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Betjeningselementer for styringen

Knapper

Nar du bruker en TNC 640 med bergringsbetjening, kan
du erstatte enkelte tastetrykk med gester.

Mer informasjon: "Betjene bergringsskjerm", Side 547

Betjeningselementer pa skjermen

Betjeningselementer for styringen

Driftsmoduser for maskinen

Tast Funksjon
Manuell drift

Elektronisk handratt

Posisjonering med manuell inntas-
ting

Programkjgring enkeltblokk

| &l & e B

Programkjgring blokkrekke

Tast Funksjon
Velge skjermbildeinndeling
Veksle mellom skjerm for maskin-

driftsmodus, programmeringsdrifts-
modus og et tredje skrivebord

D Funksjonstaster: Velge funksjon i
skjermbildet

[ 4 } [ > H A } Endre funksjonstastrekke

alfanumerisk tastatur

Tast Funksjon

[ Q } [W H E } Filnavn, kommentarer

[ G } [ F H s } DIN/ISO-programmering

= Velg neste element, for eksempel
inndatafelt, knapp, valgalternativ

SHIFT + TAB Velge forrige element

0 Apne HEROS-meny

~—

Driftsmoduser for programmering

Tast Funksjon
Programmere
= Programtest
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Betjeningselementer for styringen

Angi og redigere koordinatakser
og tall

Tast Funksjon

Valg av koordinatakser eller angivel-

se av dem i NC-program

Administrasjon av NC-programmer og filer,
styringsfunksjoner

Tast Funksjon

PoM Valg og sletting av NC-programmer
og filer, ekstern dataoverfgring

m m-

pom Definere programoppkalling, velge
nullpunkt- og punkttabeller

Endre desimaltegn/fortegn

B E3

Velge MOD-funksjon

Angivelse av polarkoordinater /
inkrementelle verdier

NARES

HELP Vise hjelpetekster ved NC-feilmeldin-
ger, kalle opp TNCguide

Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus

Vise alle feilmeldinger som venter

Overfgre aktuell posisjon

CcALC Vise lommekalkulator

| & &

Ignorere dialogspgrsmal og slette
ord

Bz
Z5

srec Vise spesialfunksjoner

Avslutte inntasting og fortsette

EN

5

For gyeblikket uten funksjon

o = (&) B [ 6 B E

Navigere nedover side for side

dialog
Avslutning av NC-blokk, og avslut-
ning av inntasting Navigasjonstaster
Tilbakestille angivelser eller slette -
feilmeldinger Tast Funksjon
Avbryte dialog, og slette programdel Posisjonere marker
Valg av NC-blokker, sykluser og
Informasjon om verktay parameterfunksjoner direkte
Navigere til programstart eller tabell-
Tast Funksjon start
TooL Definering av verktgydata i Navigere til programslutt eller
NC-programmet slutten av en tabellinje
Kalle opp verktgydata Navigere oppover side for side
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Velge neste arkfane i formularer

g

Dialogfelt eller knapp forover/
bakover

|
B



Sykluser, underprogrammer og
programdelgjentakelser

Tast Funksjon
Definere touch-probe-sykluser
PROBE

oL ove Definere og kalle opp sykluser

Angi og hente frem underprogram-

mer og programdelgjentakelser

Angivelse av programstopp i et
NC-program

Programmere banebevegelser

~
o
(7]
—

Funksjon

APPR Kjgre til/forlate kontur

B
Ol

Fri konturprogrammering FK

Linje

| B

Sirkelmidtpunkt/pol for polarkoordi-
nater

(o]
o
.’.

Sirkelbane rundt sirkelmidtpunkt

N

Sirkelbane med radius

3

e Sirkelbane med tangential tilknytning

Fas/hjgrneavrunding

Potensiometer for mating
og spindelturtall

Mating Spindelturtall

100

0

soiohwsn sui$h.su
(T %
o 0 o

Betjeningselementer for styringen

3D-mus
Tastaturenheten kan utvides senere med en
HEIDENHAIN-3D-mus.

Ved bruk av en 3D-mus kan objekter betjenes like
intuitivt som om man holdt dem i hdnden.

Dette gjgr det mulig & ha de seks frihetsgradene
tilgjengelige samtidig:

m 2D-forskyvning til XY-planet

m 3D-rotasjon rundt aksene X, Y og Z.

= Zooming inn eller ut

S TN

I Y

Disse mulighetene gker betjeningskomforten, fremfor alt
ved fglgende brukstilfellene:

® CAD-import
B Simulering av materialfjerning

= 3D-programmer pa en ekstern PC, som du
betjener direkte pa styringen ved hjelp av
programvarealternativet nr.133 Remote Desktop
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1.1 Om denne handboken

Sikkerhetshenvisninger

Fglg alle sikkerhetsmerknader i denne dokumentasjonen og i
dokumentasjonen til maskinprodusenten!

Sikkerhetsmerknader advarer mot farer som kan oppsté ved
handtering av programvare og enheter, og gir anvisninger

om hvordan disse farene kan unngas. De er klassifisert etter
alvorlighetsgraden til faren og er delt inn i fglgende grupper:

Fare signaliserer farer for personer. Hvis du ikke fglger
anvisningene for unngaelse av faren, fgrer faren til dgdsfall eller
alvorlige personskader.

Advarsel signaliserer farer for personer. Hvis du ikke fglger
anvisningene for unngéelse av faren, kan faren fgre til dgdsfall
eller alvorlige personskader.

A FORSIKTIG

Forsiktig signaliserer farer for personer. Hvis du ikke fglger
anvisningene for unngaelse av faren, kan faren fgre til lette
personskader.

MERKNAD

Merknad signaliserer farer for gjenstander eller data. Hvis du
ikke fglger anvisningene for unngdelse av faren, kan faren fgre til
materielle skader.

Rekkefglgen til informasjonen i sikkerhetsmerknadene
Alle sikkerhetsmerknader har fglgende fire avsnitt:

®  Signalordet angir alvorlighetsgraden til faren

® Type fare og kilden til faren

m Fglger hvis faren ignoreres, for eksempel «Ved etterfglgende
bearbeiding oppstéar det fare for kollisjon»

® Unnslippe - tiltak for & unnga faren

Grunnleggende | Om denne handboken
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Informasjonshenvisninger

Fglg informasjonshenvisningene i denne veiledningen for & sikre en
feilfri og effektiv bruk av programvaren.

| denne veiledningen finner du falgende informasjonshenvisninger:

o Informasjonssymbolet stéar for et tips.

Et tips inneholder ytterligere eller supplerende viktig
informasjon.

@ Dette symbolet ber deg fglge sikkerhetsinstruksjonene
fra maskinprodusenten. Symbolet peker ogsa pa
maskinavhengige funksjoner. Potensielle farer for operatgr
og maskinen er beskrevet i maskinhandboken.

@ Boksymbolet star for en krysshenvisning.
En krysshenvisning leder til ekstern dokumentasjon,
f.eks. dokumentasjonen til maskinprodusenten eller en
tredjepartsleverandor.

@nsker du endringer, eller har du oppdaget en feil?

Vi arbeider stadig for a forbedre dokumentasjonen var. Du kan bidra
til dette arbeidet ved & skrive til oss med endringer du gnsker, pa
fglgende e-postadresse:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2  Styringstype, programvare og funksjoner

Denne handboken beskriver programmeringsfunksjoner
som er tilgjengelige i styringene fra og med fglgende NC-
programvarenummer.

HEIDENHAIN har forenklet versjoneringsskjemaet fra NC-
programvareversjon 16:

m Tidsrommet for offentliggjgringen bestemmer
versjonsnummeret.

= Alle styringstyper til et tidsrom for offentliggjering
oppviser det samme versjonsnummeret.

B Programmeringsstasjonenes versjonsnummer tilsvarer
versjonsnummeret til NC-programvaren.

Styringstype NC-programvarenr.
TNC 640 340590-18
TNC 640 E 340591-18
TNC 640 Programmeringsplass 340595-18

Eksportversjonen av styringen er merket med bokstaven E. Fglgende
programvarealternativ er ikke tilgjengelig eller har bare begrenset
tilgjengelighet i eksportversjonen:

®  Advanced Function Set 2 (alternativ nr. 9) begrenset til 4-
akseinterpolasjon

Maskinprodusenten tilpasser den effektive ytelsen til

styringen til hver enkelt maskin. Ytelsen tilpasses ved hjelp av
maskinparametere. Derfor inneholder denne handboken beskrivelser
av funksjoner som ikke er tilgjengelige for hver styring.

Styringsfunksjoner som ikke er tilgjengelige for alle maskiner, er for
eksempel:

m Verktgymaling med TT

Ta kontakt med maskinprodusenten for a gjgre deg kjent med de
faktiske funksjonene til maskinen.

Mange maskinprodusenter og HEIDENHAIN tilbyr kurs i
programmering av HEIDENHAIN-styringene. Det anbefales & delta pa
disse kursene for & gjgre seg godt kjent med styringsfunksjonene.

Brukerhandbok Programmere bearbeidingssykluser:

Alle bearbeidingssyklusene er beskrevet i brukerhdndboken
for Programmering av bearbeidingssykluser. Hvis du
trenger denne brukerhandboken, kan du henvende deg til
HEIDENHAIN.

ID: 1303406-xx

@ Brukerhandbok Programmere malesykluser for emne og
verktoy:

Alle touch-probe-syklusenes funksjoner er beskrevet i
brukerhdndboken Programmering av malesykluser for
emne og verktgy. Hvis du trenger denne brukerhdndboken,
kan du henvende deg til HEIDENHAIN.

ID: 1303409-xx
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Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste og kjgre NC-
programmer:

Alt innhold om konfigurering av maskinen samt

testing og kjgring av NC-programmene, er beskrevet i
brukerhdndboken Konfigurere maskin, teste og kjore NC-
program. Hvis du trenger denne brukerhandboken, kan du
henvende deg til HEIDENHAIN.

ID: 1261174-xx
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Programvarealternativer

Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

TNC 640 har forskjellige programvarealternativer som kan aktiveres
av maskinprodusenten. De forskjellige alternativene har fglgende

funksjoner:

Additional Axis (alternativ nr. 0 til alternativ nr. 7)

Tilleggsakse

Ytterligere reguleringskretser 1 til 8

Advanced Function Set 1 (alternativ nr. 8)

Avanserte funksjoner gruppe 1

Rundbordbearbeiding:

Konturer pa utbrettingen av en sylinder
Mating i mm/min

Omregnede koordinater:
Dreie arbeidsplan

Interpolasjon:
Sirkel med tre akser ved dreid arbeidsplan

Advanced Function Set 2 (alternativ nr. 9)
3D-bearbeiding:

Avanserte funksjoner gruppe 2
Krever eksporttillatelse

HEIDENHAIN DNC (alternativ nr. 18)

DCM Collision (alternativ #40)

Dynamisk kollisjonsovervaking

CAD Import (alternativ nr. 42)
CAD Import

36

3D-verktgykorrektur via flatenormalvektor

Endre spindelhodestillingen med det elektroniske handrattet i Igpet av
programkjgringen;

posisjonen pa verktgyspissen endres ikke

(TCPM = Tool Center Point Management)

Hold verktgyet loddrett pa& konturen
Radiuskorrigering av verktgy loddrett pd verktgyretningen
Manuell kjgring i det aktive verktgyaksesystemet

Interpolasjon:
Linje i > 4 akser (krever eksporttillatelse)

Kommunikasjon med eksterne PC-applikasjoner via COM-komponenter

Maskinprodusenten definerer objekter som skal overvakes
Advarsel i manuell drift

Kollisjonsovervakning i programtesten

Programavbrytelse i automatisk drift

Overvakning ogséa av 5-aksebevegelser

Stgtter DXF, STL, STEP og IGES

Overtakelse av konturer og punktmaler

Komfortabel fastsetting av nullpunkt

Grafisk valg av kontursegmenter fra klartekstprogrammer
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Global PGM Settings — GPS (alternativ nr. 44)

Globale programinnstillinger = Qverlagring av koordinattransformasjoner i programforlgpet
®  Handrattoverlagring

Adaptive Feed Control — AFC (alternativ nr. 45)

Adaptiv matingskontroll Fresebearbeiding:
m Beregning av faktisk spindelytelse ved hjelp av et laeresnitt

m Definering av grenser der den automatiske matingskontrollen skal
utfgres

B Helautomatisk matingskontroll ved kjgring
Dreiebearbeiding (alternativ nr. 50):
m Skjeerekraftovervakning ved kjgring

KinematicsOpt (alternativ nr. 48)

Optimere maskinkinematikken B Sikre/gjenopprette aktiv kinematikk
m  Kontrollere aktiv kinematikk
®  Optimere aktiv kinematikk

Turning (alternativ #50)

Frese-/dreiemodus Funksjoner:
= Omkobling fresemodus/dreiemodus
m Konstant gjennomsnittshastighet
m  Skjeerradiuskompensasjon
B Dreiespesifikke konturelementer
® Dreiesykluser
® Dreiing med eksentrisk oppspenning
® Syklus G880 TANNHJUL SNEKKEFR.

(alternativ 50 og alternativ 131)
KinematicsComp (alternativ nr. 52)

3D-romkompensasjon Kompensasjon for posisjons- og komponentfeil

OPC UA NC Server 1 til 6 (alternativ nr. 56 til nr. 61)

Standardisert grensesnitt OPC UA NC-serveren har et standardisert grensesnitt (OPC UA) for
ekstern tilgang til data og funksjoner i styringen.

Med disse programvarealternativene kan opptil seks parallelle klientfor-
bindelser settes opp parallelt.

3D-ToolComp (alternativ nr. 92)

Inngrepsvinkelavhengig B Kompensere for avvik i verktgyradiusen avhengig av inngrepsvinkelen

radiuskorrigering av 3D-verktgy = Korreksjonsverdier i separat korreksjonsverditabell

Krever eksporttillatelse = Forutsetning: arbeide med flatenormalvektorer (LN-blokker alternativ
9)
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Extended Tool Management (alternativ nr. 93)

Utvidet verktpybehandling Python-basert verktgyadministrasjonstillegg
®  Programspesifikk eller pallspesifikk bruksrekkefglge for alle verktgy
m Programspesifikk eller pallspesifikk bestykningsliste over alle verktgy

Advanced Spindle Interpolation (alternativ nr. 96)

Interpolerende spindel Interpol.dreiing:
® Syklus INT.POL.DREI. KOBL. (DIN/ISO: G291)
® Syklus INT.POL.DREI. KONT. (DIN/ISO: G292)

Spindle Synchronism (alternativ nr. 131)

Synkront Igp for sylindre = Synkront Igp for fresespindel og dreiespindel
= Syklus TANNHJUL SNEKKEFR. (DIN/ISO: G880)

(alternativ 50 og alternativ 131)
Remote Desktop Manager (Alternativ nr. 133)

Fjernstyring av eksterne datamaskin- = Windows pé en separat datamaskinenhet
enheter B |ntegrert i styringsoverflaten

Synchronizing Functions (alternativ nr. 135)

Synkroniseringsfunksjoner Funksjon for kobling i sanntid (Real Time Coupling — RTC):
Koble akser

Cross Talk Compensation — CTC (alternativ nr. 141)

Kompensering av aksekoblinger m Registrering av dynamisk betingede posisjonsavvik pa grunn av
akseakselerasjoner

m Kompensering av TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (alternativ nr. 142)

Adaptiv posisjonsregulering ® Tilpassing av reguleringsparametre avhengig av stillingen til aksen i
arbeidsrommet

= Tilpassing av reguleringsparametre avhengig av hastigheten eller
akselerasjonen til en akse
Load Adaptive Control — LAC (alternativ nr. 143)

Adaptiv lastregulering ®  Automatisk registrering av emnemasser og slipekrefter
B Tilpassing av reguleringsparametre avhengig av den gjeldende

massen til emnet
Active Chatter Control — ACC (alternativ nr. 145)

Aktiv antivibrasjonsfunksjon Helautomatisk antivibrasjonsfunksjon under bearbeiding

Machine Vibration Control — MVC (alternativ nr. 146)

Svingningsdemping for maskiner Demping av maskinsvingninger for forbedring av emneoverflaten ved
hjelp av funksjonene:
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control
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CAD Model Optimizer (alternativ nummer 152)

CAD-modelloptimalisering Konvertering og optimalisering av CAD-modeller
B Oppspenningsutstyr
® Rdemne
= Ferdigdel

Batch Process Manager (alternativ nr. 154)

Batch Process Manager Planlegging av produksjonsordrer

Component Monitoring (alternativ nr. 155)

Komponentovervaking uten ekstern Overvaking av konfigurerte maskinkomponenter med tanke pa
sensorikk overbelastning

Grinding (alternativ nr. 156)

Koordinatsliping m Sykluser for pendellgft
m  Sykluser for avretting
m  Stgtte av verktgytyper slipeverktgy og avrettingsverktgy

Gear Cutting (alternativ nr. 157)

Bearbeide fortanninger m Syklus DEFINER TANNHJUL (DIN/ISO: G285)
®  Syklus TANNHJUL VALSEFRESING (DIN/ISO: G286)
®  Syklus TANNHJUL VALSESKRELL. (DIN/ISO: G287)

Turning v2(alternativ #158)

Fresdreiing versjon 2 B Aunksjonene til programvarealternativ #50
m Syklus 882 DREIE SIMULTANSKRUBBING
= Syklus 883 DREIE SIMULTANSLETTFRESING

Med de utvidede dreiefunksjonene kan du ikke bare for eksempel produ-
sere emner med undersnitt, men ogsa bruke et stgrre omrade av skjeere-
platen under bearbeidingen.

Alt. Contour Milling (alternativ nr. 167)

Optimaliserte profilsykluser Sykluser til produksjon av alle mulige lommer og gyer med virvelfresingen

Flere tilgjengelige alternativer

HEIDENHAIN tilbyr flere maskinvareutvidelser og
programvarealternativer som utelukkende kan konfigureres
og implementeres av maskinprodusenten. Det inkluderer
f.eks. den funksjonelle sikkerheten FS.

Du finner mer informasjon i dokumentasjonen fra
maskinprodusenten eller i brosjyren Alternativer og
tilbehgr.

ID: 827222-xx
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VTC-brukerhandbok

Alle programvarefunksjoner for kamerasystemet VT 121 er
beskrevet i VTC-brukerhandboken. Hvis du trenger denne
brukerhdndboken, kan du henvende deg til HEIDENHAIN.

ID: 1322445-xx

Beregnet bruksomrade

Styringen tilsvarer klasse A iht. EN 55022 og er hovedsakelig
beregnet for industriell bruk.

Juridisk informasjon

Styringsprogramvaren inneholder programvare med dpen kilde,
og bruken av denne er underlagt spesielle bruksbetingelser. Disse
bruksbetingelsene har forrang.

Du finner mer informasjon om dette péa styringen pa fglgende mate:
» Trykk pa tasten MOD.

» Velg gruppen Generell informasjon i MOD-menyen

» Valg av MOD-funksjon Lisensinformasjon
Styringsprogramvaren inneholder i tillegg binaere biblioteker for OPC
UA-programvaren til Softing Industrial Automation GmbH. For disse

har bruksbetingelsene som er avtalt mellom HEIDENHAIN og Softing
Industrial Automation GmbH, forrang.

Ved bruk av OPC UA NC-serveren eller DNC-serveren kan du utgve
innflytelse pd hvordan styringen forholder seg. Derfor méa du
bestemme om styringen fortsatt skal drives uten feilfunksjoner eller
reduksjon av ytelsen fgr disse grensesnittene brukes produktivt.
Ansvaret for giennomfgring av systemtesten pahviler oppretteren av
programvaren som bruker disse kommunikasjonsgrensesnittene.
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Nye funksjoner 34059x-18

Oversikt over nye og endrede programvarefunksjoner

Du finner mer informasjon om de tidligere
programvareversjonene i tilleggsdokumentasjonen
Oversikt over nye og endrede programvarefunksjoner.
Hvis du trenger denne dokumentasjonen, kan du henvende
deg til HEIDENHAIN.

ID: 1322095-xx

B Programvarealternativ 22 Pallet Management er tilgjengelig i
standardomfanget til styringen.

m Funksjonene til FN 18: SYSREAD (ISO: D18) ble utvidet:

FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: Telleren for hvor mange
ganger den gjeldende programdelen utfgres

FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: Gjeldende
settpunktposisjon for en akse (IDX) i REF-systemet

FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: Styringens respons

dersom prgvetakingspunktet ikke nds under en syklus med
programmerbart sporingssystem 14xx

FN 18: SYSREAD (D18) ID610: Verdier for ulike
maskinparametere for M120

® NR53: Radialrykk ved normal mating

= NR54: Radialrykk ved hgy mating

FN 18: SYSREAD (D18) ID630: SIK-informasjon fra styringen
B NR3: SIK-generasjon SIK1 eller SIK2

= NR4: Informasjon om hvorvidt og hvor ofte et
programvarealternativ (IDX) er aktivert for styringer med
SIK2

FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Gjeldende spindelvinkel
pa verktgyspindelen

Mer informasjon: "Systemdata”, Side 560
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Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste

og

kjore NC-program
For & installere eller oppdatere programvareversjon 18, trenger

du en styring med en harddiskstgrrelse pd min. 30 GB. Styringen
trenger i tillegg min. 4 GB arbeidsminne.

Verktgytypen Skivefres (MILL_SIDE) ble lagt til.

I vinduet Nytt oppspenningsutstyr kan du koble flere
spennmidler sammen og lagre dem som nye spennmidler. Dette
lar deg visualisere og overvake komplekse spennsituasjoner.

I HEROS-innstillingene kan du justere lysstyrken pa skjermen til
styringen.

I vinduet Skjermbildeinnstillinger du definere banen og filnavnet
som styringen lagrer skjermdumper under. Filnavnet kan
inneholde et jokertegn, f.eks. %N for sekvensiell nummerering.

Med maskinparameteren safeAbsPosition (nr. 403130) definerer
maskinprodusenten om sikkerhetsfunksjonen SLP er aktiv for
aksen.

Hvis sikkerhetsfunksjonen SLP er inaktiv, overvaker den
funksjonelle sikkerheten FS aksen uten & kontrollere etter
startprosessen. Styringen markerer aksen med en gra
varseltrekant.

Endrede funksjoner 34059x-18

42

Du kan angi verdier direkte i NC-funksjonene TABDATA WRITE
TABDATA ADD og FN 27: TABWRITE (ISO: D27).

Mer informasjon: "Skrive tabellverdi’, Side 379
Mer informasjon: 'Addere tabellverdi’, Side 381

Mer informasjon: 'D27 — Beskrive fritt definerbar tabell’,
Side 393

Hvis en komponent ikke er konfigurert eller ikke kan overvakes,
viser styringen redigeringen nedtonet i varmekartet.

Mer informasjon: 'Overvakning av konfigurerte
maskinkomponenter (alternativ nr.155)", Side 382

CAD Viewer ble utvidet:

= Hvis du velger konturer og posisjoner i CAD Viewer, kan
du rotere emnet ved hjelp av bergringsbevegelser. Nar
du bruker bergringsbevegelser, viser ikke styringen noen
elementinformasjon.

m  CAD Import(alternativ 42) deler konturer som ikke er i
maskineringsplanet, inn i individuelle seksjoner. Her lager CAD
Viewer sa lange linjer L og buer som mulig.

NC-programmene som har blitt opprettet er ofte mye kortere
og mer oversiktlige enn CAM-genererte NC-programmer.
Derfor er konturene mer egnet for sykluser, for eksempel
OCM-sykluser (alternativ 167).

®  CAD Import utgir radien til de opprettede sirkulaere
banene som kommentarer. P4 slutten av de genererte
NC-blokkene viser CAD Import den minste radiusen for & lette
verktgyvalget.

® | vinduet Sek etter sirkelsentrum i forhold til
diameteromrade har styringen muligheten til & filtrere etter
dybden pé posisjonene.

Mer informasjon: "Overfgre data fra CAD-filer", Side 465
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Hvis du oppretter en tabell i en filtype som det minst finnes

en prototype for, viser styringen vinduet Velg tabellformat.
Styringen viser ogséd om prototypen er definert med maleenheten
mm eller inch. Hvis styringen velger begge méleenhetene, kan du
velge en av dem.

Maskinprodusenten definerer prototypene. Hvis prototypen
inneholder verdier, overfgrer styringen verdiene til den
nyopprettede tabellen.

Mer informasjon: 'Opprette ny fil", Side 111

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Roteringsverktgytypen Gjengeverktey inneholder parameteren
SPB-Insert (Option #50).

HEROS-verktgyet Diffuse ble lagt til. Du kan sammenligne og slé
sammen tekstfiler.

OPC UA NC Server ble utvidet pa fglgende mate:

= OPC UA NC Server har muligheten til & opprette tjenestefiler.

B OPC UA NC Server stgtter sikkerhetspolicyene
Aes128Sha256RsaOaep og Aes256Sha256RsaPss.

® Du kan validere 3D-modeller for verktgyholdere.

PKI Admin ble utvidet som fglger:

® Hvis et tilkoblingsforsgk med OPC UA NC Server
(alternativene 56—-61) mislykkes, lagrer styringen
klientsertifikatet i fanen Avvist fanen. Du kan overfgre
sertifikatet direkte til fanen Palitelig, og trenger ikke & overfgre
sertifikatene manuelt til styringen.

= PKI Admin har blitt utvidet med fanen Utvidede innstillinger.
Du kan definere om serversertifikatet skal inneholde statiske
IP-adresser og tillate tilkoblinger uten en tilknyttet CRL-fil.

Brukeradministrasjonen ble utvidet som fglger:

® |T-administratoren kan konfigurere en funksjonsbruker for 3
gjere det enklere & koble til Windows-domenet.

= Hvis du har koblet styringen til Windows-domenet, kan
du eksportere de ngdvendige konfigurasjonene for andre
styringer.

Styringen bruker et symbol for & angi om en

tilkoblingskonfigurasjon er sikker eller usikker.

Maskinparameteren CfgStretchFilter (nr. 201100) ble fjernet.

Nye syklusfunksjoner 34059x-18

Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av
bearbeidingssykluser

Syklus 1274 OCM RUND NOT (ISO: G1274, alternativ 67)

Med denne syklusen definerer du en rund not som du kan bruke
i forbindelse med andre OCM-sykluser som lomme, gy eller
begrensning for planfresing.
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Endrede syklusfunksjoner 34059x-18

Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av
bearbeidingssykluser

Mer informasjon: Brukerhdandbok Programmering av malesykluser
for emne og verktgy

= Du kan ogsé definere delkonturene i formelen for kompleks
konturer SEL CONTOUR som delprogram LBL.

= Maskinprodusenten kan skjule syklusene ( 220 POLART
MOENSTER ISO: G220) og 221 LINJEMOENSTER (IS0: G221).
Bruk helst funksjonen PATTERN DEF.

® Parameteren Q515 FONT i syklusen 225 GRAVERING (ISO: G225)
ble utvidet med inndataverdien 1 . Bruk denne inndataverdien til &
velge skriften LiberationSans-Regular.

m Ved fglgende sykluser kan du angi symmetriske toleranser "+-...."
for settpunktene:

m Syklus 208 FRESEBORING (ISO: G208)

®m 127x (Alternativ 167)- OCM-standardfigursykluser
m Syklusen 287 TANNHJUL VALSESKRELL. (ISO: G287,
alternativ 157) ble utvidet:

= Nar du programmerer den valgfrie parameteren Q466
OVERKJORINGSLENGDE, optimaliserer styringen automatisk
innmatings- og overlgpsbanene. Dette resulterer i kortere
bearbeidingstid.

® To kolonner er lagt til prototypen av teknologitabellen:

m  dK: Anguleer forskyvning av arbeidsstykket for & behandle
bare den ene siden av tannflanken. Dette kan brukes til &
pke overflatekvaliteten.

= PGM: Profilprogram for en individuell tannflankelinje, for
eksempel for & realisere en avrunding av tannflankene.

®  FEtter hvert kutt viser styringen et overlappingsvindu med tallet
til det gjeldende kuttet og antall kutt som gjenstar.

m For syklusene 286 TANNHJUL VALSEFRESING (ISO: G286,
alternativ nr. 157) og 287 TANNHJUL VALSESKRELL. (ISO:
G287, alternativ 157) kan maskinprodusenten konfigurere den
automatiske LIFTOFF avvikende.

m Syklusen 800 TILPASSE ROTASJ.SYS. (ISO: G800, alternativ 50)
ble utvidet:

= |nndataomradet til parameter Q497 PRESESJONSVINKEL ble
utvidet fra fire til fem desimaler.

= |nndataomradet til parameter Q531 POSISJONERINGSVINKEL
ble utvidet fra tre til fem desimaler.

®  Styringen viser gjenvaerende restmateriale ved dreiesykluser ogsa
med bearbeidingsomfangene Q215=1 og Q215=2.

® | touch-probe-syklusene 14xx kan du angi symmetriske
toleranser "+-...." for settpunktene.

® Syklusen 441 HURTIGSOEK (ISO: G441) ble utvidet med
parameteren Q371 REAKSJON PROBEPUNKT. Denne
parameteren definerer responsen til styringen nar probestiften
ikke svinger ut.

= Med parameteren Q400 AVBRUDD i syklus 441 HURTIGSOEK
(ISO: G441), kan du definere om styringen avbryter
programforlgpet og viser en maleprotokoll. Parameteren virker i
forbindelse med fglgende sykluser:
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Grunnleggende | Styringstype, programvare og funksjoner

®  Syklus 444 BERORING 3D (ISO: G444)
= 45x Touch-probe-systemsykluser til maling av kinematikk

B 46x Kalibrer touch-probe-systemsykluser til emne-
probesystemet

®  14xx Touch-probe-systemsykluser for & finne emnets
skrastilling og for & finne referansepunktet

® Syklusene (451 MAL KINEMATIKK ISO: G451, alternativ 48 ) og
452 FORH.INNST.-KOMP. (ISO: 452, alternativ 48) lagrer de maélte
posisjonsfeilene til de roterende aksene i QA-parametrene QS144
til QS146.

m  Maskinprodusenten bruker den valgfrie maskinparameteren
(maxToolLengthTT nr. 122607) til & definere en maksimal
verktgylengde for sykluser med verktgy-touch-probe-
systemsykluser.

