forudbe-
regnet)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022 569



Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Globale program-indstillinger GPS: aktiveringstilstand global

330 0 - 0 = ingen GPS-indstilling aktiv
1 = Enhver GPS-indstilling er aktiv

Globale program-indstillinger GPS: aktiveringstilstand enkel

331 0 - 0 = ingen GPS-indstilling aktiv
1 = Enhver GPS-indstilling er aktiv
1 - GPS: Grunddrejning
0=ude, 1 =inde
3 akse GPS: Spejling
0=ude, 1 =inde
Index: 1-6 (X,Y,Z, A B, C)
4 - GPS: Forskydning i modificeret emnesystem
0=ude, 1 =inde
5 - GPS: Drejning i indleesesystem
0=ude, 1=inde
6 - GPS: Tilspaendingsfaktor
0=ude, 1=inde
8 - GPS: Handhjulsoverlejring
0=ude, 1 =inde
10 - GPS: Virtuel veerktgjsakse VT
0=ude, 1 =inde
15 - GPS: Valg af Handhjuls-Koordinatensystem

0 = Maskin-Koordinatensystem M-CS
1 = Emne-Koordinatensystem W-CS
2 = modificeret Emne-Koordinatensystem

mW-CS
3 = Bearbejdningsplan-Koordinatensystem
WPL-CS
16 - GPS: Forskydning i emnesystem
0=ude, 1=inde
17 - GPS: Akse-Offset
0=ude, 1=inde
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NR...
Globale programindstillinger GPS
332 1 - GPS: Vinkel for grunddrejning
3 akse GPS: Spejling

0 = ikke spejlet, T = spejlet
Index:1-6 (X,VY,Z, A B,C)
4 akse GPS: Forskydelse i modificeret emne-koordi-

natsystem mw-CS
Index: 1-6(X,Y,Z A, B,C)

5 - GPS: Vinkel for grunddrejning i indlaese-koordi-
natsystem I-CS

- GPS: Tilspaendingsfaktor

akse GPS: Handhjulsoverlejring
Maksimum af veerdi
Index: 1-10(X,Y,Z A B, C U V,W,VT)

9 akse GPS:Veerdi for handhjulsoverlejring
Index:1-10(X,Y,Z, A B,C, U V,W,VT)

16 akse GPS: Forskydelse i emne-koordinatsystem W-
CSs
Index:1-3(X,Y,Z)

17 akse GPS: Akse-Offsets
Index:4-6 (A B,C)

Kontakt tastesystem TS
350 50 1 Tastesystem-Type:

0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: 1S444,7:TS740

2 Linie i tastsystem-tabellen
51 - Virksom leengde
52 1 Virksomme radius af tastekugle
2 Afrundingsradius
53 1 Midtforskydning (hovedakse)
2 Midtforskydning (sideakse)
54 - Vinkel for spindelorientering i grader
(midtpunktforskydning)
55 1 llgang
2 Maletilspaending
Tilspaending for forpositionering:
FMAX_PROBE eller FMAX_MACHINE
56 1 Maksimale malevej
2 Sikkerhedsafstand.
57 1 Spindelorientering muligt
O=ne,1=ja
2 Vinkel for spindelorientering i grader
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Bord-Tastesystem til vaerktgjsopmaling TT
350 70 1 TT: Tastesystem-Type
2 TT: Linje i Tastesystem-Tabel

TT: Identifikation af den aktive linje i tastesy-
stem-tabellen

4 TT: Tastesystem-ilgang
71 1/2/3 TT: Tastesystem-Midtpunkt (REF-System)
72 - TT: Tastesystem-Radius
75 1 TT: llgang
2 TT: Maletilspeending med stédende spindel
3 TT: Méletilspeending med drejende spindel
76 1 TT: Maksimale malevej
2 TT: Sikkerhedsafstand for leengdemaling
3 TT: Sikkerhedsafstand for radiusmaling
4 TT: Afstand freese-underkant til Stylus-
overkant
77 - TT: Spindel omdr.
78 - TT: Tasteretning
79 - TT: Aktiver radiooverfgrsel
- TT: Stop ved udbgjning af tastesystemet
100 - Stileengde, hvorefter tasteren afbgjes under

tastesystemsimulering
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Henfgringspunkt fra tastesystem-cyklus (taste-resultat)

360 1 Koordinater Sidste henfgringspunkt for en manuel tastesy-
stem-Cyklus hhv. sidste tastepunkt fra Cyklus
0 (Indleese-koordinatsystem).
Korrektur: leengde, radius og midterforskyd-
ning

2 akse Sidste henfgringspunkt for en manuel tastesy-
stem-Cyklus hhv. sidste tastepunkt fra cyklus
0 (maskin-koordinatsystem, som index er kun
akser med aktive 3D-kinematik tilladt).
Korrektur: kun midterforskydning

3 Koordinater Maleresultat i indleesefelt for tastesy-
stem-Cyklus 0 og 1. Méleresultatet bliver
udleest i form af koordinater. Korrektur: kun
midterforskydning

4 Koordinater Sidste henfgringspunkt for en manuel tastesy-
stem-Cyklus hhv. sidste tastepunkt fra Cyklus
0 (emne-koordinatsystem). Méaleresultatet
bliver udlzaest i form af koordinater.
Korrektur: kun midterforskydning

akse Akseveerdi, ukorrigeret
6 Koordinater / Udlzesning af maleresultat i form af koordina-
akse ter/akseveerdier i indlaesesystem fra tastning.
Korrektur: kun laengde
10 - Spindelorientering
11 - Fejlstatus for tastning:

0: Tastning vellykket

—1: Tastepunkt ikke opnéaet

—2: Taster er ved begyndelsen af tastningen
allerede udbgijet
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Indstillinger for tastesystemcyklus
370 2 - Maleilgang
3 - Maskinilgang som Méleilgang
5 - Vinkelsporing til/fra
6 - Automatiske malecyklusser: afbrydelse med
info til/fra
Skriv eller laes vaerdi fra aktive nulpunkt-tabel
500 Row number Spalte Laes veerdi
Laes eller skriv vaerdi fra Preset-Tabel (Basis-transformation)
507 Row number 1-6 Laes veerdi
Laes eller skriv akse-offset fra Preset-Tabel
508 Row number 1-9 Laes veerdi
Data for palettebearbejdning
510 1 - Aktiv linje
2 - Aktuelle Palettenummer Veerdi af kolonne
NAME af sidste indlaesning fra Type PAL
Nar kolonne er tomt eller ikke indeholder en
talveerdi, returneres veerdien -1
- Aktuelle linje i palette-tabellen.
- Sidste linie i NC-programmet for den aktuelle
palette.
5 akse Veerktgjsorienteret bearbejdning:
Sikker hgjde programmeret:
O=nej,T=ja
Index:1-9(X,Y,Z,AB,C, UV, W)
6 akse Veerktgjsorienteret bearbejdning:
Sikker hgjde
Veerdi er ugyldig, nar ID510 NR5 leverer med
den tilsvarende veerdi O
Index:1-9(X,Y,Z,AB,C, UV, W)
10 - Palette-Tabellens linjenummer, til den i
blokforlgb bliver sggt.
20 - Type af Palettebearbejdning?
0 = Emneorienteret
10 Veerktgjsorienteret
21 - Automatisk fortseettelse efter NC-fejl:

0 = speerret

1 = aktiv

10 = fortseettelse afbrudt

11 = Fortseettelse med linje i Paletten-Tabele,
der uden en NC-Fejl ville have veaeret udfgrt
som naeste

12 = Fortseettelse med linje i Paletten-Tabel, i
hvilken NC-fejlen opstod

13 = Fortsaettelse med naeste Palette

574

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022



Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
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Laes data fra Punkt-Tabel
520 Row number 10 Udlaese en veerdi fra aktive Punkt-Tabel.
11 Udlaese en veerdi fra aktive Punkt-Tabel.
1-3X/Y/Z Udlaese en veerdi fra aktive Punkt-Tabel.
Laes eller skriv aktiv Preset
530 1 - Nummeret pa det aktive henfgringspunkt fra
henfgringspunkttabel.

Aktiver Palettehrnfgringspunkt

540 1 - Nummer pa aktive Palettehrnfgringspunkt.
Returnerer nummeret pa det aktive reference-
punkt. Er ingen Palettehrnfgringspunkt aktiv,
leverer funktionen vaerdien -1 tilbage

2 - Nummer pé aktive Palettehrnfgringspunkter.
Som NRT.
Veerdi for Basistransformation af Palettehenfgringspunkt
547 Row number akse Veerdi af Basistransformation fra Palettepre-
settabel lees.