= Med den valgfrie maskinparameteren calPosType (nr. 122606)
definerer maskinprodusenten om styringen tar hensyn til
plasseringen av parallelle akser samt endringer i kinematikk
under kalibrering og maling. En endring i kinematikken kan for
eksempel veere endring av hode.
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Forste steg | Oversikt

2.1 Oversikt

Dette kapittelet skal hjelpe deg med & bli raskt kjent med de viktigste
funksjonene i styringen. Du finner mer informasjon om hvert tema i
den tilhgrende beskrivelsen det henvises til.

Dette kapittelet omfatter falgende temaer:

® S|4 pd maskinen

= Programmere emne

@ Fglgende temaer finner du i brukerhandboken Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program:

= S|4 pa maskinen
Teste emne grafisk
Definere verktgy
Definere emne
Bearbeide emne
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Forste steg | Sla pa maskinen

2.2 Sla pa maskinen

Kvittere for strembrudd og

_ @Mmueu o
FARE 7 Manuell drift

OBS: Fare for bruker! oA s

Maskiner og maskinkomponenter utgjgr alltid mekaniske farer.
Elektriske, magnetiske eller elektromagnetiske felt er spesielt farlig
for personer med pacemakere og implantater. Faren oppstar nar
maskinen blir slatt pa!

+0.000
+0.000

-

+0.000
+0.000
+341.710

gea

> Les og fglg maskinhandboken
> Veer oppmerksom pa og falg sikkerhetsmerknader og 5 PR

nnnnn

sikkerhetssymboler H

100% S-OVR

100% F-OVR  Si LIMIT 1

> Bruke sikkerhetsinnretninger —

Aoun | TaoeLL
2 * LR TV

Fglg maskinhdndboken!

Paslding av maskinen og fremkjgring til referansepunktene
er maskinavhengige funksjoner.

Slik kobler du inn maskinen:
> Sl pa strgmforsyningen til styringen og maskinen.

> Styringen starter operativsystemet. Denne prosessen kan ta
noen minutter.

> Deretter viser styringen dialogen for strgmbrudd i toppteksten
pa skjermen.

> Trykk pa CE-tasten
> Styringen konverterer PLS-programmet.

v

Sla pa styrespenningen.
Styringen befinner seg i driftsmodusen Manuell
drift.

A\

Avhengig av maskinen din ma ytterligere trinn utfgres for 4
kunne kjgre NC-programmer.

Detaljert informasjon om dette temaet

= S|4 pa maskinen
Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere maskin,
teste og kjgre NC-program
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2.3 Programmere den forste delen

Velge driftsmodus
Du kan bare opprette NC-programmer i driftsmodusen Program-
mering:

> » Trykk pa driftsmodustasten.

> Styringen skifter til driftsmodusen
Programmering.

Detaljert informasjon om dette temaet

= Driftsmoduser
Mer informasjon: "Programmere’, Side 72

Viktige betjeningselementer for styringen

Tast Funksjoner for dialogstyring
ent Bekrefte inntasting og aktivere neste dialogspgrs-
mal
i Hoppe over dialogspgrsmal
Eno Avslutte dialogen fgr den er ferdig
DEL Avbryte dialog, forkaste inntasting
D Funksjonstaster pa skjermen som brukes til &
velge funksjoner avhengig av den aktive driftssta-
tusen

Detaljert informasjon om dette temaet

® Opprette og endre NC-programmer
Mer informasjon: "Redigere NC-program", Side 98

®  Qversikt over tastene
Mer informasjon: "Betjeningselementer for styringen’, Side 2

Fgrste steg | Programmere den fgrste delen
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Apne nytt NC-program / Filbehandling
Nar du skal opprette et nytt NC-program, gjgr du felgende:

PGM >
MGT

Trykk pa tasten PGM MGT

> Styringen apner filbehandlingen.

Filbehandlingen til styringen er oppbygd pé
samme mate som filbehandlingen pd en PC med
Windows Utforsker. Med filbehandlingen kan du

administrere dataene pé styringens interne minne.

Velg mappe
Angi valgfritt filnavn med filendelsen .i

Bekreft med ENT-tasten

Styringen spgr etter maleenheten for det nye
NC-programmet.

Trykk pa funksjonstasten til gnsket maleenhet MM
eller INCH

Styringen oppretter automatisk den fgrste og siste NC-blokken i
NC-programmet. Disse NC-blokkene kan du ikke endre senere.

Detaljert informasjon om dette temaet

B Filbehandling

Mer informasjon: "Filbehandling", Side 104

® QOpprette nytt NC—prpgram
Mer informasjon: 'Apne og angi NC-programmer", Side 89
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Definere raemne

Nar du har dpnet et nytt NC-program, kan du definere et réemne. Du
definerer eksempelvis en kvader ved & angi MIN- og MAKS-punktet
der hvert punkt refererer til det valgte nullpunktet.

Etter at du har valgt gnsket réemneform med en funksjonstast,
starter styringen automatisk réemnedefinisjonen og sper etter de
ngdvendige rdemnedataene.

Ga frem pé falgende méte for a definere et rektanguleert réemne:
» Trykk pa funksjonstasten for den gnskede rdéemneformen kvader

» Spindelakse Z - plan XY: Angi aktiv spindelakse. G17 er merket
som forhandsinnstilling. Bekreft med ENT-tasten.

» Definisjon raemne: minimum X: Angi den minste X-koordinaten
for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 0, bekreft med ENT-
tasten

» Definisjon rdemne: minimum Y: Angi den minste Y-koordinaten
for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 0, bekreft med ENT-
tasten

» Definisjon rdemne: minimum Z: Angi den minste Z-koordinaten
for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. -40, bekreft med ENT-
tasten

> Definisjon raemne: maksimum X: Angi den stg@rste X-
koordinaten for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 100,
bekreft med ENT-tasten

» Definisjon rdemne: maksimum Y: Angi den stgrste Y-
koordinaten for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. 100,
bekreft med ENT-tasten

» Definisjon rdemne: maksimum Z: Angi den stgrste Z-
koordinaten for rdemnet i forhold til nullpunktet, f.eks. O, bekreft
med ENT-knappen

> Styringen avslutter dialogen.

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

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

Detaljert informasjon om dette temaet

= Definere raemne
Mer informasjon: 'Apne nytt NC-program’, Side 94

Fgrste steg | Programmere den fgrste delen

100

zh

MIN

MAX

100
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Programoppbygging

NC-programmer bgr alltid vaere oppbygd pad mest mulig lik mate.
Det gir bedre oversikt, gir raskere programmering og reduserer
feilkildene.

Anbefalt programoppbygging ved enkle, konvensjonelle
konturbearbeidinger

m
x
o

o

3
S

(R

Kall opp verktgyet, definer verktgyakse
Frikjer verktgy, start spindel
Forposisjoner i arbeidsplanet i naerheten av konturstartpunktet

Forposisjoner i verktgyaksen via emnet eller rett pa dybde. Sla pa
kjglemiddel ved behov

Kjgr frem til kontur

Bearbeide kontur

Forlat kontur

Frikjor verktgyet, og avslutt NC-programmet
Detaljert informasjon om dette temaet

= Konturprogrammering
Mer informasjon: "Programmering av verktgybevegelser for en
bearbeiding’, Side 142

AW N -

0 N O u
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Anbefalt programoppbygging ved enkle syklusprogrammer

m
=
)
o
3
S
o

Kall opp verktgyet, definer verktgyakse
Frikjer verktgy, start spindel

Definer bearbeidingssyklus

Kjgr til bearbeidingsposisjon

Kall opp syklus, og sla pa kjglemiddel
Frikjor verktgyet, og avslutt NC-programmet
Detaljert informasjon om dette temaet

B Syklusprogrammering
Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av
bearbeidingssykluser

ook wN =

Programmere enkel kontur
Konturen som vises til hgyre, skal omfreses én gang med en dybde
pd 5 mm. Du har allerede angitt rAemnedefinisjonen.

Etter at du har dpnet en NC-blokk med en funksjonstast, spgr
styringen etter alla dataene som dialog i toppteksten.

Nar du skal programmere konturlinje, gjgr du som fglger:

Kalle opp verktgyet
To0L > Trykk pa tasten TOOL CALL Yi
> Angi verktgydata, f.eks. verktgynummer 16
ENT » Bekreft med ENT-tasten 95 -

10

> Bekreft verktgyaksen G17 med tasten ENT.
» Angi spindelturtall, f.eks. 6500

END » Trykk pd SLUTT-tasten
> Styringen avslutter NC-blokken.

ENT

H

20

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende 1 4
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon 5
PATTERN DEF. R

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av 5 95
maskinprodusenten.

< ¥

an
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Frikjor verktgy
>

s

VvV v VvV

G0Oo ‘

Alternativ:

o]

EN

5

G90

VvV Vv v v VvYy

B
v

v

EN

5

G40

v Vv

END 4
u]

Trykk pa tasten L

Trykk pa venstre piltast

Styringen apner inndatafeltet for G-funksjoner.
Trykk pa funksjonstasten GOO

Styringen kjgrer NC-blokken i ilgang.

Trykk pa tasten G pa det alfanumeriske tastaturet
Angi 0

Bekreft med ENT-tasten

Styringen kjgrer NC-blokken i ilgang.

Trykk pa funksjonstasten G90

Styringen bearbeider de angitte malangivelsene
absolutt.

Trykk pa aksetasten Z
Angi verdi for frikjgring, f.eks.: 250 mm

> Trykk pa tasten ENT

Trykk pa funksjonstasten G40

Styringen aktiverer ingen radiuskorrigering.
Angi eventuelt tilleggsfunksjon M, f.eks. M3, sett
pa spindel.

Trykk pd SLUTT-tasten

Styringen lagrer kjgreblokken.

Forposisjoner verktgy i arbeidsplanet

o]

m
4
5

x|

vV vV VvyyvVvyy

<]
v

G40

vV v v VvV VY

Trykk pa tasten G pa det alfanumeriske tastaturet
Angi 0

Bekreft med ENT-tasten

Styringen kjgrer NC-blokken i ilgang.

Trykk pa aksetasten X

Angi verdien for posisjonen som skal det kjgres
frem til, f.eks.: -20 mm

Trykk pa aksetastenY

Angi verdien for posisjonen som det skal kjgres
frem til, f.eks.: -20 mm

Trykk pa tasten ENT

Trykk pa funksjonstasten G40

Styringen aktiverer ingen radiuskorrigering.
Angi eventuelt tilleggsfunksjon M

Trykk pd SLUTT-tasten

Styringen lagrer kjgreblokken.
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Fgrste steg | Programmere den fgrste delen

Posisjoner verktgy i dybden

» Trykk pa tasten G pa det alfanumeriske tastaturet
Angi 0

Bekreft med ENT-tasten

Styringen kjgrer NC-blokken i ilgang.

Trykk pa aksetasten Z

Angi verdien for posisjonen som skal det kjgres
frem til, f.eks.: -5 mm

Nt > Trykk pé tasten ENT

vV v vV Vvyy

» Trykk pa funksjonstasten G40

‘ s ‘ Styringen aktiverer ingen radiuskorrigering.
» Angi tilleggsfunksjon M, f.eks. M8 for a sette pa
kjglemiddel
» Trykk pd SLUTT-tasten

> Styringen lagrer kjgreblokken.

Kjor mykt frem til konturen

L » Trykk patasten L
» Angi koordinatene for konturstartpunktet
EnT » Trykk pa tasten ENT

‘ > Trykk pa funksjonstasten G41

‘ et > Styringen aktiverer radiuskorrigering til venstre.

» Angi verdi for bearbeidingsmating, f.eks.: 700
mm/min

» Trykk pd SLUTT-tasten

» Trykk pa tasten G pa det alfanumeriske tastaturet
> Angi 26

Nt > Trykk pé tasten ENT

> Styringen dpner kommandoen G26, kjgr mykt

frem til kontur

» Angi avrundingsradius for innkjgringssirkel, f.eks.
8 mm

END 4 Trykk pé SLUTT-tasten
> Styringen lagrer fremkjgringsbevegelsen.
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Bearbeide kontur

>

B <

>
>
>

B
v v

= o
N -: S
vV v v v

v

m
oz
o

1
v

Trykk pé tasten L
Angi koordinatene for konturpunktet 2, f.eks. Y 95
Trykk pa SLUTT-tasten

Styringen overtar den endrede verdien og
beholder all annen informasjon fra den forrige NC-
blokken.

Trykk pa tasten L

Kjgr frem til koordinatene for konturpunktet 3,
f.eks. X 95

Trykk pa SLUTT-tasten

Trykk péa tasten CHF
Angi fasebredde G24 pa konturpunktet 3, 10 mm
Trykk pa SLUTT-tasten

Styringen lagrer fasen pa slutten av
linegerblokken.

» Trykk patastenL

Angi koordinatene for konturpunktet

» Trykk pad SLUTT-tasten

Trykk pa tasten CHF

» Angi fasebredde G24 pa konturpunktet 4, 20 mm

m
oz
o

» Trykk pa SLUTT-tasten
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Avslutt og kjgr mykt fra kontur

>
>

° B K

EN

=
v v . v Vv

v

END

vV v.Vv Y

v @

ENT

G40

v Vv

EN

5

Trykk pa tasten L
Angi koordinatene for konturpunktet
Trykk pa SLUTT-tasten

Trykk pa tasten G pa det alfanumeriske tastaturet
Angi 27
Trykk pa tasten ENT

Styringen dpner kommandoen G27, kjgr mykt bort
fra kontur.

Angi avrundingsradius for utkjgringssirkel, f.eks.
8 mm

Trykk pa SLUTT-tasten

Styringen lagrer tilbakekjgringsbevegelsen.
Trykk pa tasten L

Angi koordinatene utenfor emnet i X og Y, f.eks.
X-20 Y-20

Trykk pa tasten ENT

Trykk pa funksjonstasten G40
Styringen aktiverer ingen radiuskorrigering.

Angi verdi for posisjoneringsmating, f.eks.: 3000
mm/min

Trykk pa tasten ENT

» Angi eventuelt tilleggsfunksjon M, f.eks. M9, sla av

END 4

H

58

kjglemiddel
Trykk pa SLUTT-tasten

Styringen lagrer den angitte
posisjoneringsblokken.

Fgrste steg | Programmere den fgrste delen
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Frikjor verktgy
Trykk pa tasten G pa det alfanumeriske tastaturet
Angi 0

Trykk pa tasten ENT

Styringen kjgrer NC-blokken i ilgang.

Trykk pa aksetasten Z

Angi verdi for frikjgring, f.eks.: 250 mm

Trykk pa tasten ENT

vV v v vVvVvyyy

» Trykk pa funksjonstasten G40

> Styringen aktiverer ingen radiuskorrigering.
» Angi tilleggsfunksjon M, f.eks. M30 for
programslutt

Trykk pd SLUTT-tasten

> Styringen lagrer kjgreblokken og avslutter NC-
programmet.

v

END
m]

Detaljert informasjon om dette temaet

B Komplett eksempel med NC-blokker
Mer informasjon: "Eksempel: Linezer bevegelse og kartesisk
fasing", Side 167

® QOpprette nytt NC—proogram
Mer informasjon: "Apne og angi NC-programmer", Side 89

B Kjgre til / forlate konturer
Mer informasjon: "Kjgre frem til og forlate kontur", Side 145

B Programmere konturer
Mer informasjon: "Oversikt over banefunksjoner”, Side 156

= Korrigering av verktgyradius
Mer informasjon: "verktgyradiuskorrigering”, Side 135

® Tilleggsfunksjonene M
Mer informasjon: "Tilleggsfunksjoner for
programkjgringskontroll, spindel og kjglemiddel *, Side 225

Skrive syklusprogram

Du skal utfgre boringene (dybde 20 mm) i bildet til hgyre med en
standardboresyklus. Du har allerede angitt réemnedefinisjonen.

Kalle opp verktgyet
» Trykk pa tasten TOOL CALL Yi

oD
A4

oD
A4

» Angi verktgydata, f.eks. verktgynummer 5 100
Nt » Bekreft med ENT-tasten 90 &
» Bekreft verktgyaksen G17 med tasten ENT.
» Angi spindelturtall, f.eks. 4500
» Trykk pd SLUTT-tasten
> Styringen avslutter NC-blokken.
10 O
j @\

10 20
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Fgrste steg | Programmere den fgrste delen

Frikjor verktgy
> Trykk pa tasten L m“.-:ll arire : Brzogzamering =
[T > Trykk pd venstre piltast
‘ > Styringen apner inndatafeltet for G-funksjoner.
‘m » Trykk pa funksjonstasten GOO
> Styringen kjgrer NC-blokken iilgang.
Alternativ:
Trykk pa tasten G pa det alfanumeriske tastaturet
Angi 0
T Bekreft med ENT-tasten y

Styringen kjgrer NC-blokken i ilgang.
Trykk pa funksjonstasten G90

Styringen bearbeider de angitte malangivelsene
absolutt.

Trykk pa aksetasten Z
» Angi verdi for frikjgring, f.eks.: 250 mm

> Trykk pad tasten ENT

VvV VvV VvV Vv VY

‘GQO‘

v

> Trykk pa funksjonstasten G40

> Styringen aktiverer ingen radiuskorrigering.

> Angi eventuelt tilleggsfunksjon M, f.eks. M3, sett
pa spindel.

Trykk pd SLUTT-tasten

> Styringen lagrer kjgreblokken.

‘Ga,o‘

v

END
m]

Definere syklus

> Trykk pa CYCL DEF-tasten
oy > Trykk pad skjermtasten BORING/ GJENGE

Trykk pa funksjonstasten 200

Styringen starter dialogen for syklusdefinisjon.
Angi syklusparametre

Bekreft hver inntasting med ENT-tasten.

Styringen viser en grafikk der den aktuelle
syklusparameteren vises.

V v v VYV
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Kalle opp syklus pa bearbeidingsposisjonene

G40

a
G

>

A A 4

\ 2 4

vV vV vV vV vV V'V VvVVY

>
a0
>
4
END 4
a
>
4
Frikjor verktgy

G

ENT

ENT

a0

END
m]

vV v v v Vv VY

v

Trykk pa tasten G pa det alfanumeriske tastaturet
Angi 0

Styringen kjgrer NC-blokken i ilgang.

Trykk pa tasten ENT

Angi koordinatene for fgrste posisjon
Trykk pa tasten ENT

Trykk pa funksjonstasten G40

Styringen aktiverer ingen radiuskorrigering.
Angi tilleggsfunksjon M99, syklusoppkall
Trykk pa SLUTT-tasten

Styringen lager NC-blokken.

Trykk pa tasten G

Angi O

Trykk pa tasten ENT

Angi koordinatene for andre posisjon
Trykk pa tasten ENT

Trykk pa funksjonstasten G40

Styringen aktiverer ingen radiuskorrigering.

Angi tilleggsfunksjon M99, syklusoppkall

Trykk pd SLUTT-tasten

Styringen lager NC-blokken.

Programmer alle posisjoner og kall opp med M99

Trykk pa tasten G pa det alfanumeriske tastaturet
Angi 0

Trykk pa tasten ENT

Styringen kjgrer NC-blokken i ilgang.

Trykk pa aksetasten Z

Angi verdi for frikjgring, f.eks.: 250 mm

Trykk pa tasten ENT

Trykk pa funksjonstasten G40

Styringen aktiverer ingen radiuskorrigering.
Angi tilleggsfunksjon M, f.eks. M30 for
programslutt

Trykk pd SLUTT-tasten

Styringen lagrer kjgreblokken og avslutter NC-
programmet.
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Forste steg | Programmere den fgrste delen

Raemnedefinisjon

Verktgyoppkall
Frikjor verktgy, start spindel

Definere syklus

Sett pa kjiglemiddel, kall opp syklus
Kalle opp syklus

Kalle opp syklus

Kalle opp syklus

Frikjor verktgy, programslutt
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Opprette nytt NC—prpgram
Mer informasjon: "Apne og angi NC-programmer", Side 89

Syklusprogrammering
Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av
bearbeidingssykluser

o
N
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3.1 TNC 640

HEIDENHAIN TNC-styringer er banestyringer beregnet pa verksteder.

Disse systemene gjgr det mulig & programmere vanlige frese- og
borebearbeidinger direkte i maskinen ved hjelp av en lett forstéelig
klartekst. De er beregnet brukt til frese- og bormaskiner samt

til bearbeidingssentre med opptil 24 akser. | tillegg kan ogsa
vinkelposisjonen til spindlene stilles inn med programmeringen.

P& den integrerte harddisken kan du lagre s& mange
NC-programmer som du gnsker, ogsa programmer som er opprettet
eksternt. Hvis du ma regne ut noe raskt, kan du ndr som helst dpne
en kalkulator.

Kontrollpanelet og skjermbildet er oversiktlig utformet, slik at du har
rask og enkel tilgang til alle funksjonene.

HEIDENHAIN-klartekst og DIN/ISO

HEIDENHAIN-klartekst er sveert brukervennlig til skriving av
programmer. Det er det interaktive programmeringsspraket

for verkstedet. En programmeringsgrafikk gir en fremstilling

av de enkelte bearbeidingstrinnene mens programmet skrives.
Hvis det ikke foreligger en NC-kompatibel tegning, vil den frie
konturprogrammeringen FK hjelpe i tillegg. En grafisk simulering
av emnebearbeidingen er mulig bade under programtest og
programkjgring.

I tillegg kan styringene ogsa programmeres i henhold til DIN/ISO.

Det er ogsa mulig 8 angi og teste et NC-program samtidig som et
annet NC-program utfgrer en emnebearbeiding.

Kompatibilitet

NC-programmer som ble opprettet p& HEIDENHAIN-banestyringer
(fra TNC 150 B), kan under visse forutsetninger startes fra TNC 640.
Hvis NC-blokker inneholder ugyldige elementer, vil disse angis som
feilmeldinger eller ERROR-blokker fra styringen nar filen apnes.

Grunnleggende | TNC 640
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Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet

3.2 Skjermen og kontrollpanelet

Skjermen

Styringen leveres med en 24 tommers trykkskjerm eller en 19
tommers skjerm.

lllustrasjonen til hgyre viser betjeningselementene til skjermen:

1

[« SN %) B N V)

Topptekst

Nar styringen er slatt p4, viser toppteksten pa skjermen de
valgte driftsmodusene: maskindriftsmoduser til venstre og
programmeringsdriftsmoduser til hgyre. | det stgrste feltet i
toppteksten vises driftsmodusen som skjermbildet er i: Her
vises det dialogspgrsmal og meldinger (unntatt nér styringen
bare viser grafikk).

Funksjonstaster

| bunnteksten viser styringen enda flere funksjoner i en
funksjonstastrekke. Disse funksjonene velger du ved hjelp av
de tastene som befinner seg nedenfor. Rett over funksjons-
tastrekken er det noen tynne streker som viser hvor mange
av de eksisterende funksjonsrekkene det er mulig & velge
ved hjelp av funksjonsvalgtastene som ligger pa utsiden. Den
aktive funksjonstastrekken er markert i blatt.
Funksjonsvalgtaster

Funksjonsvalgtaster

Definere inndelingen av skjermen

Tast for & veksle mellom skjermbilde for maskindriftsmodus,
programmeringsdriftsmodus og et tredje skrivebord

Funksjonsvalgtaster for funksjonstastene fra maskinprodu-
senten

Funksjonsvalgtaster for funksjonstastene fra maskinprodu-
senten

4E|DDC\DD33EJHF|WQ4

Nar du bruker en TNC 640 med bergringsbetjening, kan du
erstatte enkelte tastetrykk med gester.

Mer informasjon: "Betjene bergringsskjerm", Side 547

Definere skjermbildeinndeling

Brukeren velger selv inndelingen av skjermbildet. Styringen kan
f.eks. i driftsmodusen Programmering vise NC-programmet

i det venstre vinduet, mens det hgyre vinduet samtidig viser

en programmeringsgrafikk. En annen mulighet er & vise
programinndelingen i det hgyre vinduet eller & bare vise
NC-programmet i et stort vindu. Hvilke vinduer styringen kan vise,
avhenger av den valgte driftsmodusen.

Definere skjermbildeinndeling:

@ » Trykk pa tasten Inndeling av skjermbilde:

PROGR. -

GRAFIKK

Funksjonstastlinjen viser mulighetene for
inndeling av skjermbildet
Mer informasjon: 'Driftsmoduser’, Side 71

> Velg inndeling av skjermen med funksjonstasten

o
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Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet

Kontrollpanel
TNC 640 kan leveres med integrert kontrollpanel. lllustrasjonen oppe ' o
til hgyre viser styringselementene pa det eksterne kontrollpanelet: D E
Sozisessnsutes
1 Alfatastatur til skriving av tekst, filnavn og DIN/ISO-programme- — LA L
ring | HEET T EEEES
i i D). EE® BEOED
2 = Filbehandling @ - SEuee
= Lommekalkulator & "=m = >
. . BES B EEEEE
= MOD-funksjon 4 3
. : i O T
HELP-funksjon Eém%m,—]m@ul B[]
= Visning av feilmeldinger @ EEEREDSSREHD

= Veksling mellom skjermbilder for de ulike driftsmodusene
3 Driftsmoduser for programmering
4 Driftsmoduser for maskinen
5 Apne programmeringsdialoger
6 Navigasjonstaster og hoppkommando GOTO
7 Tallinnlegging og aksevalg
8 Styreplate eller styrekule
9 Museknapper
10 USB-tilkobling

Funksjonene til de enkelte tastene finner du i en oversikt pa den
fgrste omslagssiden.

0 Nar du bruker en TNC 640 med bergringsbetjening, kan du
erstatte enkelte tastetrykk med gester.

Mer informasjon: "Betjene bergringsskjerm", Side 547

@ Fglg maskinhandboken!

Enkelte maskinprodusenter bruker ikke kontrollpanelet som
er standard for HEIDENHAIN.

Taster, f.eks. NC-start eller NC-stopp, er beskrevet i
maskinhandboken.
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Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet

Rengjgring
SIa styringen av f@r du rengjor tastaturenheten.

MERKNAD

OBS! Fare for materielle skader.

Feil rengjgringsmidler og rengjgringsprosedyrer kan skade
tastaturenheten eller deler av den.

> Bruk bare tillatte rengjgringsmidler.
> Pafgr rengjgringsmiddelet med en ren, lofri rengjgringsklut

Fglgende rengjgringsmidler er tillatt for tastaturenheten:

B Rengjgringsmidler med anioniske tensider

® Rengjgringsmidler med ikke-ioniske tensider

Fglgende rengjgringsmidler er forbudt for tastaturenheten:
Maskinrens

Aceton

Aggressive Igsemidler

Skuremidler

Trykkluft

Dampstraler

Unngd smuss pa tastaturenheten ved & bruke
arbeidshansker.

Hvis tastaturenheten inneholder en styrekule, trenger du bare &
rengjgre den hvis den mister funksjonen.

Rengjgr om ngdvendig styrekulen som fglger:
» Sla av styringen
» Drei uttrekksringen 100° mot klokka

> Den avtakbare uttrekksringen Igfter seg ut av tastaturenheten
under dreiing.

» Fjern uttrekksringen
> Ta ballen ut
» Fjern sand, spon og stev forsiktig fra ballsetet

Riper i ballsetet kan fgre til darlig eller ingen
funksjonalitet.

» Pafgr en liten mengde rengjgringsmiddel pa en rengjgringsklut

> Tork forsiktig ut av ballsetet med kluten, til du ikke lenger ser slgr
eller flekker
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Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet

Skifte av tastekapper

Hvis du trenger nye tastekapper pa tastaturenheten, kan du
henvende deg til HEIDENHAIN eller maskinprodusenten.

Tastaturet ma vaere komplett, ellers er ikke kapslingsgrad
IP54 lenger garantert.

Slik skifter du tastekapper:

> Skyv avtrekksverktgyet
(ID 1394129-01) over
tastekappen, til griperne
klikker pa plass

o Hvis du trykker
pa tasten, blir det

enklere & bruke
avtrekksverktgyet.

> Trekk tastekappen av

> Sett tastekappen pd
@ tetningen, og trykk godt fast

Tetningen ma ikke
skades, ellers er
ikke kapslingsgrad
IP54 lenger
garantert.

> Testing av feste og funksjon
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Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet

Extended Workspace Compact

24-tommersskjermen tilbyr i tverrformat et ekstra arbeidsgrensesnitt
pa venstre side av styringsgrensesnittet. Med denne ekstra posten
kan du dpne andre applikasjoner ved siden av styringsskjermbildet
og samtidig alltid ha oversikt over bearbeidingen.

Dette oppsettet heter Extended Workspace Compact eller
Sidescreen og gir mange flerbergringsfunksjoner.

Styringen tilbyr fglgende visningsmuligheter i forbindelse med
Extended Workspace Compact:

= |nndeling i styringsgrensesnitt og ekstra arbeidsgrensesnitt for
applikasjoner

m Fullskjermmodus pa styringsgrensesnittet
m  Fullskjermmodus for applikasjoner

Hvis du skifter til fullskjermmodus, kan du bruke HEIDENHAIN-
tastaturet for de eksterne applikasjonene.

HEIDENHAIN tilbyr alternativt et andre skjermbilde for
styringen som Extended Workspace Comfort. Extended
Workspace Comfort tilbyr en samtidig fullskjermvisning av
styringen og et eksternt program.