Index: 1-6(X,Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Akse-0d’ffset fra Palettehenfgringspunkt-Tabel

548 Row number Offset Veerdi af akse-Offset fra Palettepresettabel
lees.
Index: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

OEM-Offset

558 Row number Offset Lees veerdi for OEM-Offset.
Index: 1-9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Laes eller skriv maskintilstand

590 2 1-30 Frit tilgeengelig, bliver ved programvalg ikke
slettet.
3 1-30 Frit tilgeengelig, bliver ved netudfald ikke

slettet (vedvarende gemt).

Laes eller skriv Look-Ahead-Parameter for en enkelt akse (maskinplan)

610 1 - Mindste tilspaending (MP_minPathFeed) i

mm/min.

2 - Mindste tilspaending ved hjgrner (MP_minPat-
hFeed) i mm/min.

3 - Tilspaendings-graense for hgje hastigheder
(MP_maxG1Feed) i mm/min

4 - Max. Jerk ved lave hastigheder (MP_maxPat-
hJerk) i m/s3

5 - Max. Jerk ved hgje hastigheder (MP_maxPat-
hJerk) i m/s3

6 - Tolerance ved lave hastigheder (MP_pathTo-

lerance) i mm
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
7 - Tolerance ved hgje hastigheder (MP_pathTo-
lerance) i mm
8 - Max. afledning ved jerk (MP_maxPathYank) i
m/s*
9 - Tolerancefaktor i kurver (MP_curveTolFactor)
10 - Antal af max. tilladte Jerk ved krumningsaen-
dringer (MP_curveJerkFactor)
11 - Max. Jerk ved tastebevaegelser (MP_path-
MeasJerk)
12 - Vinkeltolerance ved bearbejdningstilspaending
(MP_angleTolerance)
13 - Vinkeltolerance ved llgang (MP_angleToleran-
ceHi)
14 - Max. hjgrnevinkel ved Polygoner (MP_maxPo-
lyAngle)
18 - Radial acceleration ved bearbejdningstilspaen-
ding(MP_maxTransAcc)
19 - radial acceleration ved ligang
(MP_maxTransAccHi)
20 Index for Max. tilspaending (MP_maxFeed) i mm/min
fysiske akser
21 Index for Max. acceleration (MP_maxAcceleration) i m/
fysiske akser s?
22 Index for Max overgangsjerk for akse ved llgang
fysiske akser (MP_axTransJerkHi) i m/s?
23 Index for Max. overgangsjerk af akse ved bearbejds-
fysiske akser ningstilspaending (MP_axTransJerk) i m/s3
24 Index for Acceleration-forstyring (MP_compAcc)
fysiske akser
25 Index for Aksespecifikke jerk ved lave hastigheder
fysiske akser  (MP_axPathJerk) i m/s3
26 Index for Aksespecifikke jerk ved hgje hastigheder
fysiske akser  (MP_axPathJerkHi) i m/s3
27 Index for Ngjagtiger tolerancebetragtning i hjgrner
fysiske akser ~ (MP_reduceCornerFeed)
0 = udkoblet, 1 = indkoblet
28 Index for DCM: Max. tolerance for lineaerer akser i mm
fysiske akser (MP_maxLinearTolerance)
29 Index for DCM: Max. vinkeltolerance i [*] (MP_maxAng-
fysiske akser leTolerance)
30 Index for Toleranceovervagning for kaedet gevind
fysiske akser (MP_threadTolerance)
31 Index for Form (MP_shape) axisCutterLoc Filters

576

fysiske akser

0: Off
1: Average
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
2: Triangle
3:HSC
4: Advanced HSC
32 Index for Frequenz (MP_frequency) axisCutterLoc
fysiske akser Filter i Hz
33 Index for Form (MP_shape) axisPosition Filter
fysiske akser 0: Off
1: Average
2: Triangle
3:HSC
4: Advanced HSC
34 Index for Frequenz (MP_frequency) axisPosition Filters
fysiske akser in Hz
35 Index for Ordning af filtre for driftsart Manuel drift
fysiske akser ~ (MP_manualFilterOrder)
36 Index for HSC-Mode (MP_hscMode) axisCutterLoc
fysiske akser Filter
37 Index for HSC-Mode (MP_hscMode) axisPosition Filter
fysiske akser
38 Index for Aksespecifikke jerk for tastebevaegelser
fysiske akser (MP_axMeasJerk)
39 Index for Veegtning af filterfejl for at beregne filterafvi-
fysiske akser gelsen (MP_axFilterErrWeight)
40 Index for Max. filterleengde Positionsfilter
fysiske akser (MP_maxHscOrder)
47 Index for Max. filterleengde CLP-Filter (MP_maxHscOr-
fysiske akser  der)
42 - Max. tilspaending af akse ved bearbejdnings-
tilspeending (MP_maxWorkFeed)
43 - Max. baneacceleration ved bearbejdnings-
tilspeending (MP_maxPathAcc)
44 - Max. baneacceleration ved llgang (MP_max-
PathAccHi)
45 - Form Smoothing-Filter
(CfgSmoothingFilter/shape)
0= Off
1= Average
2 = Triangle
46 - Ordnung Smoothing-Filter (kun ulige veerdier)
(CfgSmoothingFilter/order)
47 - Type accelerationsprofil

(CfgLaPath/profileType)
0 = Bellshaped
1 = Trapezoidal
2 = Advanced Trapezoidal
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
48 - Type accelerationsprofil, ilgang
(CfgLaPath/profileTypeHi)
0 = Bellshaped

1 = Trapezoidal
2 = Advanced Trapezoidal

49 - Funktion Filterreduktion
(CfgPositionFilter/timeGainAtStop)
0 = Off
T = NoOvershoot
2 = FullReduction

51 Index for Kompensation af Slepfejl i jerkfase
fysiske akser  (MP_lpcJerkFact)

52 Index for kv-Faktor positionsregulering i 1/s (MP_kvFa-
fysiske akser  ctor)
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Laes eller skriv Look-Ahead-Parameter i en enkelt akse (Cyklusplan)

613 see ID610 se D610 Som ID610, men kun effektiv i cyklusplanet.
Dette laeser veerdier fra maskinkonfigurationen
og veerdierne for maskinplanet.

Mal max. udnyttelse af en akse

621 0 Index for Endelig maling af dynamisk belastning og
fysiske akser gem resultat i angivet Q-Parameter.

Laes SIK-indhold

630 0 Options-Nr. Det kan eksplicit bestemmes, om de under IDX
angivne SIK-Option er sat eller ikke.
1 = Option er frigivet
0 = Option er ikke frigivet

1 - Det kan bestemmes, om og hvilken Feature
Content Level (for Upgrade-Finktion) der er
sat.

-1 =ingen FCL sat
<Nr.> = sat FCL

2 - Laes serienummer for SIK
-1 = ingen gyldig SIK i System

10 - bestem styringstype:
0 =iTNC 530
1 = NCK baseret styring (TNC 640, TNC 620,
TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Generelle data for slibeskive
780

- Bredde

- Udlgsning

- Vinkel Alpha (Option)

- Vinkel Gamma (Option)

Dybde (Option)

. Rundingsradius ved kanter "Futher" (Option)

- Rundingsradius ved kanter "Futher" (Option)

- Rundingsradius ved kanter "Nearest" (Option)

0 - Aktiv Kant:
1 = Further
2 = Nearer
3 = Nearest
4 = Special
5 = FurtherBack
6 = NearerBack
7 = NearestBack
8 = SpecialBack
9 = FurtherWheelRad
10 = NearerWheelRad

11 - Type af slibeskive (lige/skré)

2O |0 |0 |dlWO|N
1

12 - Ud- eller indvendig slibning?

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brugerhandbog DIN-ISO-programmering | 10/2022 579



Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
13 - Korrekturvinekl af B-akse (modsat grundvink-
len af plads)
14 - Type af skra skive
15 - Totalleengde af slibeskive.
16 - Leengde til indv. kant af slibesliven.
17 - Minimal skivediameter (Udnyttelsesgraense)
18 - Minimal skivebrede (Udnyttelsesgraense)
19 - Veerktgjsnummer
20 - Snithastighed
21 - Maksimalt tilladte skaerehastighed.
27 - Skive fra basistype friskaer
28 - Friskeervinkel pa udv. side
29 - Friskeervinkel pa indv. side
30 - Kontrolstatus
31 - Radiuskorrektur
32 - Totalleengdekorrektur
33 - Projektionskorrektion
34 - Korrektur for laengde til inderste kant
35 - Radius pé skaft af slibeskiven.
36 - Initial-afretning udfert?
37 - Afretterplads for initial-afretning
38 - Afretterveerktgj for initial-afretning
39 - Mal Slibeskive
51 - Afretterveerktgj for afretning pa diameter
52 - Afrettervaerktgj for afretning pa udv. kant
53 - Afrettervaerktgj for afretning pa indv. kant
54 - Afretning af diameter efter antal kald
55 - Afretning af udv. kant efter antal kald
56 - Afretning af indv. kant efter antal kald
57 - Afretteeller diameter
58 - Afretteeller udv. kant
59 - Afretteeller indv. kant
60 - Valg af korrekturmetode
61 - Angrebsvinkel af Afretterveerktgj
101 - Radius af slibeskive
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Yderligere diskrelaterede nulpunktsforskydninger
781 1 akse Nulpunktsforskydning fra kalibrering forkanter
2 akse Nulpunktsforskydning fra kalibrering bagkan-
ter
akse Nulpunktsforskydning fra opsaetning
akse Programmerede skiverelaterede nulpunktsfor-
skydning
Nulpunktsforskydning for slibeskive
781 5-9 akse Yderligere diskrelaterede nulpunktsforskydnin-
ger

Geometri for slibeskive
782

- Skiveform

- Overlgb pa ydersiden

;
2
3 - Overlgb pa indersiden
4

- Overlgb diameter

Detaljeret Geometri (Kontur) for slibeskive

783 1 1 Fasebrede af skivesiden udvendig
2 Fasebrede af skivesiden indvendig
2 1 Fasevinkel af skivesiden udvendig
2 Fasevinkel af skivesiden indvendig
3 1 Hjgrneradius af skivesiden udvendig
2 Hjgrneradius af skivesiden indvendig
4 1 Sidelaengde af skivesiden udvendig
2 Sidelaengde af skivesiden indvendig
5 1 Leengde af skivesiden bagkant udvendig
2 Leengde af skivesiden bagkant indvendig
6 1 Vinkel af skivesiden bagkant udvendig
2 Vinkel af skivesiden bagkant indvendig
7 1 Laengde af skivesiden bagside udvendig
2 Leengde af skivesiden bagside indvendig
8 1 Udkgrselsradius af skivesiden udvendig
2 Udkgrselsradius af skivesiden indvendig
9 1 Totaldybde udvendig
2 Totaldybde indvendig
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

Data til dressing af slibeskive

784 1 - Antal af sikkerhedspositioner
5 - Dressingkgrsel
6 - Nummer pé dressingprogrammer
7 - Fremrykning ved dressing
8 - Fremrykvinkel/fremrykretning ved dressing
9 - Antal gentagelser ved dressing
10 - Antal tomme slag ved dressing
11 - Tilspaending ved dressing pa diameter
12 - Tilspaendingsfaktor ved dressing af side
(henfgrer til NR11)
13 - Tilspaendingsfaktor ved dressing af radien
(henfgrer til NR11)
14 - Tilspaendingsfaktor ved dressing af skraflade
(henfgrer til NR11)
15 - Hastighed udenfor skiven ved forprofilering
16 - Hastighedsfaktor indenfor skiven ved forprofi-
lering (henfgrer til NR15)
25 - Dressingkgresel til mellemdressing
26 - Nummeret pd programmer til mellemdressing
27 - Fremrykning ved mellemdressing
28 - Fremrykvinkel/fremrykretning ved mellem-
dressing
29 - Antal gentagelser ved mellemdressing
30 - Antal tomme slag ved mellemdressing
31 - Tilspaending mellemdressing
Sikkerhedsposition for slibeskive
785 1 akse Sikkerhedsposition Nr. 1
2 akse Sikkerhedsposition Nr. 2
3 akse Sikkerhedsposition Nr. 3
4 akse Sikkerhedsposition Nr. 4
Data til dressingvaerktgj for slibeskive
789 1 - Type
2 - Leengde L1
3 - Leengde L2
4 - Radius
5 - Orientering:1=RadType1, 2=RadType2,
3=RadType3
10 - Omdr. for dressingspindel
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX...
navn mer ID... datanummer
NR...

Beskrivelse

Laes information om Funktionel Sikkerhed FS

820 1 -

Begreensning med FS:

0 = Ingen Funktionel Sikkerhed FS,
1 = Sikkerhedsdgr &ben SOM1,

2 = Sikkerhedsdgr aben SOM2,

3 = Sikkerhedsdgr dben SOM3,

4 = Sikkerhedsdgr aben SOM4,

5 = alle sikkerhedsdgre lukkede

Skriv data for ubalance-overvagning

850 10 -

Aktivér og deaktiver ubalanceovervagning
0 = Ubalance-overvagning ikke aktiv
1 = Ubalance-overvagning aktiv

Teeller

920 1 -

Planlagte emner.
Teellerleverer i driftsart Programm-Test
generel veerdien 0.

Planlagte emner.
Teeller leverer i driftsart Programm-Test
generel veerdien 0.

Endnu manglende emner.
Teeller leverer i driftsart Programm-Test
generel veerdien 0.

Laese og skriv data for det aktuelle vaerktg;j

950 1 - Veerktgjs-leengde L
2 - Veerktgjs-radius R
3 - Veerktgjs-radius R2
4 - Sletspan veerktgjs-laengde DL
5 - Overmal vaerktgjs-radius DR
6 - Overmal veerktgjs-radius DR2
7 - Veerktgj spaerret TL
0 = ikke speerret, 1 = spaerret
8 - Nummer pa tvilling-veerktgjet RT
9 - Maximal brugstid TIME1
10 - Maximal brugstid TIME2 ved TOOL CALL
11 - Aktuelle levetid CUR_TIME.
12 - PLC-status
13 - Skeerlaengden i veerktgjsaksen LCUTS
14 - Maximal indgangsvinkel ANGLE
15 - TT: Antal skeer CUT
16 - TT: Slid-tolerance leengde LTOL
17 - TT: Slid-tolerance radius RTOL
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Tabeller og oversigter | Systemdaten

Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
18 - TT: Drejeretning DIRECT
0 = positiv, =1 = negativ
19 - TT: Forskudt plan R-OFFS
R =99999,9999
20 - TT: Forskudt leengde L-OFFS
21 - TT: Brud-tolerance laengde LBREAK
22 - TT: Brud-tolerance radius RBREAK
28 - Maximal-omdr. [1/min] NMAX
32 - Spidsvinkel TANGLE
34 - Loft tilladt LIFTOFF
(0=Ngj, 1=Ja)
35 - Slidtolerance-Radius R2TOL
36 - Veerktgjstype (Fraeser = 0, Slibevaerktgj = 1, ...
Tastesystem = 21)
37 - Tilhgrende linie i tastsystem-tabellen
38 - Tidsstempel for sidste anvendelse
39 - ACC
40 - Stigning for gevindcyklus
41 - AFC: Referencelast
42 - AFC: overlast for-advarsel
43 - AFC: overlast NC-Stop
44 - Overtreek af veerktgj standtid
45 - Endebredde af skaereplatte (RCUTS)
46 - Nytteleengde af fraeser (LU)
47 - Halsradius af fraeser (RN)
48 - Radius ved spidsen af veerktgjet (R_TIP)
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Laese og skriv data for det aktuelle drejevaerktgj
951 1 - Veerktgjsnummer
2 - Veerkigjs-leengde XL
3 - Veerktgjs-leengde YL
4 - Veerktgjs-leengde ZL
5 - Overmal veerktgjs-leengde DXL
6 - Overmal veerktgjs-leengde DYL
7 - Overmal veerktgjs-laengde DZL
8 - Skeereradius RS
9 - Veerktgjsorientering TO
10 - Orienteringsvinkel til spindel ORI
11 - Indstilvinkel P_ANGLE
12 - Spidsvinkel T_ANGLE
13 - Stikbrede CUT_WIDTH
14 - Type (f.eks. Skrub-, Slet-, Gevind-, Stik- eller
Button tool)
15 - Skreereleengde CUT_LENGHT
16 - Korrektur af emnediamater WPL-DX-DIAM i
bearbejdningsplan-Koordinatsystem WPL-CS
17 - Korrektur af emneleengde WPL-DZL i bearbejd-
ningsplan-Koordinatsystem WPL-CS
18 - Overmal stikbrede
19 - Overmél skeereradius
20 - Drejning omkring B-rum vinkel for krumtappe-
de rilleveerktgjer
Data for aktive afretter
952 1 - Veerktgjsnummer
2 - Veerktgjs-leengde XL
3 - Veerktgjs-leengde YL
4 - Veerktgjs-leengde ZL
5 - Overmal veerktgjs-leengde DXL
6 - Overmal veerktgjs-laengde DYL
7 - Overmal veerktgjs-laengde DZL
8 - Skeerradius
9 - Skeereposition
13 - Skeerebredde for flise eller rolle
14 - Type (f.eks. diameter, flise, spindel, rolle)
19 - Skeereradiusovermal
20 - Omdr. pé afretterspindel eller -rolle
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse

navn mer ID... datanummer
NR...