Fullskjermomrader
Extended Workspace Compact er inndelt i falgende omréader:
1 JH-standard
| dette omradet vises styringsgrensesnittet.
2 JH-utvidet

| dette omradet er det lagret konfigurerbare hurtigtilganger til de
felgende HEIDENHAIN-programmene.

= HEROS-meny

= 7. Arbeidsomrade, maskinens driftsmodus, f.eks. Manuell
drift

= 2 Arbeidsomrade, programmeringsmodus, f.eks.
Programmering

m 3.0g 4. Arbeidsomrade, kan fritt benyttes til applikasjoner
som f.eks. CAD-Converter

= Samling av ofte brukte funksjonstaster, sakalte hotkeys

Fordelene med JH-utvidet:

B Hver driftsmodus har en egen ekstra
funksjonstastlinje

m Sparer deg arbeidet med & navigere gjennom ulike
nivaer av HEIDENHAIN-funksjonstaster
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3 OEM

Dette omradet er reservert for programmer som

maskinprodusenten definerer eller frigir.

Mulig innhold i OEM:

®  Maskinprodusentens Python-applikasjon for & vise funksjoner
og maskintilstander

m Skjermbildeinnhold til en ekstern PC ved hjelp av en Remote
Desktop Manager (alternativ nr. 133)

Ved hjelp av programvarealternativet nr. 133 Remote
Desktop Manager kan du starte ytterligere applikasjoner
pa styringen og vise dem pa den ekstra arbeidsflaten eller i
fullskjermmodusen til Extended Workspace Compact.

Med den valgfrie maskinparameteren connection
(nr. 130001) definerer maskinprodusenten hvilken
applikasjon i Sidescreen det opprettes en forbindelse til.

Fokusstyring

Du kan koble om tastaturfokus mellom styringsgrensesnittet og
applikasjonen i Sidescreen.

Du kan koble om fokus pa fglgende mater:
m Velg omradet til gjeldende applikasjon
® Velg ikonet til arbeidsplanet

Hotkeys

Avhengig av tastaturfokus inneholder omradet JH-utvidet
kontekstsensitive hotkeys. Sa snart fokus ligger pa et program

i Sidescreen, tilbyr disse hotkeys funksjonen til omkobling av
visningen.

Dersom flere programmer er pnet i Sidescreen, kan du veksle
mellom de enkelte programmene ved hjelp av omkoblingssymbolet.

Du kan forlate fullskjermmodus ndr som helst via bildeskjermens
skifttast, eller du kan bruke en driftsmodustast pa tastaturenheten.

Grunnleggende | Skjermen og kontrollpanelet
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Grunnleggende | Driftsmoduser

3.3 Driftsmoduser

Manuell drift og el. handratt

| driftsmodusen Manuell drift konfigurerer du maskinen. Du
kan posisjonere maskinen manuelt eller skritt for skritt og sette
nullpunkter.

Med aktivt alternativ nr.8 kan du dreie arbeidsplanet.

Driftsmodusen El. handratt stgtter manuell kjgring av
maskinaksene med et elektronisk handratt HR.

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

Funksjons- Vindu
tast
Posisjoner
POSISJON
PoS. - Venstre: posisjoner, hgyre: statusvisning
STATUS
POSTSION Venstre: posisjoner, hgyre: emner
EMNE
posIsION Venstre: posisjoner, hgyre: kollisjonsenheter og
MASKIN emner

(Alternativ nr. 40)

Posisjonering med manuell inntasting

| denne driftsmodusen er det mulig & programmere enkle
kjgrebevegelser, f.eks. for planfresing eller forposisjonering.

Skjermtaster til inndeling av skjermbildet

Blvanuell arift
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I 7
* |
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+0.000 2 146,032
35.05 A 0,000
+0.000 012 Aous
+0.000 +30.0000 5.0000
57 | +341.710 e s0.0000 T 00008 |
oL-Pau  s0.00m0 oapa 40,0000
wizo " w0
2
% sioon []
. &g
BE o
o
POM CALL © 00:00:04
ANEIVE PO THGEANC progisan
Fro0% §
& e B @ W
s ss00 F taa/ain o
our 100 usis 2
100% S-OVR
100% F-OVR St LIMIT 1
e | e 20101 vecror
" s F sumcson | aoun o ThseL
2 @ s TV
E)rosisionering m. man. inntasting o EJProgrammering
! Posisjoner . mdi 8 - S
u
o S memoux 000 et £
Y o o o
i
o —
.
ou-Pau  vo.000 o-ran e 0000 1
wize s w
.
-
si00
10t Pou: TG n_prognsnd 1 w
- S0 |
). 000 +0.000, B o
+0.000 +0.000,
a +300. 000
Modus Nou. |1 Te Bs a33s F tmninin Ove 1608 W5 <
s | snws [ swns || s | g - —
OvERSIKT | Fos.vISN. | VERKTEY | rpusr | O-PARAM B

Funksjons- Vindu
tast
NC-program
PROGRAM
PROGA. - Venstre: NC-program, hgyre: statusvisning
PROGRAM Venstre: NC-program, hgyre: emne
EN:NE
PROGRAN Venstre: NC-program, hgyre: kollisjonsenheter og
MA;KIN emner
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Grunnleggende | Driftsmoduser

Programmere
| denne driftsmodusen oppretter du NC-programmer.

= @rrogramering =]
| & Programmering

Den frie konturprogrammeringen, de ulike syklusene og S i
Q-parameterfunksjonene gir deg hjelp og stette under i e
programmeringen. Du kan velge om programmeringsgrafikken skal i i
vise kjgringen som er programmert. HE——
Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet e 3 7 d
Funksjonstast Vindu
NC-program 5
PROGRAM
sty Venstre: NC-program, hgyre: programinndeling ; ” —
INNDEL.
PROGR. - Venstre: NC-program, hgyre:
GRAFIKK programmeringsgrafikk
Programtest
Styringen simulerer NC-programmer og programdeler i D Bromnec =)
driftsmodusen Programtest for & kontrollere om det f.eks. foreligger (S T
geometrisk inkompatibilitet, manglende eller feilaktige inndata Rt
i NC-programmet eller brudd pa grensene for arbeidsrommet. e
Simuleringen stgttes grafisk med ulike typer visninger. i g g v e
Skjermtaster til inndeling av skjermbildet DL —
Funksions-  Bytte
tast S
NC-program e
SHESEN iy [
e [N “E | o — T
. . aib . L= —
PROGR. - Venstre: NC-program, hgyre: statusvisning
STATUS
PROGRA Venstre: NC-program, hgyre: emne
EMNE
Emne
EMNE
PROGRAU Venstre: NC-program, hgyre: kollisjonsenheter og
MASKIN emner
Kollisjonsenheter og emner
MASKIN
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Grunnleggende | Driftsmoduser

Programkjgring Blokkrekke og programkjgring
Enkeltblokk

| driftsmodusen Prog.kjering blokkrekke utfgrer styringen et [ FEE T
NC-program helt til programslutt eller til det forekommer et manuelt e
eller programmert avbrudd. Du kan gjenoppta programkjgringen
etter et avbrudd.

| driftsmodusen Prog.kjering enkeltblokk starter du hver
NC-blokk enkeltvis med den eksterne NC-start-tasten. Ved
punktmalsykluser og CYCL CALL PAT stopper styringen etter hvert
punkt. R&emnedefinisjonen interpreteres som en NC-blokk

Funksjonstaster til inndeling av skjermbildet

u‘ == ...k 1000~ | +0.000 1;;:‘ o
. . v | +10.000 [ +0.000
Funksjons- Vindu s mtito2ty)
tast | ‘ TER
1 Yo
NC-program
PROGRAM
PROGA. - Venstre: NC-program, hgyre: inndeling
INNDEL.
PROGA. - Venstre: NC-program, hgyre: statusvisning
STATUS
PROGRAM Venstre: NC-program, hgyre: emne
EMNE
Emne
EMNE
POSTSTON Venstre: NC-program, hgyre: kollisjonsenheter og
MASKTN emner
Kollisjonsenheter og emner
MASKIN

Skjermtaster til inndeling av skjermbildet ved palettabeller

Funksjons- Vindu
tast
Palettabell
PROGH. - Venstre: NC-program, hgyre: palettabell
PALETT
PALETT Venstre: palettabell, hgyre: statusvisning
PALETT Venstre: palettabell, hgyre: grafikk
Batch Process Manager
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3.4 Grunnleggende om NC

Avstandsenkodere og referansemerker

P& maskinaksene sitter avstandsenkodere som registrerer
posisjonene til maskinbordet eller verktgyet. P4 de lineaere aksene
er det vanligvis montert lengdeenkodere, og pa rundbordene og
roteringsaksene sitter det vinkelenkodere.

Nar en maskinakse er i bevegelse, sender den tilhgrende
avstandsenkoderen ut et signal som styringen bruker til & beregne
den ngyaktige, aktuelle posisjonen til maskinaksen.

Ved strgmbrudd gér forbindelsen mellom maskinsleideposisjonen
og den beregnede, aktuelle posisjonen tapt. For @ kunne opprette
forbindelsen pé nytt benytter inkrementelle posisjonsenkodere seg
av referansemerker. Ved overkjgring av et referansemerke mottar
styringen et signal som indikerer et maskinbasert nullpunkt. P& den
maten kan styringen gjenopprette forbindelsen mellom den aktuelle
posisjonen og den gjeldende maskinposisjonen. For lengdeenkodere
med avstandskodede referansemerker ma du kjgre maskinaksen
maksimum 20 mm, og for vinkelenkodere maksimum 20°.

Ved absolutte enkodere blir det overfgrt en absolutt posisjonsverdi
til styringen etter at maskinen er slatt pa. Dermed er forbindelsen
mellom den aktuelle posisjonen og maskinsleideposisjonen
gjenopprettet med en gang maskinen er slatt pa. Forbindelsen
opprettes uten at maskinaksene kjgres.

Programmerbare akser
De programmerbare aksene til styringen samsvarer med
aksedefinisjonen i DIN 66217 som standard.

Beskrivelsene av de programmerbare aksene finner du i tabellen
under:

Grunnleggende | Grunnleggende om NC

X (2Y)

Sirkel Parallellakse Roteringsakse
X U A
Y V B
Z W C

Falg maskinhdndboken!

Antallet programmerbare akser, samt beskrivelsen og
tilordningen deres, avhenger av maskinen.

Maskinprodusenten kan definere ytterligere akser, f.eks.
PLC-akser.
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Referansesystemer

For at styringen skal kunne kjgre en akse med en definert avstand,
trenger den et referansesystem.

Lengdeenkoderen som er montert parallelt med aksen,

fungerer som et enkelt referansesystem for lineaere akser pa en
verktgymaskin. Lengdeenkoderen viser en tallinje, et endimensjonalt
koordinatsystem.

For & kjgre frem til et punkt i planet trenger styringen to akser og
dermed et referansesystem med to dimensjoner.

For & kjgre frem til et punkt i rommet trenger styringen tre akser
og dermed et referansesystem med tre dimensjoner. Hvis de tre
aksene er plassert loddrett mot hverandre, oppstar det et sékalt
tredimensjonalt kartesisk koordinatsystem.

0 | samsvar med hgyrehandsregelen peker fingerspissene i
de positive retningene til de tre hovedaksene.

For at et punkt skal kunne bestemmes entydig i rommet, er det i
tillegg til plasseringen av de tre dimensjonene ngdvendig med et
koordinatutgangspunkt. Det felles skjeeringspunktet fungerer som
koordinatutgangspunkt i et tredimensjonalt koordinatsystem. Dette
skjeeringspunktet har koordinatene X+0, Y+0 og Z+0.

For at styringen for eksempel alltid skal kunne utfgre et verktgyskift
ved den samme posisjonen, men utfgre en bearbeiding som alltid
refererer til den gjeldende emneposisjonen, ma styringen skille
mellom ulike referansesystemer.

Styringen skiller mellom fglgende referansesystemer:

= Maskinkoordinatsystem M-CS:
Machine Coordinate System

®  Grunnleggende koordinatsystem B-CS:
Basic Coordinate System

® Emnekoordinatsystem B-CS:
Basic Coordinate System

®  Koordinatsystem for arbeidsplan WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

B Angivelseskoordinatsystem I-CS:
Input Coordinate System

m Verktgykoordinatsystem T-CS:
Tool Coordinate System

0 Alle referansesystemene bygger pa hverandre. De
er underlagt den kinematiske kjeden til den aktuelle
verktgymaskinen.

Maskinkoordinatsystemet er referansesystem.
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Maskinkoordinatsystem M-CS

Maskinreferansesystemet svarer til kinematikkbeskrivelsen og
dermed den faktiske mekanikken til verktgymaskinen.

Siden mekanikken til en verktgymaskin ikke svarer ngyaktig til

et kartesisk koordinatsystem, bestar maskinkoordinatsystemet

av flere endimensjonale koordinatsystemer. De endimensjonale
koordinatsystemene svarer til de fysikalske maskinaksene, som ikke
ngdvendigvis star loddrett mot hverandre.

Stillingen og orienteringen til de endimensjonale koordinatsystemene
blir definert i kinematikkbeskrivelsen ved hjelp av translasjoner og
rotasjoner som gar ut fra spindelnesen.

Maskinprodusenten definerer posisjonen til
koordinatutgangspunktet for det sdkalte maskinnullpunktet i
maskinkonfigurasjonen. Verdiene i maskinkonfigurasjonen definerer
nullstillingene til malesystemene og de tilsvarende maskinaksene.
Maskinnullpunktet ligger ikke ngdvendigvis i det teoretiske
skjeeringspunktet for de fysiske aksene. Det kan ogsa ligge utenfor
kjgreomréadet.

Siden verdiene i maskinkonfigurasjonen ikke kan endres av brukeren,
brukes maskinkoordinatsystemet til & bestemme konstante
posisjoner, f.eks. verktgyskiftepunkt.

Skjermtast Bruksmate

Brukeren kan definere forskyvninger i maskinkoordi-
natsystemet for hver akse ved hjelp av FORSKYVN.-
verdiene i referansepunktstabellen.

FORSKYVN .

Brukeren kan definere forskyvninger i dreie- og paral-
lellaksene for hver akse ved hjelp av nullpunktstabel-
len.

NULLPUNKT

TABELL

Brukeren kan definere forskyvninger i dreie- og paral-
lellaksene for hver akse ved hjelp av funksjonen
TRANS DATUM.

TRANSFOR -
MASJONER

Maskinprodusenten konfigurerer FORSKYVN.-kolonnene i
nullpunktsbehandlingen slik at de passer til maskinen.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Maskinnullpunkt MZP:
Machine Zero Point
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Avhengig av maskinen kan styringen ha en ekstra nullpunkttabell
for paletter. Maskinprodusenten kan her definere OFFSET-
verdier som virker fgr OFFSET-verdiene som du har definert i
nullpunkttabellen. Om et palettnullpunkt er aktivt, og i sa fall
hvilket, viser arkfanen PAL i den ekstra statusvisningen. Siden
OFFSET-verdiene til nullpunkttabellen for paletter ikke er synlig
eller kan redigeres, er det fare for kollisjon under alle bevegelser!

> Fplg dokumentasjonen til maskinprodusenten
» Bruk palettnullpunkt bare i forbindelse med paletter
> For bearbeidingen ma du kontrollere visningen til arkfanen PAL

Med funksjonen Globale programinnstillinger
(alternativ nr. 44) er i tillegg transformasjonen Additiv
forskyvn. (M-CS) tilgjengelig for dreieaksene. Denne
transformasjonen virker additivt pd OFFSET-verdiene fra
referansepunktstabellen og referansepunktstabellen for
paletter.

o Det er bare maskinprodusenten som har tilgang til den
sakalte OEM-OFFSET-funksjonen. Med OEM-OFFSET
kan additive akseforskyvninger defineres for dreie- og
parallellakser.

Alle OFFSET-verdier (alle nevnte OFFSET-
innleggingsmuligheter) danner samlet differansen mellom
AKT.- og RFFAKT-posisjonen til en akse.

Styringen omsetter alle bevegelsene i maskinkoordinatsystemet,
uavhengig av hvilket referansesystem verdiene blir angitt i.

Eksempel for en 3-akset maskin med en Y-akse som kileakse som
ikke er plassert loddrett mot ZX-planet:

> Kjgre en NC-blokk med L IY+10 i driftsmodusen Posisjonering
m. man. inntasting

> Styringen beregner de ngdvendige nominelle akseverdiene pa
grunnlag av de definerte verdiene.

> Styringen beveger maskinaksene Y og Z under posisjoneringen.

> Visningene RFFAKT og REFNOM viser bevegelsene til Y-aksen og
Z-aksen i maskinkoordinatsystemet.

> Visningene AKT. og NOM. viser bare en bevegelse for Y-aksen i
input-koordinatsystemet.

> Kjgre en NC-blokk med L 1Y-10 M91 i driftsmodusen
Posisjonering m. man. inntasting

> Styringen beregner de ngdvendige nominelle akseverdiene pa
grunnlag av de definerte verdiene.

> Styringen beveger bare maskinakse Y under posisjoneringen.

> Visningene RFFAKT og REFNOM viser bare en bevegelse for Y-
aksen i maskinkoordinatsystemet.

> Visningene AKT. og NOM. viser bevegelsene til Y-aksen og Z-
aksen i input-koordinatsystemet.
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Brukeren kan programmere posisjoner som refererer til
maskinnullpunktet, f.eks. ved hjelp av tilleggsfunksjonen M91.

Grunnleggende koordinatsystem B-CS

Det grunnleggende koordinatsystemet er et tredimensjonalt
kartesisk koordinatsystem med et koordinatutgangspunkt som er
slutten av kinematikkbeskrivelsen.

Orienteringen til det grunnleggende koordinatsystemet tilsvarer i
de fleste tilfeller orienteringen til maskinkoordinatsystemet. Her
kan det finnes unntak hvis en maskinprodusent bruker ytterligere
kinematiske transformasjoner.

Maskinprodusenten definerer kinematikkbeskrivelsen og dermed
posisjonen til koordinatutgangspunktet for det grunnleggende
koordinatsystemet i maskinkonfigurasjonen. Brukeren kan ikke endre
verdiene i maskinkonfigurasjonen.

Det grunnleggende koordinatsystemet brukes til & bestemme
posisjonen og orienteringen til emnekoordinatsystemet.

Skjermtast Bruk

BASIS-
TRANSFORM.

FORSKYVN.

Brukeren beregner posisjonen og orienteringen til
emnekoordinatsystemet f.eks. ved hjelp av en 3D-
touch-probe. Styringen lagrer de beregnede verdiene
med referanse til det grunnleggende koordinatsyste-
met som BASIS- TRANSFORM.-verdier i nullpunkts-
behandlingen.

Maskinprodusenten konfigurerer BASIS- TRANSFORM.-
kolonnene i nullpunktsbehandlingen slik at de passer til
maskinen.

Grunnleggende | Grunnleggende om NC
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Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Avhengig av maskinen kan styringen ha en ekstra

nullpunkttabell for paletter. Maskinprodusenten kan her definere
BASISTRANSFORM.-verdier som virker fgr BASISTRANSFORM.-
verdiene som du har definert i nullpunkttabellen. Om et
palettnullpunkt er aktivt, og i sé fall hvilket, viser arkfanen PAL i
den ekstra statusvisningen. Siden BASISTRANSFORM.-verdiene til
nullpunkttabellen for paletter ikke er synlig eller kan redigeres, er
det fare for kollisjon under alle bevegelser!

> Fglg dokumentasjonen til maskinprodusenten
> Bruk palettnullpunkt bare i forbindelse med paletter
> For bearbeidingen ma du kontrollere visningen til arkfanen PAL
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Emnekoordinatsystem W-CS

Emnekoordinatsystemet er et tredimensjonalt kartesisk
koordinatsystem med et koordinatutgangspunkt som er det aktive
nullpunktet.

Posisjonen og orienteringen til emnekoordinatsystemet er
avhengig av BASIS- TRANSFORM.-verdiene i den aktive linjen i
nullpunktstabellen.

Skjermtast Bruk

BASIS-
TRANSFORM.

FORSKYVN.

Brukeren beregner posisjonen og orienteringen til
emnekoordinatsystemet f.eks. ved hjelp av en 3D-
touch-probe. Styringen lagrer de beregnede verdi-
ene med referanse til det grunnleggende koordi-
natsystemet som BASIS- TRANSFORM.-verdier i
nullpunktsbehandlingen.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Etterfglgende transformasjoner er i tillegg tilgjengelige med
funksjonen Globale programinnstillinger (alternativ nr.
44):

®  Additiv grunnrotering (W-CS) virker additivt pa
en grunnrotering eller en 3D-grunnrotering fra
nullpunktstabellen og nullpunktstabellen for paletter.
Additiv grunnrotering (W-CS) er her den fgrste mulige
transformasjonen i emnekoordinatsystemet W-CS.

m Forskyvning (W-CS) virker additivt pa forskyvningen
som er definert i NC-programmet fgr dreiing av
arbeidsplanet (syklus G53/G54 NULLPUNKT).

m  Refleksjon (W-CS) virker additivt p& speilingen som er
definert i NC-programmet fgr dreiing av arbeidsplanet
(syklus G28 SPEILING).

m Forskyvning (mW-CS) virker i det sdkalte
modifiserte emnekoordinatsystemet etter bruk
av transformasjonene Forskyvning (W-CS) eller
Refleksjon (W-CS) og fgr dreiing av arbeidsplanet.

Brukeren definerer posisjonen og orienteringen til
koordinatsystemet for arbeidsplan ved hjelp av transformasjoner i
emnekoordinatsystemet.

Transformasjoner i emnekoordinatsystemet:
= 3D ROT-funksjoner

= PLANE-funksjoner

® Syklus G80 ARBEIDSPLAN

m Aksene X, Y, Z for syklusen G53/G54 NULLPUNKT eller
funksjonen TRANS DATUM
(forskyvning fer dreiing av arbeidsplanet)

= Kolonnene X, Y, Z i nullpunktstabellen
(forskyvning fer dreiing av arbeidsplanet)

® Syklusen G28 SPEILING eller TRANS MIRROR
(speiling far fgr dreiing av arbeidsplanet)
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Resultatet av transformasjoner som bygger pa hverandre,
avhenger av programmeringsrekkefglgen.

Du ma bare programmere de angitte (anbefalte)
transformasjonene i koordinatsystemene. Dette

gjelder bade for angivelse og tilbakestilling av
transformasjonene. Avvikende bruk kan fgre til uventede
eller ugnskede konstellasjoner. Se de etterfglgende
programmeringsmerknadene.

Merknader til programmeringen:

m Nar transformasjoner (speile og forskyve) blir
programmert for PLANE-funksjonene (unntatt
PLANE AXIAL), forandres posisjonen til dreiepunktet
(opprinnelsen til koordinatsystemet for arbeidsplan
WPL-CS) og orienteringen til roteringsaksene.

= en forskyvning alene forandrer bare posisjonen til
dreiepunktet

B en speiling alene forandrer bare orienteringen til
roteringsaksene
= | forbindelse med PLANE AXIAL og syklus G80 har de
programmerte transformasjonene (speiling, rotering
og skalering) ingen innvirkning pa posisjonen til
dreiepunktet eller orienteringen til roteringsaksene.

Uten aktive transformasjoner i emnekoordinatsystemet
er posisjonen og orienteringen til koordinatsystemet for
arbeidsplan og emnekoordinatsystemet identisk.

P& en 3-akset maskin eller ved en ren 3-akset bearbeiding
finnes det ikke noen transformasjoner i
emnekoordinatsystemet. Nar BASIS- TRANSFORM.-
verdiene i den aktive linjen i nullpunktstabellen blir mottatt,
virker disse umiddelbart pa koordinatsystemet for
arbeidsplan.

Ytterligere transformasjoner er selvfglgelig mulig i
koordinatsystemet for arbeidsplan

Mer informasjon: "Koordinatsystem for arbeidsplan WPL-
CS', Side 81
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Koordinatsystem for arbeidsplan WPL-CS

Koordinatsystemet for arbeidsplan er et tredimensjonalt kartesisk
koordinatsystem.

Posisjonen og orienteringen til koordinatsystemet for arbeidsplan er
avhengig av de aktive transformasjonene i emnekoordinatsystemet.

Uten aktive transformasjoner i emnekoordinatsystemet
er posisjonen og orienteringen til koordinatsystemet for
arbeidsplan og emnekoordinatsystemet identisk.

P4 en 3-akset maskin eller ved en ren 3-akset bearbeiding
finnes det ikke noen transformasjoner i
emnekoordinatsystemet. Nar BASIS- TRANSFORM.-
verdiene i den aktive linjen i nullpunktstabellen blir mottatt,
virker disse umiddelbart pa koordinatsystemet for
arbeidsplan.

Brukeren definerer posisjonen og orienteringen til
angivelseskoordinatsystemet ved hjelp av transformasjoner i
koordinatsystemet for arbeidsplan.

Med funksjonen Mill-Turning (alternativ nr. 50) er i tillegg

transformasjonene OEM-rotering og Presesjonsvinkel

tilgjengelig.

= OEM-rotering er bare tilgjengelig for
maskinprodusenten og virker fgr Presesjonsvinkel

= Presisjonsvinkelen defineres ved hjelp av syklusene
G800 TILPASSE ROTASJ.SYS., G801 TILBAKESTILL
DREIESYSTEM og G880 TANNHJUL SNEKKEFR.
og virker fgr de andre transformasjonene til
koordinatsystemet for arbeidsplanet

De aktive verdiene til begge transformasjonene (hvis ulik
0) vises pa arkfanen POS for den ekstra statusvisningen.
Kontroller ogsé verdiene i freseomradet, da de aktive
transformasjonene fortsatt virker der!

@ Fglg maskinhandboken!

Maskinprodusenten kan ogsa bruke transformasjonene
OEM-rotering og Presesjonsvinkel uten funksjonen Mill-
Turning (alternativ nr. 50).

Transformasjoner i koordinatsystemet for arbeidsplan:

B Aksene X, Y, Z for syklusen G53/G54 NULLPUNKT eller
funksjonen TRANS DATUM

Syklusen G28 SPEILING eller funksjonen TRANS MIRROR
Syklusen G73 ROTERING eller funksjonen TRANS ROTATION
Syklusen G72 SKALERING eller funksjonen TRANS SCALE
PLANE RELATIVE
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PLANE RELATIVE virker som PLANE-funksjon i
emnekoordinatsystemet og orienterer koordinatsystemet
for arbeidsplan.

Verdiene til den additive dreiingen refererer dermed alltid til
det gjeldende koordinatsystemet for arbeidsplan.

Med funksjonen Globale programinnstillinger (alternativ
nr. 44) er i tillegg transformasjonen Rotasjon (I-CS)
tilgiengelig. Denne transformasjonen virker additivt pa
roteringen som er definert i NC-programmet (syklus G73
ROTERING).

Resultatet av transformasjoner som bygger pa hverandre,
avhenger av programmeringsrekkefglgen.

Uten aktive transformasjoner i koordinatsystemet

for arbeidsplan er posisjonen og orienteringen til
angivelseskoordinatsystemet og koordinatsystemet for
arbeidsplan identisk.

P& en 3-akset maskin eller ved en ren 3-akset bearbeiding
finnes det i tillegg ikke noen transformasjoner i
emnekoordinatsystemet. Nar BASIS- TRANSFORM.-
verdiene i den aktive linjen i nullpunktstabellen blir mottatt,
virker disse umiddelbart pa input-koordinatsystemet.
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Angivelseskoordinatsystem I-CS

Angivelseskoordinatsystemet er et tredimensjonalt kartesisk
koordinatsystem.

Posisjonen og orienteringen til angivelseskoordinatsystemet er
avhengig av de aktive transformasjonene i koordinatsystemet for
arbeidsplan.

Uten aktive transformasjoner i koordinatsystemet

for arbeidsplan er posisjonen og orienteringen til
angivelseskoordinatsystemet og koordinatsystemet for
arbeidsplan identisk.

P4 en 3-akset maskin eller ved en ren 3-akset bearbeiding
finnes det i tillegg ikke noen transformasjoner i
emnekoordinatsystemet. Nar BASIS- TRANSFORM.-
verdiene i den aktive linjen i nullpunktstabellen blir mottatt,
virker disse umiddelbart pa input-koordinatsystemet.

Brukeren definerer posisjonen til verktgyet og dermed posisjonen
til verktgykoordinatsystemet ved hjelp av posisjoneringsblokker i
angivelseskoordinatsystemet.

Visningene NOM., AKT., ETTSL og NOMRY er ogsé basert
pd input-koordinatsystemet.

Kjgreblokker i angivelseskoordinatsystem:

m  akseparallelle posisjoneringsblokker

®  Posisjoneringsblokker med kartesiske eller polare koordinater
® sykluser

N70 X+48*

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

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Orienteringen til verktgykoordinatsystemet kan utfgres i
ulike referansesystemer.

Mer informasjon: "Verktgykoordinatsystem T-CS",
Side 84
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Verktgykoordinatsystem T-CS

Verktgykoordinatsystemet er et tredimensjonalt kartesisk
koordinatsystem med et koordinatutgangspunkt som er
verktgynullpunktet. Verdiene i verktgytabellen referer til dette
punktet: L og R ved freseverktgy og ZL, XL og YL ved dreieverktgy.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Grunnleggende | Grunnleggende om NC

For at den dynamiske kollisjonsovervakningen (alternativ
40) skal kunne overvake verktgyet korrekt, ma verdiene

i verktgytabellen tilsvare de faktiske dimensjonene til
verktgyet.

| samsvar med verdiene fra verktgytabellen blir
koordinatutgangspunktet for verktgykoordinatsystemet forskjgvet til
verktgyfgringspunktet TCP. TCP stér for Tool Center Point.