Transformationsdata for generelle vaerktgjer

960 1 - Position indenfor vaerktgjsystemet er explicit
defineret:

2 - Definition af position ved retning:
3 - Forskydning i X
4 - Forskydelse i Y
5 - Forskydning i Z
6 - X-komponenter i Z-retning
7 - Y-komponenter i Z-retning
8 - Z-komponenter i Z-retning
9 - X-komponenter i X-retning
10 - Y-komponenter i X-retning
11 - Z-komponenter i X-retning
12 - Arten af vinkeldefinition:
13 - Vinkel 1
14 - Vinkel 2
15 - Vinkel 3

586
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Vaerktgjsindsats og- bestykning
975 1 - Veerktgjsindsats kontrol for aktuelle NC-
program:
Resultat —2: Ingen kontrol muligt, Funktion er
udkoblet i konfigurationen
Resultat —=1: Ingen kontrol muligt, Vaerktgjs-
indsatsfil mislykket
Resultat 0: OK, alle veerktgjer tilgaengelige
Resultat 1: Kontrol ikke OK
2 Linie Kontroller tilgaengelighed for veerktgj, som

skal bruges i Palette fra linje IDX i den aktuelle
Palettetabel.

-3 = | linje IDX er ingen Palette defineret eller
Funktionen blev kaldt udenfor Palettebearbejd-
ning

-2/-1/0/1seNRT

Tastesystem-Cyklus og Koordinat-Transformation

990 1 -

Tilkgrselsforhold:

0 = Standardforhold,

1 = Tilkgr Tasteposition uden Korrektur.
Virksomme radius, sikkerheds-afstand nul

16

Maskindriftsart automatisk/manuel

0 = tastestift ikke udbgjet
1 = tastestift udbgjet

Bord-Tastesystem TT aktiv?
1=Ja
0=Negj

8 -

Aktuelle spindelvinkel i [°]

10 QS-Parame-
ter-Nr.

Bestem veerktgjsnummer fra vaerktgjsnavn.
Returveerdien afhaenger af den konfigurerede
styring for s@gen af s@stervaerktgjet.

Der er flere vaerktgjer med samme navn, som
det f@rste veerktgj leveret fra vaerktgjstabellen.
Er det af styringen valgte veerktgj spaerret,
bliver sgsterveerktgjet tilbageleveret.

—1:Ingen veerktgj med det angivede navn er
fundet i veerktgjstabellen eller alle forespurgte
veerktgjer er spaerret.

16 0

0 = Overgiv Kontrollen over Kanal-Spindel til
PLC,
1 = Overgiv kontrollen over Kanal-Spindel

0 = Overgiv Kontrollen over WZ-Spindel til PLC,
1 = Qvergiv kontrollen over WZ-Spindel

19 -
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Undertryk tastebeveegelse i Cyklus:

0 = beveegelse bliver undertrykt (Parameter
CfgMachineSimul/simMode ulig FullOperation
eller drifsart Program-Test aktiv)
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...

1 = Bevaegelse bliver udfert (Parameter
CfgMachineSimul/simMode = FullOperation,
kan skrives for test)
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Afvikling-Status
992 10 - Blokafvikling aktiv
1=ja, 0=ne
11 - Blokafvikling - Information til bloksggning:

0 = Program uden blokafvikling startet

1 = Iniprog-Systemcyklus til bloksggning bliver
udfert

2 = bloksggning lgber

3 = Funktionen bliver tilbagefgrt

-1 = Iniprog-Cyklus til bloksggning blev
afbrudt

-2 = Afbrydelse under bloksggning

-3 = Afbrydelse af blokafvikling efter sggepro-
ces, fgr eller under den efterfglgende funktion
—99 = Implicit Cancel

12 - Typen af afbrydelse til forespgrgsel af
OEM_CANCEL- Makros:
0 = Ingen afbrydelse
1 = Afbrydelse pga. fejl eller Ngd-Stop
2 = Explicit afbrydelse med Intern Stop efter
Stop i "blokmidte
3 = Explicit afbrydelse med Intern Stop efter
Stop ved blokgraense

14 - Nummeret pa den sidste FN14-fejl
16 - /Agte bearbejdning aktiv?

1 = Bearbejdning,

0 = simulering

17 - 2D-Programgrafik aktiv?
T=ja
0=negj

18 - Inkluder Programmeringsgrafik (Softkey
AUTO TEGNING) aktiv?
T=ja
0=negj

20 - Informationen til freese-drejebearbejdning:
0 = Freese (efter FUNCTION MODE MILL)
1 = Drening (eter FUNCTION MODE TURN)
10 = Udfgrsel af Operationen for overgangen
fra drejedrift til freesedrift
11 = Udfgrsel af Operationen for overgang fra
fraesedrift til drejedrift

21 - Afbryd under afretterdrift for forespgrgsel
inden for OEM_CANCEL-makroen:
0 = afbrydelse fandt ikke sted under afretter-
drifyt
1 = afbrydelse fandt sted under afretterdrift

30 - Interpolation af flere akser tilladt?
0 = nej (f.eks. ved punktstyringer)
1=ja
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Gruppe-
navn

Gruppenum-
mer ID...

System
datanummer
NR...

Indeks IDX...

Beskrivelse

31

R+/R-i MDI-drift muligt / tilladt?
0 =nej
T=ja

32

Cyklusnum-
mer

Enkelte Cyklus frigivet:
0=ngj
1=ja

33

Skriveadgang til udfgrte indtastninger i palleta-
bel aktiveret for DNC (Python-scripts):

0=negj

T=ja

40

Tabel i BA Program-Test kopier?

Veerdi 1 bliver ved Program-valg og ved tryk
pd Softkey RESET+START sat. SystemCyklus
iniprog.h kopierer s& tabellen og nulstiller
Systemdatum .

0=negj

1=ja

107

M1071 aktiv (synlig tilstand)?
0=ngj
1=ja

136

M136 aktiv?
0 =nej
T=ja

590
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Aktiver Maskin-Parameter-delfil
1020 13 QS-Parame- Maskin-Parameter-delfil med sti til QS-
ter-Nr. Nummer (IDX) indlaest?

1=ja
0=negj

Konfigurationsindstilling for Cyklus

1030 1 - Vis fejlmeddelelse Spindel drejer ikke ?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
O=nej,T=ja
2 -

Vis fejlmeddelelse Kontroller fortegn dybde
?

(CngeoCycleldispIaySpindIeErr)
O=nej,T=ja

Dataoverfgrsel mellem HEIDENHAIN-Cyklus og OEM-Makros

1031 1 0

Komponentovervagning: Taeller af maling.
Cyklus 238 Méle maskindata @ger automatisk
denne teeller.

Komponentovervagning: Typen af méling
-1 =ingen maling

0 = Cirkelformtest

1 = vandfaldsdiagram

2 = Frekvensrespons

3 = Konvolutspektrum

Konponentovervagning: Index af akse fra
CfgAxes\MP_axisList

Komponentovervagning: Yderligere argumen-
ter afhaengigt af malingen

100 -

Komponentovervagning: Valgfri navn af
overvagningsopgaven, som under System
\Monitoring\CfgMonComponent parame-
treret. Efter afslutning af maling bliver de her
angivne overvagningsopgaver udfgrt efter
hinanden. Bemaerk, ved parameterring at
adskille de anfgrte overvagningsopgaver med
kommaer.

Brugerindstillinger til brugergransefladen

1070 1 - Tilspaendinggraense af Softkey FMAX, 0 =
FMAX inaktiv
Bit Test
2300 Number Bit-Nummer Funktionen kontrollerer, om en bit i et tal er

sat. Det kontrollerede tal overfgres som NR,
det spgte Bit som IDX derved betegner IDX0
det signifikant Bit. For at kalde funktionen for
for store tal, skal NR overfgres som Q-Parame-
ter.

0 = Bit saettes ikke

1 = Bit seettes
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Laes program-information (systemstring)
10010 1 - Sti for aktuelle hovedprogrammer eller Palette-
programmer
2 - Sti til NC-programmet, der er synligt i blokvis-
ning
3 - Sti til valgte Cyklus SEL CYCLE oder CYCLE
DEF 12 PGM CALL hhv. sti til den aktuelt
valgte Cyklus
10 - Laes stien for det med SEL PGM ,,...“ valgte
NC-program
Indekseret adgang til QS-parameter
10015 20 QS-Parame- Laeser QS(IDX)
ter-Nr.
30 QS-Parame- Returnerer den opndede streng, nar QS(IDX)
ter-Nr. erstatter alt undtagen bogstaver og tal med "_".

Laes Kanaldata (systemstring)

10025 1 - Navn pa bearnejdningskanal (Key)
Laes data til SQL-tabeller (systemstring)
10040 1 - Symbolsk navn pa preset-tabellen.
2 - Symbolsk navn pd preset-tabellen.
3 - Symbolsk navn pa Palette-presettabellen.
10 - Symbolsk navn pd veerktgjstabellen.
11 - Symbolsk navn péa pladstabellen.
12 - Symbolsk navn péa Drejeveerktgjstabellen.
13 - Symbolsk navn pé slibevaerktgjstabel
14 - Symbolsk navn pa afrettervaerktgjstabel
21 - Symbolsk navn pa korrektionstabellen i
veerktgjs-koordinatsystemet T-CS
22 - Symbolsk navn péa korrektionstabellen i
bearbejdningsplan-koordinatsystemet WPL-
CS
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
| vaerktgjskald programmerede vaerdi (Systemstring)
10060 1 - Veerktgjsnavn
Laes maskin-kinematik (systemstring)
10290 10 - Symbolsk navn med FUNCTIONMODE MILL

hhv. FUNCTION MODE TURN programmeret
maskin-Kinematik fra Channels/ChannelSet-
tings/CfgKinList/kinCompositeModels.

Korselsomradeskift (Systemstring)

10300 1 - Keynavn for sidst aktiveret kgrselsomrade

Laes aktuelle systemtid (Systemstring)

10321 0-16,20 - 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
2 0og 16: DD.MM.YYYY hh:mm
3: DD.MM.YY hh:mm
4:YYYY-MM-DD hh:mm:ss
5und 6: YYYY-MM-DD hh:mm
7:YY-MM-DD hh:mm
8 0g 9: DD.MM.YYYY
10: DD.MM.YY
11: YYYY-MM-DD
12: YY-MM-DD
13 og 14: hh:mm:ss
15:hh:mm
Alternativ kan med DAT in SYSSTR(...) en
Systemtid i Sekunder angives, som ska bruges
til formatering.

Laes data Tastesystem (TS, TT) (systemstring)

10350 50 - Type af Tastesystems TS fra kolonne TYPE af
Tastesystem-Tabel (tchprobe.tp).

Data for TS- og TT-tastesystem (systemstreng)

10350 51 - Form af tastestift kolonne STYLUS Tastesy-
stemtabel (tchprobe.tp).

Laes data Tastesystem (TS, TT) (systemstring)

10350 70 - Type af Bord-Tastesystem TT fra SfgTT/type.
73 - Keynavn for det aktive tastesystem TT fra
CfgProbes/activeTT.

Laes og skriv data for Tastesystem (TS, TT) (systemstring)

10350 74 - Serienummer for det aktive tastesystem TT
fra CfgProbes/activeTT.

Laes data til Palettebearbejdning (systemstring)
10510 1 - Navnet pa palette
2 - Sti til den aktuelt valgte Palettetabel
Laes versionsidentifikation af NC-Software (systemstring)

10630 10 - String tilsvare Format af viste versionsi-
dentifikation, altsé f.eks. 340590 09 eller
817601 05 SP1.
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Gruppe- Gruppenum- System Indeks IDX... Beskrivelse
navn mer ID... datanummer
NR...
Generelle data for slibeskive
10780 1 - Navn pa slibeskive
Lase data for det aktuelle vaerktgj (Systemstring)
10950 1 - Navn pa det aktuelle veerktg).
2 - Indleesning fra kolonne DOC for det aktive

veerktgj

- AFC-Regelindstilling

- Veerktgjsholderkinematik

- Indlaes fra kolonne DR2TABEL - filnavn for
korrekturveerditabel for 3D-ToolComp

Laes data fra FUNCTION MODE SET (Systemstring)

11031 10

- Giver valg af Makro FUNCTION MODE SET
<OEM-Mode> som String.

Laes information fra OEM-makroer og HEIDENHAIN-cyklusser (systemstreng)

11031 100 - Cyklus 238: Liste over ngglenavne til kompo-
nentovervagning
101 - Cyklus 238: Filnavne til protokolfil

Sammenlign: D18-Funktioner

| efterfglgende Tabel finder De D18-Funktioner fra forgaenger
styringer, som ikke blev TNC 640 implementeret pd dette tidspunkt

| de fleste tilfeelde er disse funktioner sa erstattet af en anden.

Nr. IDX Indhold Erstatfunktion
ID 10 Programinformation
1 - MM/tomme-tilstand Q113
2 - Overlapningsfaktor ved lommefraesning CfgRead
4 - Nummer for den aktive bearbejdningscyklus ID 10 Nr. 3
ID 20 Maskintilstand
15 Log. akse Tildeling mellem logiske og geometriske
akser
16 - Tilspaending overgangskreds
17 - Aktuel valgte kgrselsomrade SYSTRING 10300
19 - Maksimal-spindel omdr. ved aktuel geartrin ~ Hgjeste geartrin: ID 90 Nr. 2

og spindel

ID 50 Data fra vaerktgjs-tabellen

23 Vkr.-nr

PLC-veerdi

1)

24 VKkr.-nr

Taster-midtforskydning hovedakse CAL-
OF1

ID 350 NR 53 IDX 1

25 VKr.-nr

Taster-midtforskydning hovedakse CAL-
OF2

ID 350 NR 53 IDX 2
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Nr. IDX Indhold Erstatfunktion
26 Vkr.-nr Spindelvinkel ved kalibrerng — CALL-ANG ID 350 NR 54
27 Vkr.-nr Veerktgjstype for pladstabel PTYP 2)
29 Vkr.-nr Position P1 1)
30 Vkr.-nr Position P2 1)
31 Vkr.-nr Position P3 1)
33 Vkr.-nr Gevindstigning Pitch ID 50 NR 40
ID 51 Data fra Plads-tabellen
6 Plads-nr. Veerktgjstype 2)
7 Plads-nr. P1 .. 2)
8 Plads-nr. P2 2)
9 Plads-nr. P3 2)
10 Plads-nr. P4 2)
11 Plads-nr. P5 2)
12 Plads-nr. Plads reserveret: 2)
0=ngj, 1=ja
13 Plads-nr. Flademagasin: Plads ovenover optaget: 2)
O=ngj, 1=ja
14 Plads-nr. Flademagasin: Plads neden under optaget: 2
0=nej, 1=ja
15 Plads-nr. Flademagasin: Plads til venstre optaget: 2)
0=nej, 1=ja
16 Plads-nr. Flademagasin: Plads til hgjre optaget: O=nej, 2
T=ja
ID 56 Fil-information
1 - Antal linjer i vaerktgjs-tabel
2 - Antal linier i den aktive nulpunkt-tabel.
3 Q-parametre Antallet af aktive akser, som er programme-

ret i den aktive nulpunkt-tabel

4 - Antal af linjer ef en fri definerbar Tabel, som
er dbnet med D26

ID 214 Aktuelle Konturdata

- Konturovergangsfunktion

- max. linearitetsfejl

- Funktion for M112

- Tegnfunktion

Funktion for M112 1)
- Specifikation for konturlommebearbejdning

- Filtergrad for reguleringskreds

- Med Cyklus G62 eller MP1096 programme-  ID 30 Nr. 48
rede tolerancer

O |IN|ojald|OIN]—
1

ID 240 nominel position i REF-System
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Nr. IDX Indhold Erstatfunktion
8 - AKT-Position i REF-system
ID 280 information til M128
2 - Tilspaending, der der blev programmeret ID 280 Nr 3
med M128
ID 290 Kinematik omskift
1 - Linje af aktive kinematiktabel SYSSTRING 10290
2 Bit-Nr. Sperge Bits i MP7500 Cfgread
3 - Status for kollisionsovervagning gammel | NC-program ind- og udkobbel-
bar
4 - Status for kollisionsovervagning gammel | NC-program ind- og udkoblet