Hvis NC-programmet ikke referer til verktgyspissen, ma
verktgyfaringspunktet forskyves. Den ngdvendige forskyvningen
skjer i NC-programmet med hjelp av deltaverdiene ved
verktgyoppkallingen.

0 Posisjonen til TCP som vises i grafikken, er forpliktende i
forbindelse med 3D-verktgykorrigeringen

o Brukeren definerer posisjonen til verktgyet og dermed
posisjonen til verktgykoordinatsystemet ved hjelp av
posisjoneringsblokker i angivelseskoordinatsystemet.

Orienteringen til verktgykoordinatsystemet er avhengig av den
gjeldende verktgystillingen ved aktiv tilleggsfunksjon M128.

Verktgystilling i maskinkoordinatsystemet:

Eksempel
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Ved de viste posisjoneringsblokkene med vektorer er
det mulig & utfgre en 3D-verktgykorrigering ved hjelp av
korrigeringsverdiene DL, DR og DR2 fra T-blokken eller
korreksjonstabellen .tco.

Funksjonsmatene til korreksjonsverdiene avhenger av
verktgytypen.

Styringen gjenkjenner de ulike verktgytypene ved hjelp av
kolonnene L, R og R2 i verktgytabellen:

B R27pg + DR27pg + DR2pgog = 0
— endefres

" R27pg + DR27ag + DR2prog = R7ag + DR1ag + DRproc
— radiusfres eller kulefres

B 0 <R27pg + DR21pg + DR2prog < Rrag + DR1ag + DRprog
—s radiusfres for hjgrner eller torusfres

o Uten TCPM-funksjonen eller tilleggsfunksjonen M128
er orienteringen til verktgykoordinatsystemet og
angivelseskoordinatsystemet identisk.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 10/2023

85



Betegnelse pa aksene pa fresemaskiner

Aksene X, Y og Z pa fresemaskinen kalles ogsa verktgyakse,
hovedakse (1. akse) og hjelpeakse (2. akse). Oppsettet for
verktgyaksen bestemmer tilordningen av hoved- og hjelpeaksen.

Verktgyakse Hovedakse Hjelpeakse
X Y Z
Y z X
Z X Y

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

Polarkoordinater

Hvis arbeidstegningen har rettvinklede mal, skriver du ogsa
NC-programmet med rettvinklede koordinater. For emner med
sirkelbuer eller for vinkelangivelser er det ofte enklere & fastsette
posisjonen med polarkoordinater.

| motsetning til de rettvinklede koordinatene X, Y og Z beskriver
polarkoordinatene bare posisjoner i et plan. Polarkoordinatene har
nullpunkt i pol CC (CC = circle centre; eng. sirkelmidtpunkt). En
posisjon i et plan blir dermed entydig fastsatt ved hjelp av:

® Polarkoordinatradius: avstanden fra pol CC til posisjonen

m  Polarkoordinatvinkel: vinkelen mellom vinkelreferanseaksen og
linjen som gar fra pol CC til posisjonen
Fastsette pol og vinkelreferanseakse

Polen fastsettes ved hjelp av to koordinater i et rettvinklet
koordinatsystem i ett av de tre planene. Dermed er ogsd

vinkelreferanseaksen for polarkoordinatvinkelen H entydig definert.

Polkoordinater (plan) Vinkelreferanseakse

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

Grunnleggende | Grunnleggende om NC
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Grunnleggende | Grunnleggende om NC

Absolutte og inkrementelle emneposisjoner

Absolutte emneposisjoner

Hvis du lar koordinatene for en posisjon referere til Y
koordinatnullpunktet (utgangspunktet), blir disse betegnet som
absolutte koordinater. Hver posisjon pa et emne blir entydig fastsatt
ved hjelp av dets absolutte koordinater.

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

Inkrementelle emneposisjoner Y

Inkrementelle koordinater refererer til den sist programmerte
posisjonen til verktgyet. Denne posisjonen fungerer som relativt
(tenkt) nullpunkt. Ved programskriving angir sé de inkrementelle
koordinatene den avstanden som verktgyet skal kjgres frem, dvs.
mellom den siste og den pafglgende nominelle posisjonen. Derfor
blir avstanden ogsa kalt kjedemal.

Et inkrementelt mal kjennetegnes ved hjelp av funksjonen G971 fgr
aksebetegnelsen.

Eksempel 2: Boringer med inkrementelle koordinater

10,10

Absolutte koordinater for boring 4

X=10mm

Y=10mm

Boring 5, viser til 4 Boring 6, viser til 5
G971 X =20 mm G971 X=20 mm
G91Y =10 mm G91Y =10mm

Absolutte og inkrementelle polarkoordinater

Absolutte koordinater refererer alltid til polen og
vinkelreferanseaksen.

Inkrementelle koordinater refererer alltid til den sist programmerte
posisjonen til verktgyet.
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Velge nullpunkt

En emnetegning angir et bestemt formelement pa emnet som et z ‘
absolutt nullpunkt, som oftest et av hjgrnene pa emnet. Ved setting
av nullpunkt retter du fgrst emnet inn etter maskinaksene, og sé MAX
plasserer du verktgyet i en kjent posisjon i forhold til emnet. Dette Y
gjer du for hver akse. For denne posisjonen setter du styringens

visning enten pa null eller en allerede angitt posisjonsverdi. Dermed
tilordner du emnet til referansesystemet som gjelder for styringens

visning eller eventuelt for NC-programmet.

Hvis emnetegningen bare angir relative nullpunkter, kan du bruke
syklusene til koordinatomregning.

Mer informasjon: Brukerhandbok Programmering av
bearbeidingssykluser MIN

Hvis emnetegningen ikke har NC-kompatible mal, kan du velge den
posisjonen eller det hjgrnet pad emnet som nullpunkt, som det er
raskest a registrere mélene for de andre emneposisjonene ut fra.
Det er sveert enkelt & sette nullpunkt med en 3D-touch-probe fra
HEIDENHAIN.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Eksempel

Emneskissen viser boringer (1 til 4) med dimensjoner som henviser Yi
til et absolutt nullpunkt med koordinatene X=0 Y=0. Boringer (5 til

) henviser til et relativt nullpunkt med de absolutte koordinatene 6—1-150
X=450 Y=750. Med en Nullpunktsforskyvning kan du midlertidig 50 S0 (1Y (TN
forskyve nullpunktet til posisjonen X=450, Y=750 for & programmere {)_{_15}/ \/
boringene (5 til 7) uten ytterligere beregninger. S
5 A D
320 ==K D

325 450 900
950
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3.5 Apne og angi NC-programmer

Oppbygging av et NC-program i DIN/ISO-format

Et NC-program bestar av en rekke NC-blokker. Illustrasjonen til hgyre
viser elementene i en NC-blokk.

Styringen nummererer NC-blokkene i et NC-program automatisk, NC-blokk
avhengig av maskinparameteren blocklncrement (105409).
Maskinparameteren blockincrement (105409) definerer N1°’G°° S F‘°°|M3

blokknumrene trinnvis. ‘ ’

Den fgrste NC-blokken i et NC-program angis med %, navnet pa
programmet og den gyldige maleenheten.

De neste NC-blokkene inneholder informasjon om: Blokknummer
Réemnet

Verktgyoppkallinger

Fremkjgring til en sikkerhetsposisjon

Matinger og turtall

Banebevegelser, sykluser og andre funksjoner

Den siste NC-blokken i et NC-program angis med N99999999,
navnet pd programmet og den gyldige maleenheten.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Banefunksjon Ord

Styringen utfgrer ikke en automatisk kollisjonstest mellom
verktgyet og emnet. Det er fare for at det oppstar en kollisjon
under tilkjgringsbevegelsen etter et verktgyskifte!

> Programmer en ekstra sikker mellomposisjon ved behov.
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Definere raemne: G30/G31

Straks du har opprettet et nytt NC-program, definerer du et
ubearbeidet emne. For & definere emnet i ettertid trykker du pa
tasten SPEC FCT, skjermtasten PROGRAM STANDARDER og deretter
pa skjermtasten BLK FORM. Styringen trenger denne definisjonen for
den grafiske simuleringen.

o = Rdemnedefinisjonen er bare ngdvendig hvis du gnsker &
teste NC-programmet grafisk.

m For at styringen skal vise rdemnet i simuleringen, ma
rdemnet ha et minstemal. Minstemalet utgjer 0,7 mm
eller 0,004 tommer i alle aksene samt i radius.

B Funksjonen Utvidede kontroller i simuleringen bruker
informasjonene fra réemnedefinisjonen for & overvake
emnet. Selv nar det er oppspent flere emner i maskinen,
kan styringen kun overvake det aktive rdemnet!
Ytterligere informasjon: Brukerhdandbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program

m Styringen bruker ikke funksjonen BLK FORM til &
generere bevegelser for svingesykluser (alternativ 50).
| dette tilfellet definerer du FUNCTION TURNDATA
BLANK.

Mer informasjon: "Rdemnesporing TURNDATA BLANK",
Side 521

@ Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.
Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

Kontrollsystemet kan vise forskjellige réemneformer:

Skjermtast Funksjon

Definere rektangulaert rdemne

oy
A

Definere sylindrisk rdemne

Definere rotasjonssymmetrisk rdemne med valgfri
form

Be

Laste STL-fil som réemne
Alternativt laste ekstra STL-fil som ferdigdel

0

Rektangulaert raemne

Sidene til kvaderen ligger parallelt med aksene X, Y og Z. Dette

rdemnet defineres ved hjelp av to av hjgrnepunktene:

B MIN-punkt G30: den minste X-, Y- og Z-koordinaten til kvaderen.
Angi absoluttverdiene

B MAKS-punkt G31: den stgrste X-Y- og Z-koordinaten til kvaderen.
Angi absolutte eller inkrementelle verdier
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Programstart, navn, maleenhet
Spindelakse, MIN-punktkoordinater
MAKS-punktkoordinater

Programslutt, navn, maleenhet

Sylindrisk raemne

Det sylindriske rdemnet defineres av malene til sylinderen:

m X, Y eller Z: rotasjonsakse

m D, R: diameter eller radius for sylinderen (med positivt fortegn)
® R:sylinderlengde (med positivt fortegn)

m DIST: Forskyvning langs rotasjonsaksen

= DI, RI: innvendig diameter eller innvendig radius for hul sylinder

Parameteren DIST og Rl eller DI er valgfri og trenger ikke
programmeres.

Eksempel

Programstart, navn, maleenhet

Spindelakse, radius, lengde, distanse, innvendig radius

Programslutt, navn, maleenhet

Rotasjonssymmetrisk raemne med valgfri form

Konturen til det rotasjonssymmetriske réemnet definerer du i et
underprogram. Bruk X, Y eller Z som rotasjonsakse.

| rAemnedefinisjonen henviser du til konturbeskrivelsen:

= DIM_D, DIM_R: Diameter eller radius péa det rotasjonssymmetriske
rdemnet

® | BL: Underprogram med konturbeskrivelsen

Konturbeskrivelsen kan inneholde negative verdier i rotasjonsaksen,

men bare positive verdier i hovedaksen. Konturen ma veere lukket,

dvs. at konturstart tilsvarer konturslutt.

Nar du definerer et rotasjonssymmetrisk réemne med inkrementelle
koordinater, er méalene uavhengige av diameterprogrammeringen.

Underprogrammet kan angis med et nummer, et navn eller
en QS-parameter.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerh&dndbok DIN/ISO-programmering | 10/2023 91



Eksempel

STL-filer som raemne og alternativ ferdigdel

Integreringen av STL-filer som rddel og ferdigdel er fremfor alt
komfortabelt i forbindelse med CAM-programmer, da her ved siden
av NC-programmet ogsa de ngdvendige 3D-modellene foreligger.

Grunnleggende | Apne og angi NC-programmer

Programstart, navn, maleenhet

Spindelakse, tolkingsmetode, underprogramnummer
Hovedprogramslutt

Underprogramoppstart

Konturstart

Programmere i positiv hovedakseretning

Konturslutt
Underprogramslutt

Programslutt, navn, maleenhet

Manglende 3D-modeller, f.eks. halvferdigdeler ved flere
separate arbeidsskritt, kan du opprette direkte pa styringen
i driftsmodus Programtest ved hjelp av funksjonsknapp
EMNE EKSPORT.

Filstgrrelsen avhenger av geometriens kompleksitet.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program

6 Merk at STL-filene og antall tillatte trekanter er begrenset:
® 20000 trekanter per STL-fil i ASClI-format
m 20 000 trekanter per STL-fil i binaerformat
Binzere filer lader styringen raskere.

Selv om maleenheten «inch» er aktiv i styringen eller i
NC-programmet, tolker styringen maélene til 3D-filer i mm.

| rAemnedefinisjonen henviser du til de STL-filene du gnsker ved
& angi bane. Bruk funksjonstasten VELG FIL, slik at styringen
automatisk overtar baneangivelsen.

Hvis du ikke gnsker & laste en ferdigdel, avslutter du dialogen etter at
rdemnet har blitt definert.

Banen til STL-filen kan ogsa angis ved at du legger inn en
tekst direkte eller du legger inn en QS-parameter.

O
N
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Eksempel

Programstart, navn, maleenhet

Angivelse av bane til rAemne, angivelse av bane til valgfri
ferdigdel

Programslutt, navn, maleenhet

Dersom NC-programmet samt 3D-modellene befinner
seg i en mappe eller i en definert mappestruktur, forenkler
relative baneangivelser en senere forskyvning av dataene.

Mer informasjon: "Merknader til programmeringen”,
Side 250
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Apne nytt NC-program

Et NC-program ma alltid angis i driftsmodusen Programmering. oo =
Eksempel pa dpning av program: i

» Driftsmodus: Trykk pa tasten Programmering

> Trykk pa tasten PGM MGT &

> Styringen apner filbehandlingen.

Velge katalogen der du vil lagre det nye NC-programmet:
FILNAVN = NYTT.I

Nt » Angi nytt programnavn
» Bekreft med ENT-tasten

» Velge maleenhet: Trykk pa funksjonstasten MM
eller INCH

> Styringen skifter til programvinduet og dpner
dialogen for definisjon av BLK FORM (rdemne).

‘ » Velge rektanguleert réemne: Trykk pa

y.
N

skjermtasten for rektanguleer rdéemneform

ARBEIDSPLAN | GRAFIKK: XY

- ‘ » Angi spindelaksen, f.eks. G17

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

DEFINISJON AV RAEMNE: MINIMUM

Nt » Angi X-, Y- og Z-koordinatene til MIN-punktet etter
hverandre, og bekreft hver inntasting med tasten
ENT.

DEFINISJON AV RAEMNE: MAKSIMUM

Nt » Angi X-, Y- og Z-koordinatene til MAKS-punktet
etter hverandre, og bekreft hver inntasting med
tasten ENT.
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Eksempel

Programstart, navn, maleenhet
Spindelakse, MIN-punktkoordinater
MAKS-punktkoordinater

Programslutt, navn, maleenhet

Styringen oppretter automatisk den fgrste og siste NC-blokken i
NC-programmet.

Hvis du ikke gnsker & programmere en rdemnedefinisjon,
avbryter du dialogen for Arbeidsplan i grafikk: XY med
tasten DEL!

Programmere verktgybevegelser i DIN/ISO

Nar du skal programmere en NC-blokk, trykker du pa tasten [ e O oz e o =
SPEC FCT. Trykk pa skjermtasten PROGRAMFUNKSJONER og o s ’

deretter pa skjermtasten DIN/ISO. For & beholde den aktuelle
G-koden kan du ogsa bruke de grd banefunksjonstastene.

Hvis du angir DIN/ISO-funksjonene med et USB-tilkoblet
alfanumerisk tastatur, mé du passe pa at du bruker store
bokstaver.

wloloal | T 1 [ [ |
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Eksempel pa posisjoneringsblokk

» Trykk pd G-tasten

» Angi 1, og trykk pa tasten ENT for & dpne
Nt NC-blokken

KOORDINATER?

Nt » G4 videre til neste spgrsmal med tasten ENT

» 10 (Angi malkoordinater for X-aksen)

» 20 (Angi malkoordinater for Y-aksen)

Verktayets midtpunktsbane

» Angi 40, og bekreft med tasten ENT for & kjgre
uten radiuskorrigering av verktgy

Alternativ
» Kjgr til hgyre eller venstre for den programmerte
- konturen: Trykk pa skjermtast G41 eller G42
mevem
MATING F=?

» 100 (angi mating for denne banebevegelsen til 100 mm/min)
Nt » G4 videre til neste spgrsmal med tasten ENT

TILLEGGSFUNKSJON M?

» Angi 3 (tilleggsfunksjon M3 Spindel pa).

» Nar du trykker pé tasten END, avslutter styringen
denne dialogen.

Eksempel
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*

Grunnleggende | Apne og angi NC-programmer
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Overfgr aktuelle posisjoner

Styringen gjgr det mulig & overfgre verktgyets aktuelle posisjon til
NC-programmet, f.eks. nar du

B programmerer posisjoneringsblokker

B programmerer sykluser

Slik overfgrer du de riktige posisjonsverdiene:

» plasser inndatafeltet i en NC-blokk pa det stedet der du vil
overfgre en posisjon

» velger funksjonen Overfgr aktuell posisjon

> | funksjonstastlinjen viser styringen de aksene
som det er mulig & overfgre posisjonene for.

‘ > Velg akse

> Styringen skriver den aktuelle posisjon til den
valgte aksen i det aktive inndatafeltet.

Til tross for den aktive verktgyradiuskorrekturen overfgrer
styringen alltid koordinatene for verktgymidtpunktet til
arbeidsplanet.

Styringen tar hensyn til den aktive verktgylengdekorrekturen
og overfgrer alltid koordinatene for verktgyspissen til
verktgyaksen.

Styringen lar funksjonstastlinjen for valg av akser vaere
aktiv frem til tasten Overfer aktuell posisjon blir

trykket p& nytt. Dette gjelder ogsa hvis du lagrer den
aktuelle NC-blokken eller apner en ny NC-blokk med en
banefunksjonstast. Hvis du velger et inntastingsalternativ
med en funksjonstast (f.eks. radiuskorrigering), vil styringen
0gsa lukke funksjonstastlinjen for valg av akser.

Hvis funksjonen Drei arbeidsplan er aktiv, er funksjonen
Overfor aktuell posisjon ikke tillatt.
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Redigere NC-program

Du kan ikke redigere det aktive NC-programmet under
utfgrelsen.

Mens du oppretter eller forandrer et NC-program, kan du velge
enkeltlinjer i NC-programmet og enkeltord i en NC-blokk ved hjelp av
piltastene eller skjermtastene:

Skjerm- Funksjon

tast/tast
Forandre plasseringen til den aktuelle NC-blokken
= i skjermbildet. P4 den maten blir det mulig & vise

flere av NC-blokkene som er programmert forut
for den aktuelle NC-blokken

uten funksjon, nr NC-programmet er fullstendig
synlig pa skjermen

Forandre plasseringen til den aktuelle NC-blokken
i skjermbildet. P& den maten blir det mulig & vise
flere av NC-blokkene som er programmert etter
den aktuelle NC-blokken

uten funksjon, nar NC-programmet er fullstendig
synlig pa skjermen

Hoppe fra NC-blokk til NC-blokk

Velge enkeltord i NC-blokken

Eo0A 8

aoro Velge en bestemt NC-blokk

Mer informasjon: 'Bruke tasten GOTO",
Side 192
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Skjerm- Funksjon
tast/tast
= Nullstille verdien for et valgt ord

m Slette feil verdi
m  Slett feilmeldingen som kan slettes

(5o Slette valgt ord

DEL m Slette valgt NC-blokk
m Slette sykluser og programdeler

LEGG TIL
SISTE
NG-BLOKK

Legge til den NC-blokken som du sist redigerte
eller slettet

Legge til NC-blokk pa ensket sted
» Velg NC-blokken som du vil legge inn en ny NC-blokk bak
» Apne dialog

Lagre endringer

Som standard lagrer styringen endringene automatisk nar du
skifter driftsmodus, eller nar du velger filbehandlingen. Hvis du vil
lagre endringer i NC-programmet, gar du frem pa fglgende méte:

» Velg skjermtastrekken med funksjonene for lagring
» Trykk pa skjermtasten LAGRE

> Styringen lagrer alle endringer som er gjort siden
siste lagring.

‘ LAGRE ‘

Lagre NC-program i en ny fil

Du kan lagre innholdet i NC-programmet som for gyeblikket er
valgt, under et annet programnavn. Slik gar du frem:

» Velg skjermtastrekken med funksjonene for lagring

‘ — ‘ » Trykk pa skjermtasten LAGRE SOM

sou > Styringen viser et vindu der du kan angi mappen
og det nye filnavnet.

> Velg eventuelt mélmappen med skjermtasten
SKIFT

» Angi filnavn

> Bekreft med skjermtasten OK eller tasten ENT,
eller avbryt med skjermtasten AVBRYT

Filen som er lagret med LAGRE SOM, finner du ogsé i
filbehandlingen ved hjelp av skjermtasten SISTE FILER.

Angre endringer

Du kan angre alle endringer som har blitt gjort siden siste lagring.
Slik gar du frem:

» Velg skjermtastrekken med funksjonene for lagring
> Trykk pa skjermtasten ANGRE ENDRINGEN

> Styringen viser et vindu der du kan bekrefte eller
avbryte handlingen.

» Forkast endringer med skjermtasten JA eller
tasten ENT, eller avbryt med skjermtasten NEI

ANGRE
ENDRINGEN
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Endre og legg til ord

> Velge ord i NC-blokken

» Skrive over med den nye verdien

> Nar ordet er valgt, har du tilgang til dialogen.
» Avslutte endringer: Trykk pd END-tasten

Hvis du vil fgye til et ord, trykker du pa piltastene (mot hgyre eller
venstre) til du kommer til den riktige dialogen der du skriver inn
ordet.

Soke etter samme ord i flere NC-blokker

-~ » Velge et ord i en NC-blokk: Trykk pa piltasten til
det gnskede ordet er merket

» Velg NC-blokk med piltaster
= Pil nedover: sgke forover

= Pil oppover: sgke bakover

Merkingen befinner seg pa det samme ordet i den NC-blokken du
nettopp valgte, som i den fgrste NC-blokken du valgte.

Hvis du har startet sgket i et sveert langt NC-program, viser
styringen et symbol med fremdriftsindikatoren. Du kan nér
som helst avbryte sgket ved behov.
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Markere, kopiere, klippe ut og lime inn programdeler

Styringen har fglgende funksjoner tilgjengelige for kopiering av
programdeler innenfor et NC-program, eller for kopiering til et annet

NC-program:

Skjermtast

VELG
BLOCK

Funksjon

Sla pa markeringsfunksjonen.

Sla av markeringsfunksjonen.

SLETT
BLOKK

Klippe ut merket blokk

SETT INN
BLOKK

Sett inn blokken fra minnet.

KOPIER
BLOKK

Kopier merket blokk.

Slik kopierer du programdeler:

>

>
>
>

Velg skjermtastrekke med markeringsfunksjoner
Velge fgrste NC-blokk i programdelen som skal kopieres
Merke fgrste NC-blokk: Trykk pd skjermtasten VELG BLOCK.

Styringen markerer NC-blokken med farge og viser skjermtasten
AVBRYT VALGET.

Flytt markgren til siste NC-blokk i programdelen som du vil
kopiere eller klippe ut.

Styringen viser alle merkede NC-blokker i en annen farge. Du kan
nar som helst avslutte markeringsfunksjonen ved a trykke pa
skjermtasten AVBRYT VALGET.

Kopiere merket programdel: Trykk pa skjermtasten
KOPIER BLOKK, og klipp ut merket programdel: Trykk pa
skjermtasten KLIPP UT BLOKK.

Styringen lagrer den merkede blokken.

Hvis du vil overfgre en programdel til et annet NC-
program, velger du her det gnskede NC-programmet via
filbehandlingen.

Bruk piltastene til & velge den NC-blokken som den kopierte
(utklipte) programdelen skal legges til bak

Sette inn lagret programdel: Trykk pa skjermtasten

SETT INN BLOKK

Avslutte markeringsfunksjon: Trykk pa skjermtasten
AVBRYT VALGET
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Styringens sokefunksjon

Med styringens sgkefunksjon kan du sgke fritt etter tekst inne i et
NC-program og om ngdvendig erstatte den med en ny tekst.

Fritt tekstsok

» Velge sgkefunksjon o [JECEEE =

> Styringen dpner sgkevinduet og viser e || L
de tilgjengelige sgkefunksjonene i %
funksjonstastlinjen.

> Angi den teksten som det skal sgkes etter, f.eks.:
TOOL

» Velg foroversgking eller bakoversgking

> Starte et spk

> Styringen hopper til den naermeste NC-blokken
der teksten som det sgkes etter, er lagret.

> Gjenta sgk

> Styringen hopper til den naermeste NC-blokken
der teksten som det sgkes etter, er lagret.

> Avslutte sgkefunksjonen: Trykk pa skjermtasten
Avslutt

s oo ea1 [ axtueLT o0 |
Inizo 6oz Gso sk L
s | O
[ emsTaTT ALLE |
e |
]

In130 601 Ye50°
Inido 625 R20*

SBK

HUE R R
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r

SOK
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Soke etter og erstatte gnsket tekst

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Funksjonene ERSTATT og ERSTATT ALLE skriver automatisk over
alle syntakselementer som ble funnet. Styringen gjennomfgrer
ikke noen automatisk lagring av de opprinnelige dataene fgr de
blir erstattet. Det kan fgre til at NC-programmer blir uopprettelig
skadet.

> Opprett eventuelt sikkerhetskopier av NC-programmene fgr du
erstatter data

> Veer forsiktig nar du bruker funksjonene ERSTATT og
ERSTATT ALLE.

Under en bearbeiding er det ikke mulig & utfgre funksjonene
SOK og ERSTATT i det aktive NC-programmet. En aktiv
skrivebeskyttelse forhindrer ogsa disse funksjonene.

> Velg NC-blokken hvor sgkeordet er lagret
> Velge sgkefunksjon
> Styringen &pner sgkevinduet og viser
de tilgjengelige sgkefunksjonene i
funksjonstastlinjen.
» Trykk pa funksjonstasten AKTUELT ORD
> Styringen overfgrer det fgrste ordet i den aktuelle
NC-blokken. Trykk eventuelt pa funksjonstasten
pa nytt for & overfgre det ordet du gnsker.
Starte et sgk

> Styringen hopper til neermeste treff for den sgkte
teksten.

> For 4 erstatte teksten og ga videre til neste
treff: Trykk pé funksjonstasten ERSTATT.
Hvis du vil erstatte alle teksttreffene: Trykk pa
funksjonstasten ERSTATT ALLE. Hvis du ikke
gnsker 3 erstatte teksten, men ga videre til neste
treff: Trykk pé funksjonstasten S@K

W > Avslutte spkefunksjonen: Trykk pa skjermtasten

v

ERSTATT

Avslutt
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3.6 Filbehandling

Filer
Filer i styringen Type
NC-programmer
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format A
Kompatible NC-programmer
HEIDENHAIN-enhetsprogrammer .HU
HEIDENHAIN-konturprogrammer .HC
Tabeller for
Verktgy T
Verktopyskifter .TCH
Nullpunkter D
Punkter PNT
Nullpunkter PR
Touch-prober TP
Sikkerhetskopifiler BAK
Avhengige data (f.eks. inndelingspunkter) DEP
Fritt definerbare tabeller .TAB
Paletter P
Dreieverktgy .TRN
Verktgykorrektur .3DTC
Tekster som
ASClI-filer A
Tekstfiler TIXT
HTML-filer, f.eks. resultatprotokoll for touch- ~ .HTML
probe-sykluser
Hjelpefiler .CHM
CAD-data som
ASClI-filer .DXF
IGES
STEP

Nar du legger inn et NC-program i styringen, ma du fgrst gi dette NC-
programmet et navn. Styringen lagrer NC-programmet i det interne
minnet som en fil med det samme navnet. Ogsa tekster og tabeller

blir lagret som filer av styringen.

For at det skal veere raskt & finne igjen og arbeide med filene, har
styringen et eget vindu til filbehandling. Her kan du h&ndtere de ulike

filene, kopiere, slette og skifte navn pa dem.

Det er nesten ingen begrensninger pa hvor mange filer som kan
administreres med styringen. Tilgjengelig lagringsplass er minst
21 GB. Et enkelt NC-program kan veere pa maksimalt 2 GB.

o Avhengig av innstillingene genererer styringen
sikkerhetskopifiler med filendelsen *.bak etter redigering
og lagring av NC-programmer. Dette fgrer til at den
tilgjengelige lagringsplassen reduseres.

104

Grunnleggende | Filbehandling

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 10/2023



Grunnleggende | Filbehandling

Navn pa filer

For NC-programmer, tabeller og tekster legger styringen en endelse
til filnavnet. Endelsen er skilt fra resten av filnavnet med et punktum.
Denne endelsen viser filtypen.

Filnavn filtype
PROG20 A

Filnavn, stasjonsnavn og katalognavn pa styringen er underlagt
fglgende standard: The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE
Std 1003.7, 2004 Edition (Posix-standard).

Folgende tegn er tillatt:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Felgende tegn har en spesiell betydning:

Tegn Beskrivelse
Det siste punktumet i et filnavn skiller ad
filendelsen

\og/ for katalogtre

skiller ad stasjonsbetegnelser fra katalogen

Ingen andre tegn ma brukes for & unngéd problemer ved f.eks.
overfgringen av filer.

o Navnene pa tabeller og tabellkolonner, ma begynne med en
bokstav og ma ikke inneholde noen regnetegn, f.eks. +.

o Maksimalt tillatt banelengde er 255 tegn. Banelengden
omfatter betegnelsene for stasjonen, katalogen og filen
inkludert filendelsen.