ID 310 Modifikation af geometrisk forhold

116 - M116: -1=inde, O=ude

126 - M116: -1=inde, O=ude

ID 350 Data fra Tastesystem

10 - TS: Tastesystem akse ID 20 Nr 3

11 - TS: Virksom kugleradius ID 350 NR 52

12 - TS: Virksom laengde ID 350 NR 571

13 - TS: Radius indstilingsring

14 1/2 TS: Midtforskydning hovedakse/Sideakse ID 350 NR 53

15 - TS: Retning af Midtforskydning overfor 0°- ID 350 NR 54
stilling

20 1/2/3 TT: Midtpunkt X/Y/Z ID 350 NR 71

21 - TT: Skiveradius ID 350 NR 72

22 1/2/3 TT: 1. Akseposition X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT: 2. Akseposition X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT: 3. Akseposition X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT: 4. Akseposition X/Y/Z Cfgread

ID 370 Tastesystemcyklus-indstilling

1 - Udvid ikke Sikkerhedsafstand ved Cyklus ID 990 Nr 1

0.0 (analog til ID990 NRT)

2 - MP 6150 Maleilgang ID 350 NR 55 IDX 1
3 - MP 6151 Maskinilgang som Maleilgang ID 350 NR 55 IDX 3
4 - MP 6120 Maletilspaending ID 350 NR 55 IDX 2
5 - MP 6165 Vinkelsporing inde/ude ID 350 NR 57
ID 501 Nulpunkttabel REF-System
Linie Kolonne Veerdi i nulpunkttabel Henfgringstabel
ID 502 Henfgringspunkttabel
Linie Kolonne Lees veerdi fra Henfgringspunkt-tabel under
hensyntagen til aktive bearbejdningssystem
ID 503 Henfgringspunkttabel
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Nr. IDX Indhold Erstatfunktion
Linie Kolonne Lees veerdi direkte fra henfgringspunkttabel 1D 507

ID 504 Henfgringspunkttabel

Linie Kolonne Laes grunddrejning fra henfgringspunkttabel 1D 507 IDX 4-6
ID 505 Nulpunkttabel

1 - O=Ingen Ingen nulpunkt-tabel valgt

1= Nulpunkt-tabel valgt

ID 510 Data fra Palettebearbejdning

7 - Test vedheeftning af en afspdning fra PAL-
linjen

ID 530 Aktiv henfgringspunkt

2 Linie Linje i aktive Henfgringspunkttabel skrivebe- D26 og D28 kolonne last udlaes-
skyttet: ning
O=ng,1=ja

ID 990 Frakerselsforhold

2 10 0 = Afvikling ikke i blokforlgb ID992NR 10/ NR 11
1 = Afvikling i blokforlgb

3 Q-parametre Antallet af akser, som er programmeret i
den valgte nulpunkt-tabel

ID 1000 Maskinparameter

MP-nummer MP-index Veerdi p& maskinparameter CfgRead

ID 1010 Maskinparameter defineret

MP-nummer MP-index 0 = Maskinparameter ikke tilstede CfgRead

1 = Maskinparameter tilstede

1) Funktion eller Tabelkolonne ikke mere tilgeengelig
2) Udlees Tabellinje med D26 og D28
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17.2 Oversigtstabeller

Yderligere funktioner

M Virkemade Virkning pa blok - Start Ende  Side
MO Programafvikling STOP/spindel STOP/kglemiddel UDE m 225
M1 Valgfrit programafviklings STOP/spindel STOP/kglemiddel UD n 225
M2 Programafvikling STOP/spindel STOP/kglemiddel UDE/evt. Slet status-visning ] 225
(afhaengig af maskin-parameter)/tilbagespring til blok 1
M3 Spindel INDE i medurs L] 225
M4 Spindel INDE i modurs (]
M5 Spindel HOLD ]
M8 Kglemiddel INDE ] 225
M9 kglemiddel UDE n
M13  Spindel INDE i medurs /kglemiddel INDE n 225
M14  Spindel INDE i modurs/kglemiddel inde n
M30 Samme funktion som M2 n 225
M89  Fri hjeelpe-funktion eller n Cyklus-
Cyklus-kald, modal virksom (afhaengig af maskin-parameter) n handbog
M91 | en positioneringsblok: Koordinater henfgrer sig til maskin-nulpunktet n 226
M92 | positioneringsblok: Koordinater henfgrer sig til en af maskinfabrikanten define- = 226
ret position, f.eks. til veerktgjsveksel-positionen
M94  Reducere visning af drejeakse til en veerdi under 360° [ 431
M97  Bearbejdning af sma konturtrin n 229
M98  Fuldsteendig bearbejdning af dbne konturhjgrner n 230
M99  Blokvis Cykluskald m Cyklus-
handbog
M101 Automatisk veerktgjsveksel med s@sterveerktgj, nulstilles ved udlgbet brugstid n 133
M102 M101 ]
M103 Tilspaendingsfaktor for indstiksbevaegelser: [ 231
M107 Nulstil Fejlmelding ved tvillingevaerktgjer med undertrykkelse af sletspan ] 133
M108 M107 m
M109 Konstant banehastighed ved veerktgjs-skeer (tilspaending gges eller reduceres) = 232
M110 Konstant banehastighed ved veerktgjs-skeer (kun tilspaendings-reducering) [
M111 M109/M110 nulseettes n
M116 Tilspaending ved drejeakser i mm/min (] 429
M117 M116 nulseettes [
M118 Overlejre handhjul-positionering under programafviklingen [ 236
M120 Forudberegning af radiuskorrigeret kontur (LOOK AHEAD) n 234
M126 Drejeakse vejoptimeret kgrsel (] 430
M127 M126 nulseettes n
M128 Position af veerktgjsspids ved positionering af svingakser bibeholdes (TCPM) [ 432
M129 M128 nulseettes L]
M130 | en positioneringsblok: Punkter henfgrer sig til det utransformerede koordinat- = 228
system
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M Virkemade Virkning pa blok - Start Ende  Side
M136 Tilspaending F i millimeter pr. spindel-omdrejning m 232
M137 M136 nulsaettes

M138 Valg af svingakse ] 436
M140 Tilbage kgrsel fra konturen i vaerktgjsakse-retning [ 238
M141 Undertrykke tastesystem-overvagning [ 240
M143 Slette grunddrejning n 240
M144 Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./NOM.-positioner ved blokenden n 437
M145 M144 nulseettes n

M148 Lofte veerktgjet automatisk op fra konturen ved et NC-stop n 241
M149 M148 nulsaettes n

M197 Hjgrne runding (] (] 242
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Brugerfunktioner

Brugerfunktioner

Kort beskrivelse [ Grundudfgrelse: 3 akser plus styret spindel
O Total 14 yderlige NC-akser eller 13 yderlig NC-akser plus 2. Spindel
n Digital strgm- og omdrejningstal-regulering
Programindlaesning n | HEIDENHAIN-Klartext og DIN/ISO
X Indlees konturer eller bearbejdningspositioner fra CAD-filer (STP, IGS,
DXG) og gem som Klartext-konturprogram eller -Punkttabel
Positionsangivelse (] Nom.-positioner for retlinjer og cirkler i retvinklede koordinater eller
polarkoordinater
] Malangivelse absolut eller inkremental
(] Visning og indleesning i mm eller tommer
Veaerktgjskorrekturer [ Veerktgjs-radius i bearbejdningsplanet og veerktgjs-laengde
[ Radiuskorrigeret kontur indtil 99 NC-blokke forudberegnet (M120)

2 Tredimensional veerktgjs-radiuskorrektur for senere aendring af veerktgjs-
data, uden at NC-Program skal beregnes pany

Vaerktgjstabel Flere vaerktgjs-tabeller med vilkarligt mange vaerktgjer

Konstant banehastighed ] Henfgrt til vaerktgjs-midtpunktbanen
] Henfort til veerktgjsskaeret

Paralleldrift NC-Program grafisk understgttelse, medens et andet NC-Program bliver afvik-
let

3D-bearbejdning [ Seerlig rykfri beveegelsesfgring

3D-veerktgjs-korrektur med fladenormal-vektorer

2 Zndring af svinghovedstilling med det elektroniske handhjul under
programafviklingen; positionen af veerktgjsfaringspunkt (veerktgjsspids
eller kuglecentrum) forbliver ueendret (TCPM = tool center point manage-
ment)

Hold veerktgjet vinkelret pa konturen
Veerktgjs-radiuskorrektur vinkelret pd bevaegelses- og veerktgjsretning
Indgrebsvinkel afhaengighed 3D-Radiuskorrektur