Mer informasjon: "Baner’, Side 106
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Vise eksternt opprettede filer pa styringen
Det er installert noen tilleggsverktgy pa styringen som gjgr at du kan

vise og delvis ogsa redigere filer som er opprettet i fglgende tabeller.

Filtyper Type
PDF-filer pdf
Excel-tabeller xls
csv
Internettfiler html
Tekstfiler txt
ini
Grafikkfiler bmp
gif
jrg
png

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Kataloger

Det er mulig & lagre sveert mange NC-programmer og filer pa
harddisken. Legg derfor de enkelte filene i kataloger (mapper) slik at
du beholder oversikten. | disse katalogene kan du sé opprette nye
kataloger, sékalte underkataloger. Med tasten -/+ eller ENT kan du
vise eller skjule underkataloger.

Baner

En bane angir stasjonen og samtlige kataloger, eventuelt
underkataloger der en fil er lagret. De enkelte leddene skilles med
bakovervendt skrastrek \.

Maksimalt tillatt banelengde er 255 tegn. Banelengden
omfatter betegnelsene for stasjonen, katalogen og filen
inkludert filendelsen.

Eksempel

Katalogen AUFTR1 ble opprettet pa stasjonen TNC. Deretter ble
det i katalogen AUFTR1 opprettet en underkatalog kalt NCPROG.
| denne underkatalogen ble NC-programmet PROG1.H kopiert inn.
NC-programmet far dermed banen:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROGH1.1

Grafikken til hgyre viser et eksempel pa en katalogvisning med ulike
baner.

Grunnleggende | Filbehandling
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Oversikt: Funksjonene i filbehandlingen

Funksjonstast Funksjon Side
KOPIER Kopiere enkeltfiler 111
el
veLe Vise bestemte filtyper 109
Ny Opprette ny fil 111
e Vise de 10 sist valgte filene 114
% Slette fil 114
Merke fil 116
NVT NAv Gi filen nytt navn 117
-
BESKYTT Beskytte fil mot endring og sletting 117
[ &
UBESKYTT. Oppheve filbeskyttelse 117
[ fu
TILPASS Importere filen til en iTNC 530 Se brukerhdndboken Konfi-
(] gurere maskin, teste og kjgre
NC-programmer
Tilpasse tabellformatet 396
Administrere nettstasjonene Se brukerhandboken Konfi-
B gurere maskin, teste og kjgre
NC-programmer
— Velge redigeringsprogram 117
— Sortere filer etter egenskaper 117
KOP . KAT. KOpiere kata|og 114
-]
%mn Slette katalog med alt innhold
%tb i Aktualisere katalog
TT NVN Gi katalogen nytt navn
foe)- 2]
™ Opprette ny katalog

KATALOG
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Velge filbehandling
> Trykk pa tasten PGM MGT

> Styringen viser vinduet for filbehandlingen
(bildet viser grunninnstillingen. Hvis styringen
har en annen skjerminndeling, trykker du pa
funksjonstasten VINDU).

o Nar du forlater et NC-program med tasten END, &pner
styringen filbehandlingen. Markgren befinner seg pa det
NC-programmet som nettopp ble lukket.
Hvis du trykker p& nytt pa tasten END, &pner styringen
det opprinnelige NC-programmet med markgren pa den
linjen som ble valgt sist. Denne egenskapen kan fgre til
tidsutsettelser pa stgrre filer.

Nar du trykker pa tasten ENT, dpner styringen alltid et
NC-program med markgren pa linje 0.

Det smale vinduet til venstre viser tilgjengelige stasjoner og
kataloger. Stasjonene betegner enheter som data kan lagres

eller overfgres til. En av stasjonene er harddisken til styringen.

Andre stasjoner er grensesnittene (RS232, Ethernet), der du for
eksempel kan koble til en PC. En av katalogene er merket med
mappesymbolet (venstre vindu), og har mappenavnet uthevet (hgyre
vindu). Underkataloger er rykket inn mot hgyre. Hvis det finnes flere
underkataloger, kan disse vises eller skjules med tasten -/+.

Hvis katalogstrukturen er lengre enn skjermbildet, kan du navigere |
det ved hjelp av rullefeltet eller en tilkoblet mus.

Det brede vinduet til hgyre viser alle filene som er lagret i den
valgte katalogen. Det vises flere typer informasjon til hver fil. Denne
informasjonen blir nsermere forklart i tabellen under.

Visning Beskrivelse

Filnavn Filnavn og filtype

Byte Filstgrrelse i byte

Status Filegenskaper:

E Filen er valgt i driftsmodusen Programme-
ring.

S Filen er valgt i driftsmodusen Programtest.

Filen er valgt i en programkjgringsmodus

+ Filen har skjulte avhengige filer med filende-
Isen DEP, f.eks. ved bruk av verktgyinnsats-
testen

= Filen er beskyttet mot endring og sletting.

a Filen er beskyttet mot endring og sletting
fordi den kjgres

Dato Datoen da filen sist ble endret.

Tid Klokkeslettet da filen sist ble endret.

Grunnleggende | Filbehandling
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Hvis du vil vise de avhengige filene, setter du
maskinparameteren dependentFiles (nr. 122101) pa
MANUELL.

Velge stasjoner, kataloger og filer
» Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT

Naviger med en tilkoblet mus eller trykk pa piltastene eller
skjermtastene for & flytte markgren til det gnskede feltet pa
skjermen:

» Flytte markgren fra hgyre til venstre vindu, og
omvendt

» Flytte markgren opp og ned i vinduet

- -1 B

‘ » Flytte markgren side for side opp og ned i vinduet

SIDE

SIDE

Trinn 1: Velg stasjon

» Merke stasjonen i venstre vindu

veLe » Valg av stasjon: Trykk pa funksjonstasten VELG,
iy eller
N » Trykk pa tasten ENT

Trinn 2: Velg katalog

» Markere katalog i venstre vindu

> Det hgyre vinduet viser automatisk alle filene i katalogen som er
markert (lys bakgrunn).
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Trinn 3: Velge fil

e » Trykk pa skjermtasten VELG TYPE
VIS ALLE > Trykk pé VIS ALLE fUnijOﬂStaSt
i

» Merk filen i hgyre vindu
» Trykk pa funksjonstasten VELG, eller

<
m
sl
o

trykk pa tasten ENT

Styringen aktiverer den valgte filen i den
driftsmodusen som du har &pnet filbehandlingen
i

ENT

v Vv

Nar du angir fgrste bokstav pa filen du sgker etter i
filbehandlingen, hopper markgren automatisk til fgrste NC-
program med den bokstaven.

Filtrere visning
Du kan filtrere verdiene pa fglgende mate:

o » Trykk pa funksjonstasten VELG TYPE
vis » Trykk pa funksjonstasten for gnsket filtype
it
Alternativ
vis ALLE » Trykk pa VIS ALLE funksjonstast
(537 > Styringen viser alle filer i mappen.
Alternativ:
— » Bruke jokertegn, f.eks. 4*.H
FILTER > Styringen viser alle filer med filtype .h, som
begynner med 4.
Alternativ:

» Angi suffikser, f.eks. *.H;*.D
> Styringen viser alle filer med filtype .h og .d.

VIS
FILTER

Definert visningsfilter forblir lagret ogsa nér styringen startes pa nytt.

Opprette ny katalog

» Merk katalogen i venstre vindu, der du vil opprette en
underkatalog

NY
KATALOG

> Trykk pa funksjonstasten NY KATALOG
» Angi katalognavn
Nt > Trykk pa tasten ENT

Trykk pa skjermtasten OK for & bekrefte eller

OK

v

Trykk pa funksjonstasten AVBRUDD for & avbryte

AVBRYT

v
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Opprette ny fil

» Velg katalogen der du gnsker & opprette en ny fil, i venstre
vindu.

> Plasser markgren i hgyre vindu.

Ny » Trykk pa skjermtasten NY FIL
‘ D ‘ Angi filnavnet med endelsen
Trykk pé tasten ENT

v v Vvy

Forsett dialog ev.

Kopiere enkeltfil

» Flytt markgren til den filen som skal kopieres

» Trykk pa funksjonstasten KOPIER: Velg
kopieringsfunksjon.

> Styringen apner et overlappingsvindu.

Kopier filen til den aktuelle katalogen

KOPIER

s S
bl

» Anginavn pd malfilen
» Trykk pa tasten ENT eller funksjonstasten OK.

> Styringen kopierer filen til den aktuelle katalogen.
Den opprinnelige filen beholdes.

Kopiere fil til en annen katalog

» Trykk pa funksjonstasten Mappe for 8 kunne
velge ut mélkatalogen i et overlappingsvindu

‘ » Trykk pa tasten ENT eller funksjonstasten OK.
> Styringen kopierer filen med samme navn til den

Styringen fortsetter ev. dialogen, velg dialog f.eks.

valgte katalogen. Den opprinnelige filen beholdes.

Na&r du har startet kopieringen med tasten ENT eller
funksjonstasten OK, viser styringen en fremdriftsindikator.
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Kopiere filer til en annen katalog

» Velg skjerminndeling med like store vinduer
Hgyre vindu
> Trykk pa funksjonstasten VIS TRE

» Flytt markgren til den katalogen som du vil kopiere filene til, og vis
filene i denne katalogen med tasten ENT

Venstre vindu

» Trykk pa funksjonstasten VIS TRE

> Velg katalogen med de filene som du gnsker & kopiere, og vis
filene ved a trykke pa funksjonstasten VIS FILER

> Trykk pa skjermtasten Merk: Vis funksjonene for
merking av filer

FILER

_— > Trykk pa skjermtasten Merk fil: Flytt markgren til
FIL filen som du gnsker & kopiere, og merk den. Hvis
du gnsker det, kan du merke flere filer p4 samme
mate.
KOPTER » Trykk pa skjermtasten Kopier: Kopier de merkede

e filene til malkatalogen

Mer informasjon: "Merke filer", Side 116

Hvis du har merket filer bade i venstre og hgyre vindu, vil styringen
kopiere fra den katalogen der markgren star.

Overskrive filer

Hvis du kopierer filer til en katalog der det finnes filer med samme
navn, vil styringen spg@rre om du vil at filene i mélkatalogen skal
overskrives:

» Overskriv alle filer (feltet Eksisterende filer er valgt): Trykk pa
funksjonstasten OK, eller

» ikke overskriv filer: Trykk pa funksjonstasten AVBRUDD

Hvis du vil overskrive en beskyttet fil, ma du velge feltet Beskyttede
filer eller eventuelt avbryte prosessen.
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Kopiere tabell

Importere linjer til en tabell

Nar du kopierer en tabell til en eksisterende tabell, kan du overskrive
enkeltlinjer med funksjonstasten ERSTATT FELT. Forutsetninger:

= maltabellen ma finnes

= Filen som skal kopieres, kan bare inneholde de linjene som skal
erstattes

® Tabellene mé ha identisk filtype

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Funksjonen ERSTATT FELT overskriver automatisk alle linjene
til malfilen som finnes i den kopierte tabellen. Styringen
gjennomfgrer ikke noen automatisk lagring av de opprinnelige
dataene fgr de blir erstattet. Det kan fgre til tabellen blir
uopprettelig skadet.

> Opprett eventuelt sikkerhetskopier av tabellene fgr du erstatter
data

> Veer forsiktig nar du bruker funksjonen ERSTATT FELT.

Eksempel

Du har malt verktgylengden og verktgyradiusen pa ti nye

verktgy med en forhandsinnstillingsenhet. Deretter oppretter
forhandsinnstillingsenheten verktgytabellen TOOL_Import. T med ti
linjer, dvs. ti verktgy.

Slik gar du frem:

» Kopier tabellen fra det eksterne lagringsmediet til en hvilken som
helst katalog

» Kopier den eksternt opprettede tabellen inn i den eksisterende
tabellen TOOL.T ved hjelp av filbehandlingen til styringen

> Styringen spgr om den eksisterende verktgytabellen TOOL.T skal
overskrives:

> Trykk pa funksjonstasten JA

> Styringen overskriver den gjeldende filen TOOL.T fullstendig. Etter
kopieringen bestar TOOL.T av bare 10 linjer.

> Trykk alternativt pa funksjonstasten ERSTATT FELT

> Styringen overskriver de ti linjene i filen TOOL.T. Styringen endrer
ikke dataene i de gvrige linjene.

Trekke ut linjer fra en tabell

| tabeller kan du merke én eller flere linjer og lagre dem i en separat
tabell.

Slik gar du frem:

Apne tabellen som du vil kopiere linjer fra.

Bruk piltastene til & velge den fgrste linjen som skal kopieres.
Trykk pa funksjonstasten TILLEGGS- FUNKSJ.

Trykk pa funksjonstasten FILER

Merk eventuelt flere linjer

Trykk pa funksjonstasten LAGRE SOM

Angi navnet pa tabellen der de valgte linjene skal lagres

vV Vv v v yYvyy
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Kopiere katalog

> Flytt markgren i hgyre vindu til katalogen som du vil kopiere
» Trykk pa funksjonstasten KOPIER

> Styringen viser vinduet for valg av mélkataloger.

>

Velg malkatalog og bekreft med tasten ENT eller funksjonstasten
oK.

> Styringen kopierer den valgte katalogen inkludert underkataloger
til den valgte malkatalogen.

Velge en av de sist valgte filene
> Velge filbehandling: Trykk pa tasten PGM MGT

sisTe > Vise de ti sist valgte filene: Trykk pa skjermtasten
SISTE FILER

Bruk piltastene til & flytte markgren til filen som du vil velge:

> Flytte markgren opp og ned i vinduet

> Velge fil: Trykk pa skjermtasten OK, eller

Nt > Trykk pa tasten ENT

o Med skjermtasten KOPIER AKTUELL VERDI kan du kopiere

banen til en markert fil. Du kan bruke den kopierte banen pa

nytt senere, f.eks. ved oppkalling av et program ved hjelp av
tasten PGM CALL.

Slette fil

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Funksjonen SLETT sletter filen permanent. Styringen lagrer ikke
filen automatisk, f.eks. i en papirkurv, fgr den blir slettet. Filene er
dermed uopprettelig fiernet.

> Sikkerhetskopier viktige data regelmessig til eksterne stasjoner

Slik gar du frem:

> Flytt markgren til filen som du vil slette

/? > Trykk pa funksjonstasten SLETT
&‘ Styringen spgr om filen skal slettes.
Trykk pa skjermtasten OK
Styringen sletter filen.

Trykk alternativt pa funksjonstasten AVBRUDD
Styringen avbryter prosessen.

VvV V.V VvV
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Slette katalog

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Funksjonen SLETT ALLE sletter alle filene i katalogen permanent.
Styringen lagrer ikke filene automatisk, f.eks. i en papirkurv, fgr de
blir slettet. Filene er dermed uopprettelig fjernet.

> Sikkerhetskopier viktige data regelmessig til eksterne stasjoner

Slik gar du frem:
> Flytt markgren til den katalogen som du vil slette
» Trykk pa funksjonstasten SLETT ALLE

> Styringen spgr om katalogen og alle
underkataloger og filer skal slettes.

» Trykk pa skjermtasten OK

> Styringen sletter katalogen.

> Trykk alternativt pd funksjonstasten AVBRUDD
> Styringen avbryter prosessen.
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Merke

filer

Skjermtast Merkefunksjon

MERK
FIL

Merke enkeltfiler

MERK
ALLE
FILER

Merke alle filene i en katalog

QPPHEV
MERKING

Oppheve merking av enkelte filer

OFPHEV
ALL
MERKING

Oppheve merking av alle filer

KOPIER

[ [
oty

Kopiere alle merkede filer

Funksjoner som kopiering eller sletting av filer kan du utfgre béde pé
enkeltfiler og pé flere filer samtidig. Slik merker du flere filer:

> Flytt

FILER

T

markgren til den fgrste filen

> Vise markeringsfunksjonene: Trykk pa
funksjonstasten FILER

» Markere fil: Trykk pa funksjonstasten MERK FIL

> Flytt markgren til den neste filen

> Markere flere filer: Trykk pa funksjonstasten
MERK FIL osv.

merkede filer

» Forlat den aktive funksjonstastlinjen
> Trykk pa funksjonstasten KOPIER

erkede filer:

» Forlat den aktive funksjonstastlinjen

> Trykk pa funksjonstasten SLETT

Grunnleggende | Filbehandling
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Gi fil nytt navn

> Flytt markeringen til den filen som skal fa nytt navn

T A | » Velg funksjonen for & gi nytt navn: Trykk pa
i) funksjonstasten NYTT NAVN
» Angi et nytt filnavn. Filtypen kan ikke endres.
» Utfgre endring av navn: Trykk pa skjermtasten OK
eller tasten ENT
Sorter filer

» Velg mappen med filene du vil sortere
» Trykk pa skjermtasten SORTER

» Velg skjermtasten med det tilsvarende
visningskriteriet.

SORTER ETTER NAVN
SORTER ETTER STORRELSE
SORTER ETTER DATO
SORTER ETTER TYPE
SORTER ETTER STATUS
USORT.

SORTER ‘

Tilleggsfunksjoner

Aktivere/oppheve filbeskyttelse
» Flytt markgren til filen som skal beskyttes

» Valg av tilleggsfunksjoner: Trykk pa
funksjonstasten TILLEGGS- FUNK.

TILLEGGS-
FUNK.

» Aktivering av filbeskyttelse: Trykk pa

& skjermtasten BESKYTT

] > Filen far beskyttelsessymbol.
UBESKYTT » Opphevelse av filbeskyttelse: Trykk pa
[ skjermtasten UBESKYTT.

Velge redigeringsprogram
» Flytt markgren til filen som skal dpnes

» Valg av tilleggsfunksjoner: Trykk pa
funksjonstasten TILLEGGS- FUNK.

TILLEGGS-
FUNK.

» Valg av redigeringsprogram: Trykk pa
skjermtasten VELG RED.PROG.
» Merk gnsket redigeringsprogram.

= TEKSTREDIGERINGSPROGRAM for tekstfiler,
f.eks. .Aeller .TXT

® PROGRAMREDIGERINGSPROGRAM for NC-
programmer .H og .l

= TABELLREDIGERINGSPROGRAM for tabeller,
f.eks. .TABeller .T

= BPM-REDIGERINGSPROGRAM for palettabeller
.P

» Trykk pa funksjonstasten OK

VELG

RED. PROG
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Koble USB-enhet til og fra

Styringen kjenner automatisk igjen tilkoblede USB-enheter med
stpttede filsystemer.

Nar du skal koble fra en USB-enhet, gjgr du fglgende:

» Flytt markgren til venstre vindu
» Trykk pa funksjonstasten TILLEGGS- FUNK.
‘ » Fjerne USB-enheten

TILLEGGS-

FUNK.

s

Ytterligere informasjon: Brukerhdandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

UTVIDEDE TILGANGS- RETT.

Funksjonen UTVIDEDE TILGANGS- RETT. kan bare benyttes i
forbindelse med brukeradministrasjonen og forutsetter katalogen
public.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Fgrste gang brukeradministrasjonen aktiveres, tilknyttes katalogen
public under stasjonen TNC:.

Du kan kun fastsette tilgangsrettigheter for filer i katalogen
public.
For samtlige filer som ligger pa stasjonen TNC: og ikke

i katalogen public, tilordnes funksjonsbrukeren user
automatisk som eier.

Ytterligere informasjon: Brukerhdandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program
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Vis skjulte filer

Styringen skjuler systemfiler samt filer og mapper med et punkt i
begynnelsen av navnet.

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Styringens operativsystem bruker bestemte skjulte mapper

og filer. Disse mappene og filene er skjult som standard.

Hvis systemdataene i den skjulte mappen manipuleres, kan
programmets styring bli skadet. Hvis du lagrer egne filer i denne
mappen, oppstar det ugyldige baner.

> Ha skjulte mapper og filer alltid skjult
> |kke bruk skjulte mapper og filer til lagring av data

Hvis ngdvendig kan du vise de skjulte filene og mappene et gyeblikk,
for eksempel hvis det i vanvare ble overfgrt en fil med et punkt i
begynnelsen av navnet.

Slik viser du skjulte filer og mapper:
> Trykk pa funksjonstasten TILLEGGS- FUNK.

vis > Trykk pd skjermtasten VIS SKJULTE FILER

SKJULTE

FILER > Styringen viser de skjulte filene og mappene.
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4.1 Verktoyrelevante inndata

Mating F

Matingen F er den hastigheten som verktgyets sentrum beveger
seg med i sin bane. Maksimal mating kan veere forskjellig for hver
maskinakse og fastsettes ved hjelp av maskinparametere.

Innfering

Matingen kan angis i T-blokken (verktgyoppkalling) og i alle
posisjoneringsblokker.

Mer informasjon: "Programmere verktgybevegelser i DIN/ISO",
Side 95

I millimeterprogrammer angis matingen F i enheten mm/min,
0g i Inch-programmer angis den i 1/10 tommer/min pa grunn av
opplgsningen.

Hurtiggang
Du angir hurtiggang ved a velge GOO.

Programmer ilgangsbevegelser utelukkende med
NC-funksjonen GO0 og ikke ved hjelp av sveert hgye
numeriske verdier. Dette er den eneste maten & sikre at
ilgangen fungerer blokk for blokk og at du kan regulere
ilgangen separat fra bearbeidingsmatingen.

Virketid

Matingen som er programmert med en tallverdi, gjelder helt frem til
NC-blokken der det blir programmert en ny mating. GOO gjelder bare
for NC-blokken som den ble programmert i. Etter NC-blokken med
GO0 blir den siste matingen som er programmert med en tallverdi,
gjeldende pa nytt.

Endringer under programkjgring

Mens programmet kjgres, kan du endre matingen ved hjelp av
potensiometeret F for matingen.

Potensiometeret for matingen reduserer den programmerte
matingen, ikke matingen som er beregnet av styringen.

Verktgy | Verktgyrelevante inndata
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Spindelturtall S

Spindelturtallet S angis i omdreininger per minutt (o/min) i en
T-blokk (verktgyoppkalling). En annen mulighet er & definere en
skjeerehastighet Vc i meter per minutt (m/min).

Programmert endring

I NC-programmet kan du forandre spindelturtallet med en T-blokk
ved bare & angi nytt spindelturtall.

Slik gar du frem:

» Trykk pé tasten S pa det alfanumeriske tastaturet
» Angi nytt spindelturtall

0 | fglgende tilfeller endrer styringen bare turtallet:

m T-blokk uten verktgynavn, verktgynummer og
verktpyakse

® T-blokk uten verktgynavn, verktgynummer, med samme
verktgyakse som i forrige T-blokk

| felgende tilfeller utfgrer styringen verktgyskiftmakroen og
skifter ev. inn et sgsterverktgy:

® T-blokk med verktgynummer
B T-blokk med verktgynavn

B T-blokk uten verktgynavn eller verktgynummer, med
endret verktgyakseretning

Endringer under programkjgring

Mens programmet kjgres, kan du endre spindelturtallet ved hjelp av
potensiometeret S for spindelturtall.
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4.2 Verktgydata

Forutsetning for verktoykorrigering

Vanligvis programmerer du koordinatene for banebevegelsene i

henhold til malene som emnet har pa tegningen. For at styringen

skal kunne beregne banen til verktgyets sentrum, og dermed kunne g
utfgre en verktgykorrigering, ma du angi lengde og radius for hvert % % %
enkelt verktgy som blir brukt. - 5 = = =

Verktgydata kan du enten angi direkte i NC-programmet med
funksjonen G99, eller separat i verktgytabellen. Nar du angir
verktgydata i tabellene, far du tilgang til ytterligere verktgyspesifikk Z \/ -
informasjon. Nar NC-programmet kjgrer, tar styringen hensyn til all
informasjonen som er lagt inn.

<V

Verktgynummer, verktgynavn

Hvert verktgy har et nummer mellom 0 og 32767. Nar du arbeider
med verktgytabellene, kan du i tillegg tilordne verktgynavn.
Verktgynavnet ma ikke inneholde mer enn 32 tegn.

Tillatte spesialtegn: #S % & ,-_.0123456789@AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Styringen erstatter automatisk sma bokstaver med
tilsvarende store bokstaver nar du lagrer.
Forbudte tegn: <mellomrom>!"" () *+:;<=>?2[/]""{|}

~

| forbindelse med AFC (alternativ 45) kan verktgynavnet
ikke inneholde fglgende tegn: # S &, .

Verktgyet med nummer O er definert som nullpunktsverktgy, og har
lengde L=0 og radius R=0. Tilsvarende definerer du verktgyet TO med
L=0 og R=0i verktgytabellene.

Definer verktgynavnet tydelig!

For eksempel hvis styringen finner flere verktgy i verktgymagasinet,
skifter styringen verktgyet med kortest gjenvaerende levetid.

B Verktgy som er i spindelen
® Verktgy som ligger i magasinet

Falg maskinhandboken!

Hvis det er flere magasiner, kan maskinprodusenten
angi en sgkerekkefglge for verktgyene i magasinene.

= Verktgy som er definert i verktgytabellen, men som for gyeblikket
ikke er i magasinet

For eksempel hvis styringen finner flere verktgy i verktgymagasinet,
skifter styringen verktgyet med kortest gjenvaerende levetid.

124 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 10/2023



Verktgy | Verktgydata

Verktgylengde L

Verktgylengde L angir du som absolutt lengde i forhold til
verktgynullpunktet.

Styringen trenger absolutt verktgylengde for mange
forskjellige funksjoner, blant annet simulering av

Den absolutte lengden til et verktgy refererer
alltid til verktgyets nullpunkt. Som regel definerer
maskinprodusenten spindelhaken som verktgyets
nullpunkt.

materialfjerning og Dynamisk kollisjonsovervaking DCM.

Fastsette verktgylengde
Du kan maéle verktgyene eksternt med en enhet for

forhandsinnstilling eller direkte i maskinen, for eksempel ved hjelp av
verktgy-touch-probe. Du kan ogsa fastsette verktgylengdene selv om

du ikke har angitte malemuligheter.

Du kan fastsette verktgylengden pé fglgende mater:
® Med presisjonsmaler

= Med en kalibreringsdor (testverktgy)

Fgr du fastsetter verktgylengde, ma du sette nullpunktet i
spindelaksen.

Fastsette verktgylengde med presisjonsmaler

L2

L3

x Y

For & kunne bruke nullpunktsspesifisering med
presisjonsmaler ma verktgynullpunktet ligge pa
spindelhaken.

Sett nullpunktet pa den flaten som du i etterkant skraper
borti med verktgyet. Denne flaten mé& eventuelt opprettes
forst.

Slik setter du nullpunkt med presisjonsmaler:
» Plasser presisjonsmaleren pa maskinbordet.
» Plasser spindelhaken ved siden av presisjonsmaleren

» Kjgr trinnvis i Z+-retning helt til du sa vidt kan skyve
presisjonsmaleren under spindelhaken

» Sett nullpunkt iz

Slik fastsetter du verktgylengde:
> Veksle inn verktgy

» Skrape borti flate

> Styringen viser absolutt verktgylengde som faktisk posisjon i
posisjonsvisningen.
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Fastsette verktgylengde med en kalibreringsdor og en maleboks
Slik setter du nullpunkt med en kalibreringsdor og en maleboks:
» Plasser maleboksen pd maskinbordet

» Sett méleboksens bevegelige indre ring pad samme hgyde som
den faste ytterringen.

» Still maleuret pd 0

» Kjgr mot den bevegelige indre ringen med kalibreringsdoren i -

» Sett nullpunkt i Z 7

Slik fastsetter du verktgylengde:

» Veksle inn verktgy

» Kjgr mot den bevegelige indre ringen med verktgyet helt til
maleuret viser 0

> Styringen viser absolutt verktgylengde som faktisk posisjon i
posisjonsvisningen.

Z=0

Verktgyradius R
Angi verktgyradius R direkte.

Deltaverdier for lengder og radier

Deltaverdiene betegner avvik i lengden og radiusen pé verktgyene. (\lo f\lo
En positiv deltaverdi star for en toleranse (DL, DR>0). Ved R R
bearbeiding med toleranse angir du verdien for toleransen i NC-

programmet med T eller ved hjelp av en korrigeringstabell.
En negativ deltaverdi betyr et undermal (DL, DR<0). Et undermal blir

N

! 8|

registrert i verktgytabellen som slitasje pa verktgyet. | Y :
Deltaverdien angir du som en tallverdi, og i en T-blokk kan du ogsd | DR>0 « : : !
overfgre verdien med en Q-parameter. [l _|_ L | bl o
Inndataomrade: Deltaverdiene kan maksimalt veere + 99,999 mm. DL<OTI l o0 . il

Deltaverdier fra verktgytabellen pavirker den grafiske |
fremstillingen av simuleringen for materialfjerning.

Deltaverdier fra NC-programmet forandrer ikke den viste
stgrrelsen pa verktgyet i simuleringen. De programmerte
deltaverdiene forskyver imidlertid verktgyet i simuleringen
med den definerte verdien.

o Deltaverdier fra T-blokken pavirker posisjonsvisningen
avhengig av den valgfrie maskinparameteren
progToolCallDL (nr. 124501, forgreining
CfgPositionDisplay nr. 124500).
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Legge inn verktgydata i NC-programmet

Fglg maskinhandboken!

Maskinprodusenten fastsetter hvilke funksjoner G99-
funksjonen skal ha.

Nummer, lengde og radius for et bestemt verktgy legger du inn én
gang i en G99-blokk i NC-programmet:

Slik gar du frem ved defineringen:
» Trykk pa tasten TOOL DEF.

» Verktaylengde: Korrigeringsverdi for lengden.
> Verkteyradius: Korrigeringsverdi for radiusen.