Rundbord-Bearbejdning
(Advanced Function Set 1)

Programmering af konturer pa afviklingen af en cylinder

= =X NN

Tilspaending i mm/min
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Brugerfunktioner

Konturelementer n Retlinie
[ Fase
n Cirkelbane
] Cirkelmidtpunkt
[ Cirkelradius
[ Tangentialt tilsluttende cirkelbane
m Hjgrnerunding

Tilkgrsel og frakgrsel af kontu- = Over retlinie: Tangential eller vinkelret
ren n Med cirkel

Fri konturprogrammering FK n Fri konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk under-
stgttelse for ikke NC-opfyldt mélsatte emner

Programspring L] Underprogrammer
n Programdelgentagelse
[ Kald relevant NC-Program

Bearbejdningscykler [ Borecykler for boring, gevindboring med og uden kompenserende patron
(] Borecykler for dybdeboring, reifningn, uddrejning, og undersaenkning
[ Cykler for fraesning af indv. og udv.gevind
[ Firkant- og cirkel-lommer skrubning og sletning
(] Firkant- og cirkel-lommer skrubning og sletning
n Punktmegnster pa cirkler, linier og Datamatrix-kode
n Cykler for nedfraesning af plane og skratliggende flader
n Cykler for fraesning af lige og cirkelformede noter
(] Gravering
n Konturlomme

] Konturkaede
X Cykler for Drejebearbejdning
X Cyklus for koordinatslibning og afretning
[ Yderligere kan fabrikantcykler - specielt fremstillede bearbejdningscykler
af maskinfabrikanten - blive integreret
Koordinatomregning [ Forskydning, drejning, spejlning

m Dim.faktor (aksespecifikt)
Svingning af bearbejdningsplanet (Advanced Function Set 1)
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Brugerfunktioner

Q-parametre

Programmering med variable

Matematiske funktioner =, +, -, %, /, sin @, cos @, rod udregning
Logiske forbindelser (=, #, <, >)
Parentesregning

tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, absolutvaerdi af et tal,
konstant 1, benaegte, afskeere cifre efter eller fgr komma

Funktioner for cirkelberegning
Tekstbehandlingsfunktioner

Programmeringshjzelp

Lommeregner

Farvet fremhaevning af syntaxelementer
Fuldsteendig liste over alle opstaende fejlmeldinger
Kontextsensitiv hjeelpefunktion

Grafisk understgttelse ved programmering af cykler
Kommentarblok og delingsblok i NC-program

Teach In

Akt.-postitioner bliver overtaget direkte i NC-program

Testgrafik
Fremstillingsmader

Grafisk simulering af bearbejdningsafviklingen ogsa hvis et andet
NC-Program bliver afviklet

Set ovenfra / fremstilling i 3 planer / 3D-fremstilling / 3D-linigrafik
Udsnitsforstgrrelse

Programmeringsgrafik

| driftsarten programmering bliver de indlaeste NC-blokke tegnet med (2D-
streg-grafik) ogsa nar et andet NC-Program bliver afviklet

Bearbejdningsgrafik
Fremstillingsmader

Grafisk fremstilling af NC-Programmer der afvikles set ovenfra / fremstil-
ling i 3 planer / 3D-fremstilling

Bearbejdningstid

Beregning af bearbejdningstiden i driftsarten PROGRAMTEST
Vise den aktuelle bearbejdningstid i programafviklings-driftsarten

Henfgringspunktstyring

Til at gemme vilkarlig henfgringspunkt

Gentilkorsel til kontur

Blokafvikling til en vilkarlig NC-blok i NC-Program og tilkgrsel til den
udregnede Nom.-position for fortsaettelse af bearbejdningen

AfbrydNC-Program, forlade kontur og tilkgrsel igen

Nulpunkttabeller

Flere nulpunkt-tabeller for lagring af emnehenfgrte nulpunkter

Tastsystemcykler

602

Kalibrere tastsystem

Kompensere emne-skraflader manuelt og automatisk
Fastlaegge henfgringspunkt manuel og automatisk
Automatisk emne opmaling

Cykler for automatisk veerktgjsopmaling

Cykler for automatisk kinematikopmaling
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17.3 Funktionsoversigt DIN/ISO TNC 640

G-funktioner

Varktojsbevaegelse

GO0 ligang i kartetisk linie

GO1 Kartetisk linie ved tilspanding
G02 Kartetisk cirkel med-urs

GO3 Kartetisk cirkel CCW

G05 Kartetisk cirkel

GO6 Kartetisk cirkel, tang. transit.
G07 Kartetisk linie, paraxial

G10 Polar linie i ilgang

G11 Polar linie med tilspanding
G12 Polar cirkel med-urs

G13 Polar cirkel mod-urs

G15 Polar cirkel

G16 Polar cirkele, tang. transition

Fase/runding/kontur tilkgrsel hhv. frakgrsel

G24 Fase med laengde R med Faseleengde R

G25 Runding af hjerner med radius R med Radius R

G26 Tangential tilkersel en Kontur med Radius R

G27 Tangential frakersel en Kontur med Radius R

Varktojsdefinition

G99 Veerktejs definition med vaerktgjsnummer T, laengde L og radius R

Vaerktgjsradiuskorrektur

G40 Vaerktejs-midtpunktsbane uden veerktgjsradiuskorrektur
G4 Radiuskor. til venstre for bane

G42 Radiuskor. til hgjre for bane

G43 Radiuskorrektur: Forlaenge bane for GO7

G44 Radiuskorrektur: Forkorte bane for GO7

Raemne-definition for grafik
G30 Emne def.: MIN position (G17/G18/G19)
G31 Emne def.: MAX position (G90/G91)

Cykler for fremstilling af boringer og gevind

G200 BORING

G201 REIFLING

G202 UDDREJNING

G203 UNIVERSAL BORING
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Cykler for fremstilling af boringer og gevind

G204 BAGBEARBEJDNING

G205 UNIVER. DYBDEBORING

G206 GEVINDBORING med udligningspatron
G207 GEV.-BORING GS uden udligningspatron
G208 BOREFRAESNING

G209 GEVIND/ SPAAN BRKG

G240 CENTRERING

G241 ENSKAERS-DYBDEBORING

G262 GEVINDSKAERING

G263 GEVIND UNDERSKAERING

G265 HELIX-GEVINDBORING

G267 UDV. GEVINDFRAESNING

Cykler for fraasning af Lommer, Tappe og Noter

G233 PLANFRAESNING

G251 FIRKANTLOMME

G252 RUND LOMMEFRAESNING
G253 NOTFRAESNING

G254 RUNDINGS NOT

G256 FIRKANTET TAP

G257 RUND TAP

G258 POLYGONTAP

Koordinatomdrejning

G28 SPEJLING

G53 NULPUNKT

G54 NULPUNKT

G72 DIM.-FAKTOR

G73 DREJNING

G80 BEARBEJDNINGSFLADE
G247 SAET-UDGANGSPUNKT
SL-cykler

G37 KONTUR

G120 KONTUR-DATA

G121 FORBORING

G122 UDFRAESNING

G123 SLETSPAAN DYBDE
G124 SLETSPAAN SIDE

G125 DELKONTUR-RAEKKE
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SL-cykler

G127 CYLINDER-FLADE

G128 CYLINDER-FLADE

G129 CYLINDERFLADE KAM
G139 CYL.OVERFLADE KONTUR
G270 KONTURKAEDE-DATA
G271 OCM KONTURDATA

G272 OCM SKRUB

G273 OCM SLET DYBDE

G274 OCM SLET SIDE

G275 KONTURNOT HVIRVELFRI
G276 KONTUR-KAEDE 3D

Cykler for fremstilling af punktemgnster

G220 POLAR MOENSTER
G221 KARTESISK MOENST
G224 MOENSTER DATAMATRIX KODE

Cyklus for drejebearbejdning

G37 KONTUR

G800 TILPASSE DREJESYSTEM
G801 TILBAGESTIL DREJESYSTEM
G810 DREJE KONTUR LANGS
G811 AFSATS PA LANGS

G812 AFSATS PA LANGS UDV.
G813 DREJE INDSTIK PA LANGS
G814 DREJE INDSTIK PA LANGS UDV.
G815 DREJE KONTURPARALLEL
G820 DREJE KONTUR PLAN

G821 AFSATS PLAN

G822 AFSATS PLAN UDV.

G823 DREJE INDSTIK PLAN

G824 DREJE INDSTIK PLAN UDV.
G830 GEVIND KONTURPARALLEL
G831 GEVIND LANGS

(G832 GEVIND UDVIDET

G840 STIKDR. KONT. RAD.