Eksempel
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Kalle opp verktgydata

For du kaller opp verktgyet, har du definert det i en G99-blokk eller i
en verktgytabell.

Du programmerer en verktgyoppkalling T i NC-programmet ved hjelp

av fglgende angivelser:

TOOL
CALL

VELG ‘

>

Trykk pa tasten TOOL CALL

» Verktgyanrop: Angi nummeret eller navnet til

A\

verktgyet. Med skjermtasten VERKT@Y- NAVN
kan du legge inn et navn, med skjermtasten
QS kan du legge inn en strengparameter.
Styringen setter automatisk et verktgynavn i

anfgrselstegn. En strengparameter ma veere tildelt
et verktgynavn pa forhdnd. Navnet henviser til en

oppfering i den aktive verktgytabellen TOOL.T.
Trykk alternativt pa skjermtasten VELG
Styringen &pner et vindu hvor du kan velge et
verktgy direkte fra verktgytabellen TOOL.T.
Hvis du skal kalle opp et verktgy med andre
korrigeringsverdier, angir du indeksen som er

definert i verktgytabellen. Sett et desimaltegn
foran indeksen.

» Parallell spindelakse X/Y/Z: Angi verktgyakse
» Spindelturtall S: Angi spindelturtall S

omdreininger per minutt (o/min). En annen
mulighet er & definere en skjeerehastighet Vc
i meter per minutt (m/min). Trykk i sa fall p&
skjermtasten VC.

Mating F: Angi matingen F i millimeter

per minutt (mm/min). Matingen vil gjelde
helt til du programmerer en ny mating i en
posisjoneringsblokk eller en T-blokk.

Toleranse verkteylengde DL: deltaverdi for
verktgylengden

Toleranse verkteyradius DR: deltaverdi for
verktgyradiusen

Toleranse verktgyradius DR2: deltaverdi for
verktgyradius 2

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.
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o | fglgende tilfeller endrer styringen bare turtallet:

m T-blokk uten verktgynavn, verktgynummer og
verktpyakse

® T-blokk uten verktgynavn, verktgynummer, med samme
verktgyakse som i forrige T-blokk

| fglgende tilfeller utfgrer styringen verktgyskiftmakroen og
skifter ev. inn et sgsterverktgy:

® T-blokk med verktgynummer
B T-blokk med verktgynavn

® T-blokk uten verktgynavn eller verktgynummer, med
endret verktgyakseretning

Valg av verktgy i overlappingsvinduet

Hvis du dpner overlappingsvinduet for verktgyvalg, markerer
styringen alle verktgyene i verktgymagasinet med grgnn farge.

Du kan sgke etter et verktg@y i overlappingsvinduet pa fglgende
mate:
Trykk pa tasten GOTO

Trykk alternativt pa skjermtasten S@K.
Angi verktgynavnet eller verktgynummeret.
Trykk pa tasten ENT

Styringen hopper til det fgrste verktgyet med det
angitte sgkekriteriet.

vV v v v Y

Folgende funksjoner kan du utfgre med en tilkoblet mus:

= Nar du klikker pa en kolonne i tabellhodet, sorterer styringen
dataene i stigende eller synkende rekkefglge.

® Ved & klikke pé en kolonne i tabellhodet og deretter skyve mens
du holder musetasten nede, kan du endre kolonnebredden.

Du kan konfigurere overlappingsvinduene som vises ved sgk
etter verktgynummer og etter verktgynavn, adskilt fra hverandre.
Sorteringsrekkefglgen og kolonnebreddene blir opprettholdt ogsa
etter at styringen er slatt av.

Verktgyoppkall

Oppkallingen gjelder verktgy nummer 5 i verktgyakse Z med
spindelturtall 2500 o/min og en matehastighet pa 350 mm/min.
Toleransen for verktgylengden og verktgyradiusen 2 er pa 0,2 eller
eventuelt 0,05 mm, mens undermalet for verktgyradiusen er pa 1
mm.

Eksempel

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

Bokstaven D foran L, R og R2 stér for deltaverdi.
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Forvalg av verktgyer

Falg maskinhdndboken!

Forvalg av verktgyer med G51 er en maskinavhengig
funksjon.

Nar du bruker verktgytabeller, foretar du et forhandsvalg for det
neste verktpyet som skal brukes, ved hjelp av en G51-blokk. | tillegg
angir du verktgynummeret, en Q-parameter eller et verktgynavn i
anfgrselstegn.

Verktoyskift

Automatisk verktgyskift

Fglg maskinhdndboken!
Verktgyskift er en maskinavhengig funksjon.

Ved automatisk verktgyskift blir ikke programkjgringen avbrutt.
Ved en verktgyoppkalling med T skifter styringen ut verktgyet fra
verktgymagasinet.
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Automatisk verktgyskift ved overskridelse av levetiden: M101

Falg maskinhdndboken!
M101 er en maskinavhengig funksjon.

Etter en forhandsinnstilt levetid kan styringen automatisk skifte til
et spsterverktgy og fortsette bearbeidingen med dette. Aktiver da
tilleggsfunksjonen M101. Funksjonen M101 kan oppheves med
M102.

Hvis du ikke definerer et sgsterverktgy i kolonnen RT og kaller opp
verktgyet med verktgynavnet, bytter styringen til et verktgy med
samme navn nar levetiden pa TIME2 er nadd.

| kolonnen TIME2 i verktgytabellen angir du levetiden for verktgyet.
Nar denne er utlgpt, fortsettes bearbeidingen med et sgsterverktgy.
| kolonnen CUR_TIME angir styringen den til enhver tid aktuelle
levetiden til verktgyet.

Hvis den aktuelle levetiden overskrider TIME2, vil et sgsterverktay

skiftes inn senest ett minutt etter utlgp av levetiden pa neste mulige

programpunkt. Skiftet finner farst sted etter at NC-blokken er
avsluttet.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen trekker alltid fgrst tilbake verktgyet i verktgyaksen ved et
automatisk verktgyskift med M101. Under tilbaketrekkingen er det
kollisjonsfare for verktgyer som oppretter undersnitt, for eksempel
skivefres eller T-notfres!

> Bruk M101 kun ved bearbeidinger uten undersnitt
> Deaktiver verktgyskift med M102.

Hvis ikke noe annet er definert av maskinprodusenten, posisjonerer
styringen i henhold til fglgende logikk etter verktgyskiftet:

® Hvis malposisjonen i verktgyaksen er under den aktuelle
posisjonen, blir verktgyaksen posisjonert sist.

® Hvis malposisjonen i verktgyaksen er over den aktuelle
posisjonen, blir verktgyaksen posisjonert fgrst.
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Inntastingsparameter BT (Block Tolerance)

Under kontrollen av levetiden og beregningen av det automatiske
verktgyskiftet kan bearbeidingstiden forlenges, avhengig

av NC-programmet. Dette kan du pavirke med den valgfrie
inntastingsparameteren BT (Block Tolerance).

Nar du velger funksjonen M101, fortsetter styringen dialogen med
forespgrselen etter BT. Her definerer du antallet NC-blokker (1—100)
som det automatiske verktgyskiftet kan forsinkes med. Tidsrommet
som dette utgj@r, og som verktgyskiftet forsinkes med, er avhengig
av innholdet i NC-blokkene (f.eks. mating, distanse). Hvis du ikke
definerer BT, bruker styringen verdien 1 eller en av standardverdiene
fastsatt av maskinprodusenten.

Jo hgyere verdien BT er, desto mindre er innvirkningen til
en eventuell forlengelse av kjgretiden via M101. Merk at det
automatiske verktgyskiftet dermed vil utfgres senere.

For & regne ut en egnet utgangsverdi for BT bruker du
formelen: BT =10+ t t: Gjennomshnittlig bearbeidingstid for
en NC-blokk i sekunder Rund opp resultatet til et helt tall.
Nar den beregnede verdien er stgrre enn 100, bruker du den
maksimale inntastingsverdien 100.

Hvis du vil tilbakestille gjeldende standtid for et verktgy, for
eksempel etter bytte av skjeereplater, angir du verdien O i
kolonnen CUR_TIME.

Tilleggsfunksjonen M101 (alternativ 50) er ikke tilgjengelig
for dreieverktgyer og i dreiemodus.

Forutsetninger for verktgyvekslingen med M101

Som sgsterverktgy ma du bare bruke verktgy med samme
radius. Styringen kontrollerer ikke radiusen til verktgyet
automatisk.

Nar styringen skal kontrollere radiusen til sgsterverktgyet,
ma du angi M108 i NC-programmet.

Styringen utfgrer det automatiske verktgyskiftet pa et egnet
programpunkt. Det automatiske verktgyskiftet vil ikke gjennomfgres:

mens bearbeidingssykluser utfgres

mens en radiuskorrigering (G41/G42) er aktiv
rett etter en fremkjgringsfunksjon APPR

rett fgr en tilbakekjgringsfunksjon DEP

rett fgr og etter G24 og G25

mens makroer utfgres

mens et verktgyskifte utfgres

rett etter en T-blokk eller G99

mens SL-sykluser utfgres

Verktgy | Verktgydata
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Overskride levetid

Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av
maskinprodusenten.

Verktgytilstanden péa slutten av den planlagte levetiden avhenger bl.a.

av verktgytypen, typen bearbeiding og emnematerialet. | kolonnen
OVRTIME i verktgytabellen angir du tiden i minutter som verktgyet
kan brukes ut over levetiden.

Maskinprodusenten bestemmer om denne kolonnen skal vaere
aktivert og hvordan den skal brukes ved verktgysgket.

Forutsetninger for NC-blokker med vektorer for flatenormaler

og 3D-korrigering

Den aktive radiusen (R + DR) til s@sterverktgyet ma ikke avvike fra
radiusen til det opprinnelige verktgyet. Deltaverdier (DR) angir du
enten i verktgytabellen eller i NC-programmet (korreksjonstabell
eller T-blokk). Ved avvik viser styringen en melding og skifter ikke
verktgyet. Denne meldingen forbikobles med M-funksjonen M107 og
aktiveres igjen med M108.
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4.3 Verktoykorrigering

Innfaring

Styringen korrigerer verktgybanen med korrigeringsverdien
for verktgylengden i spindelaksen og med verktgyradiusen i
arbeidsplanet.

Nar et NC-program opprettes direkte i styringen, gjelder
radiuskorrigeringen av verktgyet bare for arbeidsplanet.

Styringen tar da med opptil seks akser, inkludert roteringsaksene, i
beregningen.

Verktgykorrigering for lengde

Verktgykorrigeringen for lengden virker med en gang du kaller opp et
verktgy. Den oppheves sa snart det kalles opp et verktgy med lengde
L=0 (f.eks. T 0)

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen bruker verktgylengden definert i verktgytabellen for &
korrigere verktgylengden. Feil verktgylengder forarsaker ogsa

feil verktgylengdekorrigering. Ved verktgylengder med lengden O
og etter en T 0 utfgrer styringen ikke noen lengdekorrigering av
verktgyet og ingen kollisjonstest. Det er fare for kollisjon under de
etterfglgende verktgyposisjoneringene!

» Du ma alltid definere verktgy med den faktiske verktgylengden
(ikke bare differanser).

» Du ma bare bruke T 0 til & tsmme spindelen.

Ved en lengdekorrigering blir det tatt hensyn til deltaverdier bade fra
NC-programmet og fra verktgytabellen.

Korrigeringsverdi = L + DLyag + DLpiog med

L: Verktgylengde L fra G99-blokk eller verktgytabell

DL 1pg: Toleranse DL for lengde fra verktgytabellen.

DLpog: Toleranse DL for lengde fra T-blokk eller fra korrige-
ringstabell

Den sist programmerte verdien virker.
Mer informasjon: "Korrekturtabell', Side 373

Verktgy | Verktoykorrigering
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verktgyradiuskorrigering

En NC-blokk kan inneholde fglgende verktgyradiuskorrigeringer:

®  G41 eller G42 for en radiuskorrigering av en vilkarlig
banefunksjon

® G40 ndr det ikke skal utfgres noen radiuskorrigering

Styringen viser en aktiv verktgyradiuskorrigering i den
generelle statusvisningen.

Radiuskorrigeringen virker s& snart et verktgy kalles opp og
det kjgres en akseparallell bevegelse med en av de nevnte
verktgyradiuskorrigeringene innenfor en linezer blokk eller en
akseparallell bevegelse.

Styringen opphever radiuskorrigeringen i fglgende tilfeller:
m Lineaer blokk med G40

® Funksjonen DEP for & forlate en kontur

B Valg av et nytt NC-program via PGM MGT

Ved en radiuskorrigering tar styringen hensyn til deltaverdier béde fra
T-blokken og fra verktgytabellen:

Korrigeringsverdi = R + DRyag + DRproq Med

R: Verktgyradius R fra G99-blokk eller verktgytabell
DR 1pg: Toleranse DR for radius fra verktgytabellen
DRp/oq: Toleranse DR for radius fra T-blokk eller fra korrige-

ringstabellen
Mer informasjon: "Korrekturtabell”, Side 373

Bevegelser uten radiuskorrigering: G40

Verktgyet kjgrer med sentrum frem til de programmerte
koordinatene i arbeidsplanet.

Bruk: boring, forhadndsposisjonering.
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Banebevegelser med radiuskorrigering: G42 og G41
G42: Verktgyet kjgrer rundt konturen mot hgyre.
G41:. Verktgyet kjgrer rundt konturen mot venstre.

Verktgyets sentrum vil da ha en avstand tilsvarende verktgyets
radius fra den programmerte konturen. Hayre og venstre betegner
posisjonen til verktgyet i kjgreretningen langs emnekonturen.

Mellom to NC-blokker med ulik verktgyradiuskorrigering
G42 og G41 ma det minst vaere én posisjoneringsblokk i
arbeidsplanet uten verktgyradiuskorrigering G40.

Styringen aktiverer en radiuskorrigering ved slutten av NC-
blokken der den ble programmert fgrste gang.

Ved aktivering av radiuskorrigeringen med G42/G41 og ved
oppheving med G40 posisjonerer styringen alltid verktgyet
loddrett pa det programmerte start- eller sluttpunktet.
Posisjoner verktgyet foran det fgrste konturpunktet eller
etter det siste konturpunktet. Verktgyet ma posisjoneres pa
en slik mate at konturen ikke blir skadet.

Angi radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen angis i en GO1-blokk: Angi koordinatene for
malpunktet, og bekreft med tasten ENT.

» Verktpybevegelse til venstre for den
- programmerte konturen: Trykk pa skjermtasten
G41 eller
» Verktgybevegelse til hgyre for den programmerte
o konturen: Trykk pd skjermtasten G42 eller
» Verktgybevegelse uten radiuskorrigering,
S eventuelt oppheving av radiuskorrigering: Trykk pa
G40-funksjonen
» Avslutte NC-blokk: Trykk pa tasten END

Verktoy | Verktgykorrigering
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Radiuskorrigering:Rediger hjgrner

®  Utvendige hjgrner:
Nar du har programmert en radiuskorrigering, fgrer styringen
verktgyet til de utvendige hjgrnene pd en overgangsbue. Hvis
det er ngdvendig, reduserer styringen matingen pa de utvendige
hjernene, f.eks. ved store retningsendringer

= Innvendige hjgrner:
For innvendige hjgrner regner styringen ut skjaeringspunktet for
banene som verktgyets sentrum kjgrer pa etter korrigering. Ut fra
dette punktet kjgrer verktgyet langs det neste konturelementet.
P& den méten oppstar det ikke skader pa de innvendige hjgrnene
pa emnet. Det betyr at stgrrelsen pa verktgyradiusen for en
bestemt kontur ikke kan velges fritt

MERKNAD

Kollisjonsfare!

For at styringen skal kunne kjgre frem til eller forlate en kontur,
trenger den sikre fremkjgrings- og bortkjgringsposisjoner. Disse
posisjonene ma muliggjgre utjevningsbevegelsene ved aktivering
og deaktivering av radiuskorrekturen. Feil posisjoner kan fgre til
skader pd konturen. Det er fare for kollisjon under bearbeidingen!

> Programmer sikre frem- og bortkjgringsposisjoner utenfor
konturen

> Tahensyn til verktgyradiusen

> Ta hensyn til fremkjgringsstrategien
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5.1 Verktgybevegelser

Banefunksjoner

En emnekontur bestar vanligvis av flere konturelementer som
linjer og sirkelbuer. Med banefunksjonene programmerer du
verktgybevegelsene for linjer og sirkelbuer.

Fri konturprogrammering FK

Hvis det ikke foreligger noen tegning med NC-kompatible mal, og
malangivelsene for NC-programmet er ufullstendige, programmerer
du emnekonturen med den frie konturprogrammeringen. Styringen
beregner den informasjonen som mangler.

FK-programmering kan ogsé brukes til & programmere
verktgybevegelser for linjer og sirkelbuer.

Tilleggsfunksjonene M

Med tilleggsfunksjonene i styringen styrer du
m programkjgringen, f.eks. et avbrudd i programkjgringen.

B maskinfunksjonene, som inn- og utkobling av spindelroteringen
og kjpleveesken

m verktgyets bevegelser i banen

Programmere konturer | Verktgybevegelser
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Underprogrammer og programdelgjentakelser

Bearbeidingstrinn som skal gjentas, legger du inn bare én gang

som et underprogram eller en programdelgjentakelse. Og nar du
gnsker at en del av et NC-program bare skal utfgres under bestemte
betingelser, legger du programtrinnene inn i et underprogram.

I tillegg kan et NC-program kalle opp og fa utfgrt et annet NC-
program.

Mer informasjon: "Underprogrammer og programdelgjentakelser”,
Side 243

Programmere med Q-parametere

| NC-programmet star det Q-parametere i stedet for tallverdier:
En Q-parameter far tilordnet en tallverdi pa et annet sted. Med Q-
parametrene kan du programmere matematiske funksjoner som
styrer programkjgringen, eller beskriver en kontur.

Ved hjelp av Q-parameterprogrammering kan du i tillegg foreta
malinger med 3D-touch-proben under en programkjgring.

Mer informasjon: "Programmere Q-parameter”, Side 267
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5.2 Banefunksjonenes grunnleggende
egenskaper

Programmering av verktgybevegelser for en bearbeiding

Nar du oppretter et NC-program, programmerer du banefunksjonene
for de enkelte elementene etter hverandre i emnekonturen. Da legger
du inn koordinatene for sluttpunktene til konturelementene fra
maltegningen. Ut fra disse koordinatangivelsene, verktgydataene og
radiuskorrigeringen fastsetter styringen den faktiske kjgreavstanden
for verktgyet.

Alle maskinaksene som du har programmert i NC-blokken til en
banefunksjon, kjgres samtidig.

Bevegelser som er parallelle med maskinaksene

Hvis NC-blokken inneholder en koordinatangivelse, kjgrer styringen
verktgyet parallelt frem til den programmerte maskinaksen.

Avhengig av maskinkonstruksjonen vil det enten veere verktgyet
som beveger seg under bearbeidingen, eller maskinbordet med det
oppspente emnet. Ved programmering av banebevegelsen gar du ut
fra at det er verktgyet som beveger seg.

Eksempel
N50 GOO X+100*
N50 Blokknummer
GO0 Banefunksjon Linje i ilgang
X+100 Koordinater for sluttpunktet

Verktgyet opprettholder Y- og Z-koordinatene, og kjgrer frem til

posisjon X = 100.

Bevegelser i hovedplanene

Hvis NC-blokken inneholder to koordinatangivelser, kjgrer styringen zA

verktgyet til det programmerte planet.
Eksempel Y

N50 GOO X+70 Y+50*

Verktgyet opprettholder Z-koordinatene og kjgrer i XY-planet til 20

posisjonen X =70, Y = 50.

70
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Tredimensjonal bevegelse

Hvis NC-blokken inneholder tre koordinatangivelser, kjgrer
styringen verktgyet frem til den programmerte posisjonen med en
tredimensjonal bevegelse.

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

Avhengig av kinematikken til maskinen kan du programmere opptil
seks akser i en linezer blokk.

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

Sirkler og sirkelbuer

Ved sirkelbevegelser kjgrer styringen to maskinakser samtidig:
Verktgyet beveger seg i forhold til emnet i en sirkelbane. For
sirkelbevegelser kan du angi et sirkelmidtpunkt med | og J.

Du bruker banefunksjonene for sirkelbuer til & programmere sirkler

i arbeidsplanet: Du definerer hovedarbeidsplanet med spindelaksen
ved verktgyoppkalling T.

Spindelakse Hovedplan

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

Sirkelbevegelse i et annet plan

Sirkelbevegelser som ikke ligger i hovedarbeidsplanet, kan ogsa
programmeres med funksjonen Drei arbeidsplan eller med Q-
parametre.

Mer informasjon: "PLANE-funksjonen: Rotere arbeidsplanet
(alternativ nr. 8)", Side 409

Mer informasjon: "Prinsipp og funksjonsoversikt’,
Side 268

Rotasjonsretning ved sirkelbevegelser

For sirkelbevegelser uten tangential overgang til andre
konturelementer angir du rotasjonsretning pa felgende méate:
Dreiing med urviseren: G02/G12

Dreiing mot urviseren: G03/G13

Radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen ma std i den NC-blokken som du kjgrer frem
til det fgrste konturelementet med. Radiuskorrigeringen kan ikke
aktiveres i en NC-blokk for en sirkelbane. Programmer den pa
forhénd i en lineger blokk.

Mer informasjon: "Banebevegelser — rettvinklede koordinater”,
Side 156
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Forhandsposisjonering

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen utfgrer ikke en automatisk kollisjonstest mellom
verktgyet og emnet. Feil forhdndsposisjonering kan i tillegg fore til
skader pd konturen. Det er fare for kollisjon under tilkjgringen!

> Programmer egnet forhandsposisjon

> Kontroller forlgpet og konturen ved hjelp av den grafiske
simuleringen
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5.3 Kjgre frem til og forlate kontur

Startpunkt og sluttpunkt

Verktayet kjgrer ut fra startpunktet og frem til det fgrste
konturpunktet. Krav til startpunktet:

®  Programmert uten radiuskorrigering

= Fremkjgring medfgrer ikke kollisjonsfare

= Ligger neert det fgrste konturpunktet

Eksempel i illustrasjonen til hgyre:
Hvis du definerer startpunktet i det mgrkegrd omradet, vil konturen
bli skadet ved fremkjgring til det fgrste konturpunktet.

Forste konturpunkt

Programmer en radiuskorrigering for verktgybevegelsen frem til det
forste konturpunktet.

Kjore frem til startpunktet i spindelaksen

Under kjgring frem til startpunktet ma verktgyet kjgres til
arbeidsdybde i spindelaksen. Ved kollisjonsfare kjgres verktgyet
separat frem til startpunktet i spindelaksen.

Eksempel
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Programmere konturer | Kjgre frem til og forlate kontur

Sluttpunkt

Forutsetninger ved valg av sluttpunkt:

= Fremkjgring medfgrer ikke kollisjonsfare
® Ligger neert det siste konturpunktet

® Unngé konturskade: Det optimale sluttpunktet ligger i
forlengelsen av verktgybanen for bearbeiding av det siste
konturelementet.

Eksempel i illustrasjonen til hgyre:

Hvis du definerer sluttpunktet i det mgrkegrd omradet, vil konturen
bli skadet ved fremkjgring til det sluttpunktet.

Kjgre tilbake fra sluttpunktet i spindelaksen:

Programmer spindelaksen separat ved kjgring tilbake fra
sluttpunktet.

Eksempel

o)

e

NG
~
PO

\;\\\

Samme startpunkt og sluttpunkt

@nsker du samme startpunkt og sluttpunkt, programmerer du ingen
radiuskorrigering.

Unngé konturskade: Det optimale startpunktet ligger mellom
forlengelsene av verktgybanene for bearbeiding av det fgrste og siste
konturelementet.

Eksempel i illustrasjonen til hgyre:
Hvis du definerer sluttpunktet i det mgrkegrd omréadet, vil konturen
bli skadet ved frem- og bortkjgring til/fra sluttpunktet.
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Tangential frem- og tilbakekjgring

Med G26 (ill. i midten til hgyre) kan du kjgre tangentielt frem til
emnet, og med G27 (ill. nede til hgyre) kan du kjgre tangentielt bort
fra emnet. P4 den maten unngar du frikjgringsmerker.

Start- og sluttpunkt

Start- og sluttpunktet ligger neert inntil fgrste eller siste konturpunkt
utenfor emnet, og skal programmeres uten radiuskorrigering.

Kjore frem

» G26 angis etter NC-blokken der det fgrste konturpunktet
er programmert: Dette er den fgrste NC-blokken med
radiuskorrigering G41/G42.

Kjore tilbake

» G27 angis etter NC-blokken der det siste konturpunktet
er programmert: Dette er den siste NC-blokken med
radiuskorrigering G41/G42.

Radiusen for G26 og G27 ma veere slik at styringen
kan utfgre sirkelbanen mellom startpunktet og det
fgrste konturpunktet, samt det siste konturpunktet og
sluttpunktet.
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Programmere konturer | Kjgre frem til og forlate kontur

Eksempel

Startpunkt
Fgrste konturpunkt

Kjgre frem tangentielt med radius R = 5 mm

Siste konturpunkt
Kjgre tilbake tangentielt med radius R = 5 mm
Sluttpunkt

Oversikt: Baneformer ved kjgring til og fra en kontur
Funksjonene APPR (eng. approach = kjgre til) og DEP (eng. departure (@i e Brrooramer ivo B

= kjgre fra) aktiveres med APPR/DEP. Deretter kan du velge fglgende s i
baneformer med funksjonstastene: A
Kjore frem Kjore tilbake Funksjon
ape LT ::ﬁ Linje med tangential tilknytning
ApeR LN Dep L Linje loddrett p& konturpunktet
apeR C1 e o1 Sirkelbane med tangential
i te'n| tilknytning Jows
APPR LCT DEP LoT Sirkelbane med tangential
@\ﬁ. <0 tilknytning til en kontur, kjgring

til og fra et tilleggspunkt utenfor
konturen pa et tangentialt
tilknyttet linjestykke.

Kjore til og fra en skruelinje

Ved kjgring til og fra en skruelinje (heliks) kjgrer verktgyet i
forlengelsen av skruelinjen, og gar over i konturen i en tangential
sirkelbane. Til det bruker du funksjonen APPR CT og eventuelt DEP
CT.

—
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Viktige posisjoner ved frem- og tilbakekjgring

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen kjgrer fra den aktuelle posisjonen (startpunkt Pg) til
tilleggspunktet Py i den sist programmerte matingen. Hvis du
har programmert GO0 i den siste posisjoneringsblokken fgr
fremkjgringsfunksjonen, kjgrer styringen ogsa til tileggspunktet
Py iilgang.

» Programmer en annen mating enn GOO fgr
fremkjgringsfunksjonen

m Startpunkt Pg
Denne posisjonen programmerer du umiddelbart fgr APPR-
blokken. Pq ligger utenfor konturen, og systemet kjgrer frem til
posisjonen uten radiuskorrigering (G40).

= Tilleggspunkt Py
Frem- og tilbakekjgringen fgrer ved noen baneformer over et
tilleggspunkt Py, som styringen beregner ut fra angivelsene i
APPR- og DEP-blokken.

B Fgrste konturpunkt P, og siste konturpunkt Pg
Det fgrste konturpunktet P, programmerer du i APPR-blokken,
og det siste konturpunktet Pg med en gnsket banefunksjon. Hvis
APPR-blokken ogsa inneholder Z-koordinaten, kjgrer styringen
verktgyet simultant til det fgrste konturpunktet Pa.

® Sluttpunkt Py
Posisjonen Py ligger utenfor konturen, og beregnes ut fra dine
innfgringer i DEP-blokken. Hvis DEP-blokken ogsa inneholder Z-

koordinaten, kjgrer styringen verktgyet simultant til sluttpunktet
Px-

Betegnelse Beskrivelse

APPR eng. APPRoach = kjgring til

DEP eng. DEParture = kjgring fra

L eng. Line = linje

C eng. Circle = sirkel

T Tangential (uavbrutt, glatt overgang)
N Normal (loddrett)

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen utfgrer ikke en automatisk kollisjonstest mellom
verktgyet og emnet. Feil forposisjonering og feil tilleggspunkter
Py kan i tillegg fore til skader pa konturen. Det er fare for kollisjon
under tilkjgringen!

» Programmer egnet forhandsposisjon

> Kontroller tilleggspunktet Py, forlgpet og konturen ved hjelp av
den grafiske simuleringen
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Ved funksjonene APPR LT, APPR LN og APPR CT kjgrer
styringen frem til tilleggspunktet Py med den sist
programmerte matingen (ogsd FMAX). Ved funksjonen
APPR LCT kjgrer styringen frem til tilleggspunktet Py
med den matingen som er programmert i APPR-blokken.
Hvis det ikke har blitt programmert noen mating fer
fremkjgringsblokken, vil styringen vise en feilmelding.

Polarkoordinater

Konturpunktene for fglgende frem- og tilbakekjgringsfunksjoner kan
0gsd programmeres med polarkoordinater:

APPR LT blir til APPR PLT
APPR LN blir til APPR PLN
APPR CT blir til APPR PCT
APPR LCT blir til APPR PLCT
DEP LCT blir til DEP PLCT

Trykk da pd den oransje tasten P etter at du har valgt en funksjon for
frem- eller tilbakekjgring med funksjonstasten.

Radiuskorrigering

Radiuskorrigeringen programmerer du sammen med det
forste konturpunktet P, i APPR-blokken. DEP-blokker opphever
radiuskorrigeringen automatisk.

o Hvis du programmerer APPR LN eller APPR CT med G40,

stopper styringen bearbeidingen eller simuleringen med en
feilmelding.

Denne atferden avviker fra styringen iTNC 530!
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Kjgre frem pa en linje med tangential tilknytning: APPR LT

Styringen kjgrer verktgyet pad en linje fra startpunktet Pg til Yi
tilleggspunktet Py. Derfra kjgrer den frem til det ferste konturpunktet 35
P, tangentialt pa en linje. Tilleggspunktet Py har avstanden LEN til ,
det fgrste konturpunktet Py,

» Hvilken som helst banefunksjon: Kjgr frem til startpunktet Pg
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten APPR LT
» Koordinatene for det fgrste konturpunktet Pp
6:5! » LEN: avstand fra tilleggspunktet Py til det fgrste -
konturpunktet Py f X

» Radiuskorrigering G41/G42 for bearbeidingen 20 % 0
R0=G40; RL=G41; RR=G42

Eksempel

; Kjgr til Ps med G40
; Kjgr til P o, med G42, avstand fra PH til P o 1ents

; Avslutt det fgrste konturelementet

Kjgre pa en linje loddrett til det fgrste konturpunktet:
APPR LN

> Hvilken som helst banefunksjon: Kjgr frem til startpunktet Pg Yi
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten APPR LN
> Koordinatene for det fgrste konturpunktet Py

» Lengde: avstand til tilleggspunktet P. LEN m3 20
alltid angis med positiv verdi

» Radiuskorrigering G41/G42 for bearbeidingen

d.@?\ -
X

T

R0=G40; RL=G41; RR=G42

; Kjor til P med G40
i Kjer til P, med G42, avstand fra PH il P - (ens1s

; Avslutt det fgrste konturelementet
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Kjor frem til en sirkelbane med tangential tilknytning:
APPR CT

Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra startpunktet Pg til Yi
tilleggspunktet Py. Derfra kjgrer det i en sirkelbane, som géar 35
tangentialt over i det fgrste konturelementet og frem til det fgrste
konturpunkt PA.

Sirkelbanen fra Py til P er bestemt gjennom radiusen R og 20
sentervinkelen CCA. Rotasjonsretningen til sirkelbanen bestemmes s
med bevegelsen til det fgrste konturelementet. 10 b

> Hvilken som helst banefunksjon: Kjgr frem til startpunktet Pg

° \ - P
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten APPR CT *’@ : ;
T

> Koordinatene for det fgrste konturpunktet P4 10 20 40
G\j. » Radius R for sirkelbanen R0=G40; RL=G41; RR=G42

= Kjgre frem til siden av et emne som er definert
med radiuskorrigering: Angi R med positiv
verdi

= Kjgre frem fra siden av emnet: Angi R negativt
» Sentervinkelen CCA i sirkelbanen

®  Angi kun positive verdier for CCA

= Maksimum inntastet verdi 360°
» Radiuskorrigering G41/G42 for bearbeidingen

Eksempel

; Kjor til Ps med G40

; Kjor til P, med CCA180 og G42, avstand mellom Py og Pa: R
+10

; Avslutt det fgrste konturelementet
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Kjore frem i en sirkelbane med tangential tilknytning til
konturen og linjestykket: APPR LCT

Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra startpunktet Pg til Yi

tilleggspunktet Py. Derfra kjgrer den til det fgrste konturpunktet 35

P, i en sirkelbane. Matingen som er programmert i APPR-blokken, /9"
e

gjelder for hele distansen som styringen kjgrer i fremkjgringsblokken

P
(distanse Pg = Py). 20 AR
Hvis du har programmert alle tre hovedaksene X, Y og Z i @

fremkjgringsblokken, kjgrer styringen samtidig for alle tre aksene 10 g‘* |

: _/‘A“/ Ps“
i RO

>
R

fra posisjonen som er definert i APPR-blokken, til tilleggspunktet Py. g
Deretter kjgrer styringen fra Py til P, bare i arbeidsplanet. E\

Sirkelbanen gar tangentialt over i bade linjen Pg - Py og det fgrste }

konturelementet. Dermed er den entydig definert med radiusen R. 10 20 40
R0=G40; RL=G41; RR=G42

P
2 Py
| FR -t
| X

» Hvilken som helst banefunksjon: Kjgr frem til startpunktet Pg
» Apne dialog med tasten APPR/DEP og skjermtasten APPR LCT

> Koordinatene for det fgrste konturpunktet P4
G\eﬁ. » Radius R for sirkelbanen Angi R med positiv verdi

» Radiuskorrigering G41/G42 for bearbeidingen
Eksempel

; Kjgr til Ps med G40
; Kjgr til P, med G42, avstand fra Py, til Po: R10

; Avslutt det fgrste konturelementet
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Kjgre tilbake pa en linje med tangential tilknytning:
DEP LT
Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra det siste konturpunktet Yi

Pe til sluttpunktet Py. Linjen ligger i forlengelsen av det siste
konturelementet. Py befinner seg i avstanden LEN fra Pe.

> Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet P og
radiuskorrigering

» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten DEP LT

> LEN: Angi avstanden til sluttpunktet Py fra det
G,QE siste konturelementet Pg. N

20

=
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Eksempel

; Kjgr til det siste konturelementet Pe med G42
; Kjgr til Py, avstand mellom Pg og Py: LEN12.5

Kjore tilbake pa en linje loddrett til det siste
konturpunktet: DEP LN

Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra det siste konturpunktet vi
Pe til sluttpunktet Py. Linjen gar loddrett bort fra det siste
konturpunktet Pg. Py befinner seg i en avstand til Pg som utgjer LEN
+ verktgyradius.

RO /7y

20 Ly
» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og

radiuskorrigering
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten DEP LN
» LEN: Angi avstanden til sluttpunktet Py. Det er N
-~ viktig at LEN gis positiv verdi ~
R0=G40; RL=G41; RR=G42

Eksempel

; Kjor til det siste konturelementet Pg med G42

; Kjar til Py, avstand mellom Pg og Py: LEN+20
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Kjore tilbake pa en sirkelbane med tangential tilknytning:
DEP CT

Styringen kjgrer verktgyet i en sirkelbane fra det siste konturpunktet Yi

Pe til sluttpunktet Py. Sirkelbanen gar tangentialt over i det siste
konturelementet.

» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og

radiuskorrigering 2
» Apne dialogen med tasten APPR/DEP og skjermtasten DEP CT
;%i » Sentervinkelen CCA i sirkelbanen
“¥d » Radius R for sirkelbanen N
m Verktgyet skal forlate emnet pd den siden som
er definert med radiuskorrigeringen: Angi R
med positiv verdi.
m Verktgyet skal forlate emnet pd motsatt
side av den som er definert med
radiuskorrigeringen: Angi R med negativ verdi.
Eksempel

N110 GO1 Y+20 G42 100*
N120 DEP CT CCA180 R+8 F100*

Kjore frem i en sirkelbane med tangential tilknytning til
konturen og linjestykket: DEP LCT

Styringen kjgrer verktgyet i en sirkelbane fra det siste konturpunktet Yi

-

|

X
R0=G40; RL=G41; RR=G42

; Kjar til det siste konturelementet Pg med G42
; Kjgr til Py med CCA180, avstand fra Pg til Py: R+8

Pe til et tilleggspunkt Py. Derfra kjgrer den pa en linje til sluttpunktet

Pn. Det siste konturelementet og linjen fra Py — Py har tangentiale
overganger til sirkelbanen. Dermed er sirkelbanen entydig definert

med radiusen R. 20

RR;
v

» Programmer det siste konturelementet med sluttpunktet Pg og

<
4<%

radiuskorrigering 12

» Apne dialogen med tasten APPR DEP og funksjonstasten
DEP LCT

DEP LCT

0

» Angi koordinatene for sluttpunktet Py
» Radius R for sirkelbanen Angi R med positiv verdi

Eksempel

N110 GO1 Y+20 G42 F100*
N120 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100*
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R0=G40; RL=G41; RR=G42

; Kjr til det siste konturelementet P med G42
; Kjgr til Py, avstand mellom Pg og Py: R8
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Banebevegelser - rettvinklede koordinater

Oversikt over banefunksjoner

Tast Funksjon Verktgybevegelse Ng¢dvendige inndata Side
LinjeL Linje Koordinater for sluttpunk- 157
eng.: Line tet
G00 og GO1
D) Fas: CHF Fas mellom to rette linjer Faslengde 158
eng.: CHamFer
G24
Sirkelmidtpunkt CC; Ingen koordinater for sirkelmidt- 160
eng.: Circle Center punkt/polen
logJ
Sirkelbue C Sirkelbane rundt sirkelmidt-  Koordinater for sluttpunk- 161
eng.: Circle punkt CC til sirkelbuens tet pa sirkelen, rotasjons-
G02 og GO3 sluttpunkt retning
crp Sirkelbue CR Sirkelbane med fastsatt Koordinater for sluttpunk- 163
eng.: Circle by Radius radius tet pa sirkelen, sirkelra-
GO5 dius, rotasjonsretning
o p Sirkelbue CT Sirkelbane med tangential Koordinater for sluttpunk- 165
eng.: Circle Tangential tilknytning til det forrige og  tet pé sirkelen
GO06 pafelgende konturelemen-
tet
N ¢ Hjgrneavrunding RND Sirkelbane med tangential Hjgrneradius R 159
eng.: RouNDing of Corner tilknytning til det forrige og
G25 péfelgende konturelemen-
tet
Fri konturprogrammering  Linje eller sirkelbane med Angivelse avhengig av 180

FK

FK vilkarlig tilknytning til forrige
konturelement

Programmere banefunksjoner

Du kan enkelt programmere banefunksjoner ved hjelp av de gra
banefunksjonstastene. Styringen ber om ngdvendige inndata i de
pafglgende dialogene.

Hvis du angir DIN/ISO-funksjonene med et USB-tilkoblet
alfanumerisk tastatur, mé du passe pd at du bruker store
bokstaver.

Styringen skriver automatisk store bokstaver pa starten av
blokken.

156
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Linje i hurtiggang G0O eller linje med mating F GO1

Styringen kjgrer verktgyet pa en linje fra den gjeldende posisjonen til
sluttpunktet pa linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den foregdende
NC-blokken.

> Trykk pd L-tasten for & dpne en NC-blokk for en
linezer bevegelse med mating

» Koordinater for sluttpunktet pa linjene, hvis
ngdvendig

> Radiuskorrigering G40/G41/G42
> Mating F
> Tilleggsfunksjon M

Hurtiggangbevegelse

En lineeer blokk for en hurtiggangsbevegelse (GO0-blokk) kan ogsa
apnes med tasten L:

> Trykk pd L-tasten for & &pne en NC-blokk for en linezer bevegelse

» Bruk piltasten til & ga til inndataomradet for G-funksjonene til
venstre.

» Trykk pa skjermtasten GOO for en kjgrebevegelse med hurtiggang

Eksempel

Overfor aktuell posisjon

En linezer blokk (GO1-blokk) kan ogséa opprettes med tasten
Overfer aktuell posisjon:

> Kjor verktgyet frem til posisjonen som skal overfgres, i
driftsmodusen Manuell drift.

> Skifte skjermvisning til programmering
> Velg NC-blokken som den linezere blokken skal legges inn bak.
» Trykk pa tasten Overfer aktuell posisjon

> Styringen oppretter en linezer blokk med
koordinatene for den aktuelle posisjonen.

B
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Legge inn fas mellom to rette linjer
Du kan péfgre en fas pa konturhjgrner som oppstar mellom to rette Y A

2
linjer. \—l"‘\
m | de lineaere blokkene fgr og etter G24-blokken programmerer du
alltid begge koordinatene for planet der fasen skal utfgres. I
® Radiuskorrigeringen ma veere den samme fgr og etter en G24- 302 < | g
blokk. \
m Fasen mé kunne utfgres med det aktuelle verktgyet.
o g > Fassegment: lengde pa fasen, hvis ngdvendig:
> Mating F (gjelder bare G24-blokken) -
2 X
I i
40

0 lkke start en kontur med en G24-blokk.
Faser blir bare utfgrt i arbeidsplanet.

Det kjgres ikke frem til det hjgrnepunktet som ble skéaret
vekk av fasen.

Mating som er programmert i en G24-blokk, gjelder bare
for denne CHF-blokken. Deretter blir matingen som var
programmert fgr denne G24-blokken, aktiv pa nytt.
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Hjorneavrunding G25

Funksjonen G25 runder av konturhjgrner.

Verktayet kjgrer frem i en sirkelbane som gar tangentialt over i bade
det foregdende og det neste konturelementet.

Avrundingsbuen ma kunne utfgres med det oppkalte verktgyet.

D g » Avrundingsradius: sirkelbuens radius, hvis
ngdvendig:

> Mating F (gjelder bare i G25-blokken)

25

x ¥

Det forutgdende og etterfglgende konturelementet
bgr inneholde begge koordinatene for planet der
hjgrneavrundingen skal utfgres. Hvis du bearbeider
konturen uten radiuskorrigering av verktgyet, ma du
programmere begge koordinatene i planet.

Systemet kjgrer ikke frem til hjgrnepunktet.

Mating som er programmert i en G25-blokk, gjelder bare
i denne G25-blokken. Deretter vil matingen som var
programmert fgr denne G25-blokken, bli aktiv pa nytt.

En G25-blokk kan ogsa brukes til & kjgre forsiktig frem til
konturen.
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Sirkelmidtpunkt I, J
Du definerer sirkelsentrum for sirkelbaner som programmeres med
funksjonene G02, GO3 eller GO5. For & gjgre dette ma du

® angi de rettvinklede koordinatene for sirkelsenteret pa
arbeidsplanet, eller

m overfgre den sist programmerte posisjonen, eller
= overfgre koordinatene med tasten Overfer aktuell posisjon

speC » Programmere sirkelmidtpunkt: Trykk pé tasten
SPEC FCT

> Trykk pa funksjonstasten
PROGRAM FUNKSJONER

> Trykk pd skjermtasten DIN/ISO
> Trykk pa skjermtasten I eller J

» Angi koordinater for sirkelmidtpunktet eller for &
overfgre den sist programmerte posisjonen: G29.

eller

Programlinjene 10 og 20 har ikke tilknytning til
illustrasjonen.

Gyldighet
Sirkelmidtpunktet gjelder helt til det blir programmert et nytt
sirkelmidtpunkt.

Angi sirkelmidtpunkt inkrementelt

En inkrementelt angitt koordinat for sirkelmidtpunkt refererer alltid til
den sist programmerte verktgyposisjonen.

Med | og J definerer du en posisjon som sirkelmidtpunkt:
Verktgyet kjgrer ikke frem til denne posisjonen.

Sirkelsentrum er samtidig pol for polarkoordinatene.
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Sirkelbane rundt sirkelmidtpunkt

Definer sirkelmidtpunkt I, J fgr du programmerer sirkelbanen. Den
siste verktgyposisjonen som programmeres fgr sirkelbanen, er
startpunktet for sirkelbanen.

Rotasjonsretning
= Med klokka: GO2
= Mot klokka: GO3

®  Uten angivelse av rotasjonsretning: GO5. Styringen kjgrer
sirkelbanen med den sist programmerte rotasjonsretningen

v

Kjgr verktgyet til startpunktet i sirkelbanen
» Angi koordinatene for sirkelsentrum

c » Angi koordinatene for sluttpunktet pa sirkelbuen,
hvis ngdvendig:

NEERE

> Mating F
> Tilleggsfunksjon M

Sirkelbevegelse i et annet plan

Styringen kjgrer vanligvis sirkelbevegelsene i det aktive
arbeidsplanet. Du kan ogsd programmere sirkler som ikke ligger
innenfor det aktive arbeidsplanet.

Eksempel

Hvis du roterer disse sirkelbevegelsene samtidig, oppstéar det
tredimensjonale sirkler (sirkler i tre akser).
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Full sirkel

Programmer de samme koordinatene for sluttpunktet som for
startpunktet.

Start- og sluttpunkt for sirkelbevegelsen ma ligge i
sirkelbanen.

Verdien for toleranse ved inntasting kan maks. veere
pa 0,016 mm. Toleransen ved inntasting stilles inn i
maskinparameteren circleDeviation (nr. 200907).

Den minste sirkelen som styringen kan kjgre: 0,016 mm.
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Sirkelbane G02/G03/G05 med fastlagt radius

Verktgyet kjgrer i en sirkelbane med radius R.
Rotasjonsretning

= Med klokka: GO2

= Mot klokka: GO3

m Uten angivelse av rotasjonsretning: GO5. Styringen kjgrer
sirkelbanen med den sist programmerte rotasjonsretningen

» Koordinater for sluttpunktet pa sirkelbuen

» Radius R OBS: Det er fortegnet som bestemmer
stgrrelsen pa sirkelbuen!

» Tilleggsfunksjon M
> Mating F

Full sirkel
For en full sirkel programmerer du to sirkelblokker etter hverandre:

Sluttpunktet til den fgrste halvsirkelen er startpunktet for den andre.
Sluttpunktet til den andre halvsirkelen er startpunktet for den fgrste.

Sentrumsvinkel CCA og sirkelbueradius R

Startpunktet og sluttpunktet pa konturen lar seg forbinde med
hverandre med fire ulike sirkelbuer med samme radius:

Mindre sirkelbue: CCA<180°
Radius har positivt fortegn R>0

Stegrre sirkelbue: CCA<180°
Radius har negativt fortegn R<0

Med rotasjonsretningen fastsetter du om sirkelbuen skal bue utover
(konveks) eller innover (konkav):

Konveks: Rotasjonsretning G02 (med radiuskorrektur G41)
Konkav: Rotasjonsretning GO3 (med radiuskorrektur G41)

Avstanden fra start- og sluttpunktet pa sirkeldiameteren
kan ikke veere stg@rre enn sirkeldiameteren.

Radius kan maksimum veaere p& 99,9999 m.
Vinkelaksene A, B og C stgttes.

Styringen kjgrer vanligvis sirkelbevegelsene i det aktive
arbeidsplanet. Du kan ogsad programmere sirkler som
ikke ligger innenfor det aktive arbeidsplanet. Hvis du
roterer disse sirkelbevegelsene samtidig, oppstar det
tredimensjonale sirkler (sirkler i tre akser).
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; Sirkelbane 1

: Sirkelbane 2

; Sirkelbane 3

; Sirkelbane 4
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Sirkelbane G06 med tangential tilknytning

Verktgyet kjgrer i en sirkelbue som gér tangentialt over i det allerede
programmerte konturelementet.

En overgang er tangential nar det ikke oppstar verken knekk eller
hjgrner i skjaeringspunktene for konturelementene. Det vil si at de gar
jevnt over i hverandre.

Det konturelementet som gar tangentialt over i sirkelbuen,
programmeres rett fgr G06-blokken. Det er ngdvendig med minst to
posisjoneringsblokker.

T » Koordinater for sluttpunktet pa sirkelbuen, hvis
ngdvendig:
> Mating F

> Tilleggsfunksjon M

G06-blokken og det allerede programmerte
konturelementet ma inneholde begge koordinatene for
planet der sirkelbuen skal utfgres.
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Lineaer overlagring av en sirkelbane
Du kan overlagre sirkelbaner med rettvinklede koordinater med en
linezer bevegelse, for eksempel for & fremstille en heliks.
Den lineaere overlagringen er mulig ved fglgende sirkelbaner:
m Sirkelbane C

Mer informasjon: "Sirkelbane rundt sirkelmidtpunkt *, Side 161
® Sirkelbane CR

Mer informasjon: "Sirkelbane G02/G03/G05 med fastlagt radius’,
Side 163

= Sirkelbane CT

Mer informasjon: 'Sirkelbane GO6 med tangential tilknytning",
Side 165

Den tangentielle overgangen virker kun pé akser
pa sirkelplanet og ikke i tillegg pa den linezere
overlagringen.

Alternativt kan du overlagre sirkelbaner med polare koordinater med
linezere bevegelser.

Mer informasjon: "Skruelinje (heliks)", Side 173

Merknad om inntasting

Du definerer en sirkelbane G02, GO3 eller GO5 med tre
akseangivelser ved hjelp av den frie syntaksinntastingen.

Mer informasjon: "Redigere NC-program etter gnske', Side 196

Eksempel
N110 GO3 X+50 Y+50 Z-3 R ; Sirkelbane med lineger overlagring
+50* av Z-aksen
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Eksempel: Linezer bevegelse og kartesisk fasing

10

20

5 95

Raemnedefinisjon for simulering av bearbeidingen

Verktgyoppkalling med spindelakse og spindelturtall

Kjgr verktgy i spindelaksen fri med ilgang

Forhandsposisjoner verktgy

Kjgr til bearbeidingsdybde med mating F = 1000 mm/min
Kjgr frem til konturen pa punkt 1, aktiver radiuskorrigering G41
Tangential fremkjgring

Kjer frem til punkt 2

Programmer fgrste linje for hjgrne 3

Programmere en fas med lengde 10 mm

Programmer andre linje for hjgrne 3 og fgrste linje for hjgrne 4
Programmere en fas med lengde 20 mm

Programmer andre linje for hjgrne 4, og kjgr siste konturpunkt
]

Tangential tilbakekjgring
Frikjgr pa arbeidsplanet, opphev radiuskorrigeringen
Frikjgr verktgy, programslutt

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerh&dndbok DIN/ISO-programmering | 10/2023 167



Programmere konturer | Banebevegelser - rettvinklede koordinater

m
x
®
o
3

o
o
>
)
=
o
@
o
L
o
=
=
o
<3
)
<
)

Q
0
7
o

R&emnedefinisjon for grafisk simulering av bearbeidingen

Verktgyoppkalling med spindelakse og spindelturtall

Kjgr verktgy i spindelaksen fri med ilgang
Forhandsposisjoner verktgy

Kjgr til bearbeidingsdybde med mating F = 1000 mm/min
Kjer kontur frem til punkt T med radiuskorrektur G41
Tangentiell fremkjgring

Programmer fgrste linje for hjgrne 2

Programmer sirkel med R = 10 mm, mating F = 150 mm/min
Punkt 3 Kjgr frem til startpunktet pa sirkelbane

Punkt 4 Kjgr frem til sluttpunktet pa sirkelbane med G02 og
radius R =30 mm

Kjgr frem til punkt 5
Kjgr frem til punkt 6

Punkt 7 Kjgr frem til sluttpunktet for sirkelbanen, sirkelbue
med tangentiell tilkobling til punkt 6, styringen kalkulerer
radiusen selv

Kjer frem til siste konturpunkt 1
Forlat kontur pa en sirkelbane med tangentiell tilknytning
Frikjgr arbeidsplanet, opphev radiuskorrigeringen

Kjgr fri verktgyet i verktgyaksen, programslutt

—
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Eksempel: Kartesisk full sirkel

Raemnedefinisjon

Verktgyoppkall

Frikjgr verktgy

Definer sirkelmidtpunkt

Forhandsposisjoner verktgy

Kjer til bearbeidingsdybden

Kjgr frem til startpunktet for sirkelen, radiuskorrigering G41
Tangential fremkjgring

Kjgr frem til sirkelsluttpunktet (=sirkelstartpunktet)
Tangential tilbakekjgring

Frikjgr arbeidsplanet, opphev radiuskorrigeringen

Frikjgr verktgy i verktgyaksen, programslutt
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5.5

Banebevegelser — polarkoordinater

Oversikt

Ved hjelp av polarkoordinatene fastsetter du en posisjon med en
vinkel H og en avstand R til en allerede definert pol I, J.
Polarkoordinater kan med fordel benyttes ved:

® posisjoner pa sirkelbuer

= emnetegninger med vinkelangivelser, f.eks. for hullsirkler

Programmere konturer | Banebevegelser — polarkoordinater

Oversikt over banefunksjonene med polarkoordinater

Tast Verktgybevegelse Ngdvendige inndata Side
@ Linje Pglgrradius, polarvinkel for sluttpunktet 171
pa linjen

c_p @ Sirkelbane omkring sirkelmidtpunkt/pol til  Polarvinkel for sluttpunktet pa sirkelen 172
sirkelbuens sluttpunkt

cR,p @ Sirkelbane tilsvarende aktiv rotasjonsret-  Polarvinkel for sluttpunktet pa sirkelen 172
ning

@ Sirkelbane med tangential tilknytning til Polarradius, polarvinkel for sluttpunktet 172
det forrige konturelementet pa sirkelen

@ Overlagring av en sirkelbane med en linje Polarradius, polarvinkel for sirkelslutt- 173

punktet, koordinaten for sluttpunktet i
verktgyaksen

170 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 10/2023



Programmere konturer | Banebevegelser — polarkoordinater

Utgangspunkt for polarkoordinatene: Pol |, J

Polen (I, J) kan fastsettes pa gnsket sted i NC-programmet fgr du Y ‘
angir posisjoner med polarkoordinater. Ga frem pd samme mate for
a fastsette polen som for programmering av sirkelsentrum.

» Programmere pol: Trykk pd tasten SPEC FCT.
> Trykk pa funksjonstasten
PROGRAM FUNKSJONER
» Trykk pa skjermtasten DIN/ISO Y=J4
> Trykk pad skjermtasten I eller J

v

Koordinater: Angi rettvinklede koordinater for
polen, eller for & overfgre den sist programmerte
posisjonen: Angi G29. Definer polen fgr du
programmerer polarkoordinatene. Polen ma bare
programmeres med rettvinklede koordinater.
Polen er gyldig helt til du definerer en ny pol.

<V

Linje i hurtiggang G10 eller linje med mating F G11

Verktgyet kjgrer pa en linje fra den gjeldende posisjonen til
sluttpunktet pa linjen. Startpunktet er sluttpunktet til den foregdende
NC-blokken.

> » Polarkoordinatradius R: Angi avstanden fra
sluttpunktet pa linjen til polen CC.

> Polarkoordinatvinkel H: Vinkelposisjonen til
sluttpunktet pé linjen mellom —360° og +360°

. .'_

Fortegnet til H defineres med vinkelreferanseaksen:
m Vinkel fra vinkelreferanseaksen til R mot urviseren: H>0
m Vinkel fra vinkelreferanseaksen til R med urviseren: H<0

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 10/2023 171



Programmere konturer | Banebevegelser — polarkoordinater

Sirkelbane G12/G13/G15 rundt pol |, J

Radiusen til polarkoordinatene R er ogsé radiusen til sirkelbuen.
R defineres med avstanden fra startpunktet til polen I, J. Den
siste verktgyposisjonen som programmeres fgr sirkelbanen, er
startpunktet for sirkelbanen.

Rotasjonsretning

®m Med urviseren: G12

® Mot urviseren: G13

®  Uten angivelse av rotasjonsretning: G15. Styringen kjgrer
sirkelbanen med den sist programmerte rotasjonsretningen

> Polarkoordinatvinkel H: Vinkelposisjonen til
sluttpunktet pa sirkelbanen mellom —99999,9999°
0g +99999,9999°

Sirkelbane G16 med tangential tilknytning

Verktgyet kjgrer i en sirkelbane som gar tangentialt over i et
forutgdende konturelement.

» Polarkoordinatradius R: avstanden fra
sluttpunktet pa sirkelbanen til polenl, J

> Polarkoordinatvinkel H: vinkelposisjonen til
sluttpunktet pa sirkelbanen

S

0 Polen er ikke sentrum i kontursirkelen!

1
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Skruelinje (heliks)

En skruelinje oppstar nar man har overlagring av en sirkelbevegelse
med polkoordinater og en linezer bevegelse loddrett pa denne.
Sirkelbanen programmerer du i et hovedplan.

Alternativt kan du overlagre sirkelbaner med kartiske koordinater
med linezere bevegelser.

Mer informasjon: "Linezer overlagring av en sirkelbane’, Side 166

Bruk
® |nnvendige og utvendige gjenger med store diametre
B Smgrespor

Beregne skruelinjen

Til programmeringen trenger du inkrementell angivelse av
totalvinkelen som verktgyet kjgrer pa skruelinjen, og total hgyde pa

skruelinjen.

Antall gjenger n: Gjengetrader + gjengeoverlgp pa
gjengestart og -slutt

Total hgyde h: Stigning P x antall gjenger n

Inkrementell totalvinkel Antall gjenger x 360° + vinkel for

G91 H: gjengestart + vinkel for gjengeoverlgp

Startkoordinat Z: Stigning P x (gjengetrader + gjenge-

overlgp ved gjengestart)

Formen pa skruelinjen

Tabellen viser forholdet mellom arbeidsretningen, rotasjonsretningen
og radiuskorrigeringen for visse baneformer.

Innvendig gjenge Arbeidsretning Rotasjonsretning Radiuskorrigering
hgyregjenge 7+ G13 G41
venstregjenge 7+ G12 G42

hgyregjenge Z- G12 G42
venstregjenge Z- G13 G41

Utvendig gjenge

hgyregjenge 7+ G13 G42
venstregjenge 7+ G12 G41

hgyregjenge Z- G12 G41
venstregjenge Z- G13 G42
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Programmere skruelinje

o Definer for G13 en positiv inkrementell totalvinkel G91 H og zl
for G14 en negativ totalvinkel, ellers kan verktgyet komme
til & kjgre i en feil bane.
For totalvinkelen G91 h kan det angis en verdi mellom
-99 999,9999° og +99 999,9999°. 95

> Polarkoordinatvinkel: Totalvinkelen som
verktgyet kjgrer pa skruelinjen, ma angis
inkrementelt.

> Etter at vinkelen er angitt, velger du verktgyakse
med en aksetast.

» Koordinater for hgyden pa skruelinjen angis
inkrementelt.