G841 SIMPLE REC. DREJ., RADIAL RET.
G842 ENH.REC.DREJN, RAD.
G850 STIKDR. KONT. AXIAL

G851 SIMPEL REC DREJN, AX
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Cyklus for drejebearbejdning

G852 ENH.REC.DREJN, AX.
G860 STIKNING KONT. RAD.
G861 STIKNING INF. RAD.
G862 STIKNING UDV. RAD.
G870 STIKNING KONT. AXIAL
G871 STIKNING INF. AXIAL
G872 STIKNING UDV. AXIAL
G880 TANDHJUL SNAEKKEF.
G883 DREJNING SIMULTANSLETNING
G892 KONTROLL. ULIGEVAEGT
Specialcykler

G4 VENTETID

G36 ORIENTERING

G39 PGM KALD

G62 TOLERANCE

G86 GEVINDSKAERING

G225 GRAVERE

G232 PLANFRAESNING

G238 MAL MASKINTILSTAND
G239 OVERFOER LOAD

G285 DEFINER GEAR

G286 GEAR SNEKKEFRAESNING
G287 GEAR SNEKKEFRAESNING
G291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG
G292 IPO.-DREHEN KONTUR

Cyklus for slibebearbejdning

G1000 PENDUL DEFINER

G1001 PENDUL START

G1002 PENDUL STOP

G1010 DRESSING DIAM.

G1015 PROFILAFRETNING

G1030 SKIVEKANT AKT.

G1032 SLIBESKIVE LAENGDE KORR.
G1033 SLIBESKIVE RADIUS KORR.

Tastesystem-cykler for registrering af en skraflade

G400 BASIS ROTATION
G401 ROT 2 BORING
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Tastesystem-cykler for registrering af en skraflade

G402 ROTATION AF 2 GEVIND
G403 ROT OVER DREJEAKSE
G404 SET BASIC ROTATION
G405 ROTATION | C-AXIS
G1410 TAST KANT

G1411 TAST TO CIRKLER
G1420 TAST PLAN

Tastesystemcyklus til henf.pkt.-fastlaeggelse

G408 HENF.PKT MIDTE NOT
G409 HENF.PKT. MIDTE TRIN
G410 NULPUNKT | FIRKANT
G411 NULPUNKT UDE FIRKANT
G412 NULPUNKT I CIRKEL
G413 NULPUNKT UDE CIRKEL
G414 NULPUNKT UDE HJOERNE
G415 NULPUNKT | HJOERNE
G416 NULPUNKT CIRKELCENT.
G417 NULPUNKT I TS AKSE
G418 HENF.PKT 4 BORINGER
G419 HENF.PKT | EN AKSE

Tastesystemcyklus til henf.pkt.-fastlaeggelse

G55 BEROERINGSPUNKT
G420 MAALE-VINKEL

G421 MAALE BORING

G422 MAALE CIRKEL UDVEND.
G423 MAALE FIRKANT INDEN
G424 MAALE FIRKANT UDE
G425 MAALE BREDE INDVEND.
G426 MAALE UDV. BREDE
G427 MAALEKOORDINATER
G430 MAALE HUL-CIRKEL
G431 MAAL PLAN
Specialcykler

G441 HURTIG TASTNING

G444 TASTNING 3D

G600 ARBEJDSRUM GLOBALT
G601 ARBEJDSRUM LOKALT
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Tastesystemcyklus til Tasterkalibrering

G460 TS LAENGDE KALIBRERING
G461 TS KALIBRERING | RING

G462 TS KALIBRERES PA PINDEN
G463 TS KALIBRERES PA KUGLE

Tastesystemcyklus til Kinematikmaling

G450 SIKRE KINEMATIK

G451 OPMALE KINEMATIK
G452 PRESET-KOMPENSATION
G453 KINEMATIK GITTER

Tastesystemcykler til vaerktgjsmaling

G480 KAL. VERKTOJSTAST
G481 VAERKTOEJSLAENGDE
G482 VAERKTOEJS-RADIUS
G483 MALING AF VAERKT.
G484 KALIBRERE IR-TT

Fastlagge bearbejdningsplaner

G17 Spindelakse Z - plan XY
G18 Spindelakse Y - plan ZX
G19 Spindelakse X - plan YZ
Mal

G70 Maleenhed tomme

G71 Méleenhed mm

G90 Absolutmal

G971 Kaedemal

Specielle G-funktioner

G29 Overfar aktuel position

G38 Stop program lab

G51 Forbered vaerktejs-veksler

G79 Cycle kald

G98 Saet label
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Adresser

Adresser

% B Programmeringsstart
m  Programkald

Nulpunkt-nummer med G53

Drejebeveegelse om X-akse

Drejebevaegelse om Z-akse

#
A
B Drejebevaegelse om Y-akse
C
D

Q-parameterdefinition

DL Slitage-korrektur leengde med T

DR Slitage-korrektur radius med T

E Tolerance
B M112
B M124
F = Tilspaending
B Dveeletid med G04
m  Dim.faktor med G72
m Faktor F-reducering med M103

G G-funktioner

H m Polarkoordinatvinkel
m Drejevinkel med G73
® Greensevinkel med M112

X-koordinat for cirkelmidtpunkt/pol

Y-koordinat for cirkelmidtpunkt/pol

Z-koordinat for cirkelmidtpunkt/Pol

—| x|

m Seet et label-nummer med G98
®  Spring til et label-nr.
B Veerktgjsleengde med G99

M-funktioner

Bloknummer

m  Cyklus-parameter i bearbejdningscyklus
= Veerdi eller Q-parameter i Q-parameter-definition

Q Parameter Q

Polarkoordinatradius

Cirkelradius med G02/G03/G05
Rundingsradius med G25/G26/G27
Veerktgjsradius med G99

S m Spindelomdrejningstal
m  Spindel-orientering med G36
T m Veerktgjsdefinition med G99
B Veerktgjskald
B naeste veerktgj med G51
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Adresser

Akse parallel med X-akse

Akse parallel med Y-akse

Akse parallel med Z-akse

X-akse

Y-akse

NI <|IX|Oo|I<|C

Z-akse

* blokende

Konturcykler

Program-opbygning ved bearbejdning med flere vaerktgjer

Liste for kontur-underprogram G37 P01 ...
Konturdata defineres G120Q1 ...
Boring definer/kald G121 Q10 ...
KonturCyklus: forboring
Cyklus-kald
Skrubfraesning definer/kald G122 Q10...
KonturCyklus: udrgmning
Cyklus-kald
Sletfraesning definer/kald G123 Q117 ..
KonturCyklus: sletning dybde
Cyklus-kald
Sletfraesning definer/kald G124 Q11 ..
KonturCyklus: sletning side
Cyklus-kald
Slut p& hoved-program, tilbagespring Mo02
Konturunderprogram G98 ...

G98 L0

Radiuskorrektur for kontur-underprogram

Kontur Programmeringsrakkefglgen Radiuskorrektur
for konturelementer

Indvendig (lomme) medurs (CW) G42 (RR)
modurs (CCW) G41 (RL)

Udvendig (@) medurs (CW) G41 (RL)
modurs (CCW) G42 (RR)

Koordinatomdrejning

Koordinatomregning Aktivering Ophave

Nulpunktforskydning G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0

Spejling G28 X G28

Drejning G73 H+45 G73 H+0

Dim.faktor G72F 08 G72 F1

Bearbejdningsplan G80 A+10B+10 C+15 G80

Bearbejdningsplan PLANE ... PLANE RESET
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Q-parameterdefinition

D Funktion

00 Anvisning

01 Addition

02 Subtraktion

03 Multiplikation

04 Division

05 Kvadratrod

06 Sinus

07 Cosinus

08 Kvadratrod sum ¢ = V(a2+b?)

09 Hvis lig med, spring til label-nummer
10 Hvis ulig med, spring til label-nummer
11 Hvis stgrre, spring til label-nummer
12 Hvis mindre, spring til label-nummer
13 Vinkel med ARCTAN

14 Udlaes fejlmeldinger

15 Ekstern udgave

16 Udlaes tekster eller Q-parameter-veerdier formateret
18 Laes systemdata

19 Overfgr veerdier til PLC'en

20 Synkronisere NC og PLC

26 Abne frit definerbare tabeller

27 Skrive i en frit definerbar tabel

28 Leese fra en frit definerbar tabel

29 Overdrage indtil otte veerdier til PLC
37 Eksporter en lokal Q-parameter eller QS-parameter til et kaldende NC-program
38 Send Information fra NC-Program
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