» Angi radiuskorrigering i henhold til tabell

Eksempel: gjenger M6 x 1 mm med 5 gjenger
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Eksempel: Polar, lineaer bevegelse

5 50 100

Raemnedefinisjon

Verktgyoppkall

Definer nullpunkt for polarkoordinater
Frikjgr verktgy

Forhandsposisjoner verktgy

Kjor til bearbeidingsdybden

Kjgr frem til konturen pa punkt 1

Kjgr frem til konturen pa punkt 1

Kjgr frem til punkt 2

Kjgr frem til punkt 3

Kjer frem til punkt 4

Kjgr frem til punkt 5

Kjgr frem til punkt 6

Kjgr frem til punkt 1

Tangential tilbakekjgring

Frikjgr arbeidsplanet, opphev radiuskorrigeringen

Frikjor i spindelaksen, programslutt
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m
x
»
o
3

S
o
I
o
a

50

M64 x 1,5

50 100

R&emnedefinisjon

Verktgyoppkall

Frikjgr verktgy

Forhandsposisjoner verktgy

Overfgr siste programmerte posisjon som pol
Kjer til bearbeidingsdybden

Kjgr til fgrste konturpunkt

tilknytning

Kjgr heliks

Tangential tilbakekjgring

Frikjor verktgy, programslutt

—
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5.6 Banebevegelser — Fri
konturprogrammering FK

Grunnleggende

Emnetegninger som ikke har NC-kompatible mal, inneholder ofte
koordinatangivelser som du ikke kan taste inn ved hjelp av de gra

dialogtastene.

Disse verdiene programmerer du direkte med den frie
konturprogrammeringen FK, f.eks.

= hvis kjente koordinater ligger pa konturelementet eller i naerheten

= hvis retningsangivelser viser til et annet konturelement

B hvis retningsangivelser og angivelser av konturbevegelsene er

kjent

Styringen beregner konturen ut fra de kjente koordinatangivelsene og
stgtter programmeringsdialogen med den interaktive FK-grafikken.
lllustrasjonen oppe til hgyre viser en dimensjonering som enklest

legges inn ved hjelp av FK-programmering.

Merknader til programmeringen

Legg inn alle tilgjengelige data for hvert konturelement.
Programmer ogsa verdier i hver NC-blokk, som ikke endrer
seg: Data som ikke er programmert, gjelder som ukjent.

Q-parametere er tillatt i alle FK-elementer unntatt i
elementer med relative referanser (f.eks. RX eller RAN), dvs.
elementer med referanse til andre NC-blokker.

Nar du blander konvensjonell og fri konturprogrammering i
et NC-program, ma hvert enkelt FK-segment veere entydig
definert

Programmer alle konturlinjer fgr du f.eks. kombinerer dem
med SL-sykluser. Dermed sikrer du at konturlinjene er
korrekt definert og slipper & fa ungdvendige feilmeldinger.

Styringen trenger et fast utgangspunkt for alle beregninger.
Rett fgr FK-segmentet programmerer du en posisjon

som inneholder begge koordinatene i arbeidsplanet. Du
programmerer ved hjelp av de grd dialogtastene. Ikke
programmer Q-parametere i denne NC-blokken.

Nar den fgrste NC-blokken i FK-segmentet er en FCT- eller
FLT-blokk, mé& du programmere minst to NC-blokker med
de gré dialogtastene. Dermed er fremkjgringsretningen
entydig bestemt.

Et FK-segment kan ikke starte rett bak et L-merke.

Du kan ikke kombinere syklusoppkallingen M89 med FK-
programmering.
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Bestemme arbeidsplan
Du kan bare programmere konturelementer i arbeidsplanet hvis du
bruker den frie konturprogrammeringen.

Styringen fastsetter arbeidsplanet for FK-programmering etter
fglgende hierarki:

m Ved hjelp av verktgyaksen som er valgt i funksjonen G30/G31

= Med planet som er beskrevet i en FPOL-blokk

m | Z/X-planet, hvis FK-sekvensen skal utfgres i dreiemodus

® Ved hjelp av arbeidsplanet som er fastsatt i T-blokken (f.eks. G17
= X/Y-plan)

Hvis ikke noe passer, er standardplanet X/Y aktivt.

Visningen av FK-funksjonstastene er avhengig av spindelaksen

i rdemnedefinisjonen. Hvis du angir spindelaksen G17 i
rdemnedefinisjonen, viser styringen f.eks. bare FK-funksjonstaster
for X/Y-planet.

Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende
tilgjengelig ved bruk av verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon
PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med
begrensninger og er forberedt og konfigurert av
maskinprodusenten.

Bytte arbeidsplan

Hvis du trenger et annet arbeidsplan enn det som er aktivt for
gyeblikket, til programmeringen, gjgr du som fglger:

» Trykk pa skjermtasten PLAN XY ZX YZ

> Styringen viser FK-funksjonstastene i planet du
nettopp valgte

PLAN

Y] zx vz
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Grafikk for FK-programmering

0 Hvis du vil bruke grafikken under FK-programmeringen,
velger du skjerminndelingen PROGR.+ GRAFIKK.

Mer informasjon: "Programmere”, Side 72

o Programmer alle konturlinjer fgr du f.eks. kombinerer dem
med SL-sykluser. Dermed sikrer du at konturlinjene er
korrekt definert og slipper & fa ungdvendige feilmeldinger.

Hvis koordinatangivelsene er ufullstendige, vil det ofte ikke vaere
mulig 8 definere en emnekontur entydig. | sa fall viser styringen de
ulike Igsningene i FK-grafikken, slik at du kan velge ut den som blir
riktig.

Styringen bruker ulike farger i FK-grafikken:

= bla: entydig bestemt konturelement

Styringen viser det siste FK-elementet med bla farge fgrst etter
frakjgringsbevegelsen.

lilla: konturelement som fortsatt ikke er entydig bestemt
oker: midtpunktbane for verktgy

rod: hurtiggangbevegelse

grenn: flere Igsninger er mulig

Nar dataene gir flere mulige I@sninger og konturelementet vises med
grenn farge, velger du riktig kontur ved &

» Trykk pa skjermtasten VIS LASNING helt til
konturelementet vises riktig. Hvis det ikke er
mulig & skille mulige lgsninger fra hverandre i
standardvisningen, bruker du zoomfunksjonen.

VIS
L@SNING

» Det viste konturelementet stemmer overens
med tegningen: Bekreft med skjermtasten
VELG L@SNING

VELG
L@SNING

Hvis du synes det er for tidlig & bekrefte konturen som blir vist med
grenn farge, trykker du pa skjermtasten START ENKELTBL. for a4 ga
videre i FK-dialogen.

o Imidlertid bgr du bekrefte de konturelementene som
er grgnne, sa tidlig som mulig med VELG L@SNING, for
pd den maten & begrense antall mulige lgsninger for de
etterfglgende konturelementene.

Vise blokknumre i grafikkvinduet
Slik viser du blokknummer i grafikkvinduet:

» Sett skjermtasten VIS SETTNR. til INN
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FK-dialog apen
Nar du skal dpne FK-dialogen, gjgr du fglgende:

" > Trykk pa tasten FK
> Styringen viser funksjonstastlinjen med FK-
funksjonene

Nar du dpner FK-dialogen med en av disse funksjonstastene, viser
styringen flere funksjonstastlinjer. Disse kan du bruke til & angi kjente
koordinater, retningsangivelser og angivelser for konturbevegelser.

Funksjons- FK-element
tast
FLT 1 Linje med tangential tilknytning
FL Linje uten tangential tilknytning
il
FeT Sirkelbue med tangential tilknytning

Sirkelbue uten tangential tilknytning

v

FrOL Pol for FK-programmering
B Velge arbeidsplan
xy] zx vz

Avslutte FK-dialog
Nar du skal avslutte funksjonstastlinjen til FK-dialogen, gjgr du

fglgende:

» Trykk pd funksjonstasten AVBR
AVBR

Alternativ

> Trykk pa tasten FK pa nytt
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Pol for FK-programmering

» Vise skjermtastene for fri konturprogrammering:
Trykk pa tasten FK

FPoL » Apne dialog for definisjon av polen: Trykk p&

funksjonstasten FPOL.

> Styringen viser akse-funksjonstastene i det aktive
arbeidsplanet.

» Oppgi polkoordinatene med disse
funksjonstastene.

Polen for FK-programmeringen blir veerende aktiv helt til du
definerer en ny via FPOL.

Programmere linjer fritt

Linje uten tangential tilknytning

» Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK

o » Apne dialog for frie linjer: Trykk pa
il funksjonstasten FL.
> Styringen viser flere funksjonstaster.

» Legg inn alle kjente data i NC-blokken ved hjelp av
disse funksjonstastene.

> FK-grafikken viser den programmerte konturen
med lilla farge inntil det er lagt inn tilstrekkelig
informasjon. Ved flere Igsningsmuligheter brukes
grafikken grgnt.
Mer informasjon: "Grafikk for FK-programmering’,
Side 179

Linje med tangential tilknytning

Hvis linjen gar tangentialt over i et annet konturelement, &pner du
dialogen med funksjonstasten :

" » Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK.
FLT ' ‘ » Apne dialog: Trykk pa funksjonstasten FLT
» Legg inn alle kjente data i NC-blokken ved hjelp av
funksjonstastene
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Programmere sirkelbaner fritt

Sirkelbane uten tangential tilknytning

> Vise skjermtastene for fri konturprogrammering:
Trykk péa tasten FK

Apne dialog for fri sirkelbue: Trykk pa
funksjonstasten FC.
> Styringen viser funksjonstastene som du bruker

nar du legger inn data direkte for sirkelbanen eller
sirkelsentrum.

> Legg inn alle kjente data i NC-blokken ved hjelp av
disse funksjonstastene.

> FK-grafikken viser den programmerte konturen
med lilla farge inntil det er lagt inn tilstrekkelig
informasjon. Ved flere Igsningsmuligheter brukes
grafikken grgnt.
Mer informasjon: 'Grafikk for FK-programmering’,
Side 179

v

Sirkelbane med tangential tilknytning

Hvis sirkelbanen gar tangentialt over i et annet konturelement, dpner
du dialogen med funksjonstasten FCT:

> Vise funksjonstastene for fri
konturprogrammering: Trykk pa tasten FK.
Fer » Apne dialog: Trykk p& skjermtasten FCT
— > Legg inn alle kjente data i NC-blokken ved hjelp av
funksjonstastene
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Inntastingsmuligheter

Sluttpunktkoordinater

Funksjonstaster Kjent informasjon

Rettvinklede koordinater X og Y

Polarkoordinater som refererer til
FPOL

=

Retning og lengde for konturelementer

Funksjons- Kjent informasjon
taster

Linjens lengde

‘“‘g Linjens hellingsvinkel

Kordelengden LEN til sirkelbuesegmentet

ANE Hellingsvinkel AN pd innlgpstangenten
Sentervinkel til sirkelbuesegmentet

MERKNAD
Kollisjonsfare!

Den inkrementelle hellingsvinkelen IAN refererer til retningen til
den forrige posisjoneringsblokken. NC-programmer fra eldre
styringer (ogsa iTNC 530) er ikke kompatible. Det er fare for at det
oppstar en kollisjon under utfgring av importerte NC-programmer!

> Kontroller forlppet og konturen ved hjelp av den grafiske
simuleringen

> Tilpass importerte NC-programmer ved behov
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Sirkelmidtpunkt CC, radius og rotasjonsretning i FC-/FCT-blokken

For fritt programmerte sirkelbaner beregner styringen et
sirkelsentrum ut fra de data som du har tastet inn. Dermed kan

du ogsd med FK-programmering programmere en full sirkel i en
NC-blokk.

Hvis du vil definere sirkelmidtpunkt i polarkoordinater, ma du
definere polen med funksjonen FPOL i stedet for med CC. FPOL blir
da veerende aktiv frem til neste NC-blokk med FPOL og fastsettes
med rettvinklede koordinater.

Et sirkelsentrum eller en pol som er programmert eller
automatisk beregnet, gjelder bare for sammenhengende,
vanlige segmenter eller FK-segmenter. Hvis et FK-segment
deler to vanlig programmerte programsegmenter, gar
informasjonen om et sirkelsentrum eller en pol tapt. Begge
de vanlig programmerte segmentene ma inneholde egne
eller eventuelt ogsa identiske CC-blokker. Omvend fgrer
0gsa et vanlig segment mellom to FK-segmenter til at
denne informasjonen gar tapt.

Funksjonstaster Kjent informasjon

Sentrum i rettvinklede koordinater

Sentrum i polarkoordinater

oR- DR Rotasjonsretning for sirkelbanen
-
@R Radius for sirkelbanen
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Lukkede konturer

Med funksjonstasten CLSD angir du starten og slutten pa en lukket Y
kontur. Dermed blir antall mulige Igsninger redusert for det siste
konturelementet.

CLSD angir du i den fgrste og siste NC-blokken i et FK-segment i

tillegg til en annen konturangivelse.

Funksjons- Kjent informasjon
tast
el Konturstart: CLSD+
Konturslutt: CLSD- X
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Tilleggspunkter
Bade for frie linjer og frie sirkelbaner kan du legge inn koordinater for
tilleggspunkter pa eller ved siden av konturen.

Tilleggspunkter pa en kontur

Tilleggspunkter befinner seg direkte pa linjen, eventuelt pa Yi
forlengelsen av linjen, eller direkte pa sirkelbanen.

60.071
Funksjonstaster Kjent informasjon 53

; X-koordinaten for tilleggspunktet
m@ 72X P1 eller P2 for en linje
_ —h Y-koordinaten for tilleggspunktet
P1Y P2y P1 eller P2 for en “nje
R g2 X-koordinaten for tilleggspunktet
Q P1, F2 eller P3 for en sirkelbane

42.929

P E2 Y-koordinaten for tilleggspunktet
F@ @7 P1, F2 eller P3 for en sirkelbane

Tilleggspunkter ved siden av en kontur

Funksjonstaster Kjent informasjon

: : X-0g Y-koordinater for tilleggs-
POX | POY punktet ved siden av en linje

linjen

% Avstanden fra tilleggspunktet til

_ X-0g Y-koordinat for et tilleggs-
o PoY punkt ved siden av en sirkelbane

% Avstanden fra tilleggspunktet til
sirkelbanen
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Relativreferanser

Relativreferanser er angivelser som refererer til et annet
konturelement. Funksjonstaster og programord for Relativreferanser
begynner med en R. lllustrasjonen til hgyre viser malangivelser som
du bgr bruke ved programmering av relativreferanser.

o Koordinater med relative referanser ma alltid angis
inkrementelt. | tillegg angir du NC-blokknummeret til
konturelementet som det refereres til.

Konturelementet som du angir blokknummeret til, kan ikke
std mer enn 64 posisjoneringsblokker far NC-blokken der
du programmerer referansen.

Hvis du sletter en NC-blokk som du har brukt som
referanse, vil styringen vise en feilmelding. Endre
NC-programmet fgr du sletter denne NC-blokken.

Relativ referanse til NC-blokk N: Sluttpunktkoordinater

Funksjonstaster Kjent informasjon

‘ -~ Rettvinklede koordinater med referanse til
mES | M NCblokk N

- _— Polarkoordinater med referanse til
AR RS NC-blokk N

Eksempel
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Relativ referanse til NC-blokk N: Retning og avstand til
konturelementet

Funksjonstast Kjent informasjon Y

Vinkelen mellom en linje og et annet kontur-
element, eller mellom en innlgpstangent pa
en sirkelbue og et annet konturelement

Linje parallell med annet konturelement

Avstanden fra linjene til det parallelle kontur-
elementet

m
x
)
o
3
=]
o

Relativ referanse til NC-blokk N: Sirkelsentrum CC

Funksjonstast Kjent informasjon

Rettvinklede koordinater for sirkelsentrum
med referanse til NC-blokk N

Polarkoordinater for sirkelsentrum med
referanse til NC-blokk N

it
i

I

10 1

m
=
)
o
3
S
o

—
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Programmere konturer | Banebevegelser - Fri konturprogrammering FK

Eksempel: FK-programmering 1

Raemnedefinisjon

Verktpyoppkall

Frikjgr verktgy

Forhandsposisjoner verktgy

Kjer til bearbeidingsdybden

Kjgr frem konturen til en sirkel med tangential tilknytning
FK-segment:

Programmer kjente data til hvert konturelement

Forlat konturen pa en sirkel med tangential tilknytning

Frikjgr verktgy, programslutt
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6.1 GOTO-funksjon

Bruke tasten GOTO

Hoppe med tasten GOTO

Med tasten GOTO kan du, uavhengig av den aktive driftsmodusen,
hoppe til et bestemt ste di NC-programmet.

Slik gar du frem:

» Trykk pa tasten GOTO

> Styringen viser et overlappingsvindu.
» Angi nummer
>

Velg hoppinstruks med funksjonstast, f.eks. hopp
nedover med angitt antall

N LINJER

Kontrollsystemet har fglgende muligheter:

Funksjons- Funksjon

tast
N LingER Hopp oppover med antall angitte linjer
N LingeR Hopp nedover med antall angitte linjer
BLOKK N HOpp til anglt’[ blokknummer

[ mLokk n Hopp til angitt blokknummer

Bruk bare hoppefunksjonen GOTO ved programmering
og testing av NC-programmer. Ved kjgring ma du bruke
funksjonen Mid-prg-ops.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program

Hurtigvalg med tasten GOTO

Med tasten GOTO kan du &pne Smart-Select-vinduet der du enkelt
kan velge spesialfunksjoner eller sykluser.

Slik gar du frem nar du skal velge spesialfunksjoner:

» Trykk pa SPEC FCT-tasten
» Trykk pa tasten GOTO

Styringen viser et overlappingsvindu med
strukturvisningen til spesialfunksjonene

> Velg gnsket funksjon

Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av
bearbeidingssykluser

Apne valgvinduet med tasten GOTO

Nar styringen tilbyr en valgmeny, kan du bruke tasten GOTO til &
apne valgvinduet. Du kan da se de mulige angivelsene.

Programmeringshjelp | GOTO-funksjon
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6.2 Visning av NC-programmene

Syntaksfremheving

Styringen viser syntakselementer med forskjellige farger avhengig
av betydningen deres. Fargefremhevingen gj@r at NC-programmer er
mer oversiktlige og enklere & lese.

Fargefremheving av syntakselementer

Bruk Farge
Standardfarge Sort
Visning av kommentarer Grgnn
Visning av tallverdier Bla
Visning av blokknummeret Lilla
Visning av FMAX Oransje
Visning av matingen Brun

Rullefelt

Med rullefeltet p4 hgyre side av programvinduet kan du forskyve
skjermbildeinnholdet med musen. | tillegg kan du ved hjelp

av stgrrelsen og posisjonen til rullefeltet dra konklusjoner om
programlengden og posisjonen til markgren.
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6.3 Sette inn kommentar

Bruk

Du kan legge til kommentarer i et NC-program for & forklare eller gi
tips til programtrinn.

Styringen viser lengre kommentarer ulikt avhengig av
maskinparameteren lineBreak (nr. 105404). Enten brytes
linjene i kommentaren eller tegnet >> symboliserer
ytterligere innhold.

Siste tegn i en kommentarblokk kan ikke vaere en tilde (~).

Du kan legge inn en kommentar pé flere méter.

Kommentar nar programmet skrives

» Angi data for en NC-blokk.

Trykk pa ; (semikolon) pa det alfanumeriske tastaturet.
Styringen viser spgrsmalet Kommentar?

Skriv inn kommentaren.

Avslutt NC-blokken med tasten END.

vV vy VvV y

Sette inn kommentar senere

Velg NC-blokken som du vil legge inn en kommentar i.
Velg det siste ordet i NC-blokken med hgyre piltast:
Trykk pa ; (semikolon) pa det alfanumeriske tastaturet.
Styringen viser spgrsmalet Kommentar?

Skriv inn kommentaren.

Avslutt NC-blokken med tasten END.

vV vV VvyvVvyy

Kommentar i separat NC-blokk

» Velg NC-blokken som du vil legge til kommentaren bak.

» Apne programmeringsdialogen med tasten ; (semikolon) pa det
alfanumeriske tastaturet.

» Skrivinn kommentaren, og avslutt NC-blokken med tasten END.
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Programmeringshjelp | Sette inn kommentar

Kommentere ut NC-blokk senere

Hvis du vil endre en eksisterende NC-blokk til en kommentar, gar

du frem pa felgende méte:

> Velg NC-blokken som du vil kommentere ut.

» Trykk pa skjermtasten SETT INN KOMMENTAR
Alternativ

> Trykk pd tasten < pé det alfanumeriske tastaturet

> Styringen oppretter en ; (semikolon) pa
begynnelsen av blokken.

» Trykk pa SLUTT-tasten

Endre kommentar om NC-blokk

Hvis du vil endre en utkommentert NC-blokk til en aktiv NC-blokk,
gar du frem pa fglgende mate:

» Velg kommentarblokken som du vil endre.

> Trykk pd skjermtasten FJERN KOMMENTAR
Alternativ

> Trykk pd tasten > pa det alfanumeriske tastaturet

> Styringen fjerner ; (semikolon) pa begynnelsen av
blokken.

> Trykk pa SLUTT-tasten

Funksjoner for redigering av kommentar

Funksjons- Funksjon
tast
sTART Hoppe til begynnelsen av kommentaren
e —
AvBR Hoppe til slutten av kommentaren
————
sste Hopp til begynnelsen av et ord. Du skiller ad ord
- med et mellomromstegn.
FLrTT Hopp til slutten av et ord. Du skiller ad ord med et

ORD

mellomromstegn.

Veksle mellom tilfgyings- og overskrivingsmodus

OVERSKR.
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6.4 Redigere NC-program etter gnske

Det er ikke mulig & angi bestemte syntakselementer direkte

ved hjelp av de tilgjengelige tastene og funksjonstasten i NC-

redigeringsprogrammet, f.eks. LN-blokker.

For & hindre at et eksternt tekstredigeringsprogram brukes tilbyr

styringen fglgende muligheter:

®  Fri syntaksangivelse i tekstredigeringsprogrammet som er
integrert i styringen

B Fri syntaksangivelse i NC-redigeringsprogrammet ved hjelp av

tasten ?

Fri syntaksangivelse i tekstredigeringsprogrammet som er
integrert i styringen

Nar du skal legge til et eksisterende NC-program med ekstra
syntaks, gar du frem pé felgende méte:

PGM | 4
MGT

>
>

TILLEGGS-
FUNK.

VELG
RED. PROG

OK

vV v.v. Vv Yy

Trykk pa tasten PGM MGT
Styringen apner filbehandlingen.
Trykk pa funksjonstasten TILLEGGS- FUNK.

Trykk pa funksjonstasten VELG RED.PROG.
Styringen apner et valgvindu.

Velg alternativet TEKSTREDIGERINGSPROGRAM.
Bekreft valget med OK.

Legg til gnsket syntaks.

Styringen utfgrer ikke noen kontroll av syntaksen i
tekstredigeringsprogrammet. Kontroller angivelsene dine |
NC-redigeringsprogrammet etterpa.

Fri syntaksangivelse i NC-redigeringsprogrammet ved hjelp av

tasten ?

Nar du skal legge til et eksisterende, dpnet NC-program med ekstra
syntaks, gar du frem pé fglgende mate:

=]
>
?
B
m}

>

Angi ?
Styringen apner en ny NC-blokk.

Legg til gnsket syntaks.
Bekreft angivelsen med END.

Styringen utfgrer en kontroll av syntaksen etter
bekreftelsen. Feil fgrer til ERROR-blokker.

196
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6.5 Hoppe over NC-blokker

Sette inn /-tegn
Du kan velge om du vil skjule NC-blokker.

Hvis du vil skjule NC-blokker i driftsmodusen Programmering, gjgr

du fglgende:
> Velg gnsket NC-blokk

» Trykk pd skjermtasten SETT INN
[serr 1 ] , .

FERN > Styringen legger til /-tegnet.

Slette skrastrek /-tegn

Hvis du vil vise NC-blokker igjen i driftsmodusen Programmering,
gjer du fglgende:

> Velg skjult NC-blokk

> Trykk pd skjermtasten FJERN
> Styringen fjerner /-tegnet.
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6.6 Dele in NC-programmer

Definisjon, mulige bruksomrader

Styringen gir deg muligheten til &8 kommentere NC-programmene [Eanueit arife
med inndelingsblokker. Inndelingsblokker er tekster (maks. 252
tegn) som fungerer som kommentarer eller overskrifter for de
etterfglgende programlinjene.

Lange og komplekse NC-programmer kan utformes pa en mer
forstéelig og oversiktlig méate ved hjelp av logiske inndelingsblokker.

Dette gjor det enklere & foreta endringer i NC-programmet pa et
senere tidspunkt. Inndelingsblokker kan settes inn hvor som helst i et
NC-program.

I'tillegg kan inndelingsblokkene vises i et eget vindu, og de kan ogséa
bearbeides eller utvides. Bruk en egnet skjerminndeling til dette.

Inndelingspunkter som legges til, administrerer styringen i en separat N E ]
fil (filendelse .SEC.DEP). Dermed blir navigeringshastigheten i
inndelingsvinduet hgyere.

| felgende driftsmodi kan du velge skjermbildeinndelingen PROGR.-
+ INNDEL.:

= Programkjering enkeltblokk
B Programkjering blokkrekke
® Programmering

Vise inndelingsvindu / bytte aktivt vindu

PROGA. - » Vise inndelingsvindu: Trykk pa skjermtasten
o PROGR.- + INNDEL. for skjermbildeinndeling

‘ » Bytte aktivt vindu: Trykk pa skjermtasten

e

BYTT VINDU

Legge til inndelingsblokk i programvinduet
» Velg NC-blokken som du vil legge til en inndelingsblokk bak

» Trykk pa SPEC FCT-tasten
PROGRAM > Trykk pé skjermtasten
T PROGRAM MERINGS HJELP
SETT TN » Trykk pa skjermtasten SETT INN INN- DELING
DELING » Angi inndelingstekst
=i Endre ev. inndelingsdybden (innrykket) med
= E funksjonstastene

o Inndelingspunktene kan bare rykkes inn under redigering.

Du kan ogsa legge inn inndelingsblokker med
tastekombinasjonen Shift+ 8.
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Velge blokker i inndelingsvinduet

Nar du hopper fra en blokk til en annen i inndelingsvinduet, viser
styringen samtidig blokkvisningen i programvinduet. P4 den maten
kan du hoppe over store programdeler i fa trinn.
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6.7 Kalkulatoren

Bruk

Kontrollsystemet har en kalkulator med de viktigste matematiske

funksjonene.

> Vis kalkulatoren ved & trykke pé tasten CALC.

> Velge regnefunksjoner: Velg kortkommandoen med en
funksjonstast, eller angi den med et alfanumerisk tastatur.

> Lukk kalkulatoren ved & trykke pa tasten CALC.

Beregningsfunksjon Hurtigtast (funksjons-

tast)
Addere +
Subtrahere -
Multiplisere *
Dividere /
Regning med parentes 0O
Arkuskosinus ARC
Sinus SIN
Kosinus COS
Tangens TAN
Potensere verdier XrY
Trekke ut kvadratrot SQRT
Invers-funksjon 1/x
Pl (3,14159265359) PI
Legge til verdi i bufferminne M+
Mellomlagre verdi MS
Kalle opp bufferminne MR
Slette bufferminne MC
Naturlig logaritme LN
Logaritme LOG
Eksponentialfunksjon enx
Kontrollere fortegn SGN
Opprette absoluttverdi ABS
200
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Beregningsfunksjon Hurtigtast (funksjons-
tast)

Redusere plasser etter komma i et tall HEL

Redusere plasser foran kommaiettall FRAC

Modulverdi MQOD

Velge visning Visning

Slette verdi CE

Maleenhet MM eller INCH

Visning av vinkelverdi i buemal RAD

(standard: vinkelverdi i grader)

Velge visningsmate for tallverdi

DEC (desimal) eller HEX
(heksadesimal)

Overfgre den beregnede verdien til NC-programmet.
» Velg ordet som den beregnede verdien skal overfgres til, ved hjelp

av piltastene.

» Apne kalkulatoren med tasten CALC, og utfgr den gnskede

beregningen.

» Trykk pa skjermtasten BEKREFT VERDI
> Styringen overfgrer verdien til det aktive inndatafeltet og lukker

kalkulatoren.

lommekalkulatoren.

lommekalkulatoren.

Du kan ogsa ta i bruk verdier fra et NC-program i
lommekalkulatoren. Hvis du trykker pd skjermtasten
HENT AKTUELL VERDI eller tasten GOTO, tar
styringen i bruk verdien fra det aktive inndatafeltet i

Lommekalkulatoren blir veerende aktiv ogsa etter skifte til
en ny driftsmodus. Trykk pa skjermtasten END for 8 lukke
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Funksjoner i lommekalkulatoren

Funksjons- Funksjon
tast

Ta i bruk verdien for den aktuelle akseposisjonen
som nominell verdi eller referanseverdi i lomme-
kalkulatoren

AKSEVERDT

i Ta i bruk verdier fra det aktive inntastingsfeltet i
iy lommekalkulatoren
BEKREFT Ta i bruk tallverdien fra lommmekalkulatoren i det

'VERDI

aktive inndatafeltet

korieRn | Kopiere tallverdien fra lommekalkulatoren
AKTUELL

VERDI
SETT INN Sett inn kopiert tallverdi i lommekalkulatoren
KOPIERT

VERDI

SkakE- Apne skjeeredatamaskin

DATA-
REGNEMASK.

Du kan ogsa forskyve kalkulatoren med piltastene pé det
alfanumeriske tastaturet. Hvis du har koblet til en mus, kan
du ogsa forskyve kalkulatoren med denne.
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6.8 Skjeeredatamaskin

Bruk

Med den nye skjeeredatamaskinen kan du beregne spindelturtallet
og matingen for en bearbeidingsprosess. De beregnede verdiene
kan du deretter ta i bruk i NC-programmet i en dpnet matings- eller
turtallsdialog.

Med skjeeredatamaskinen kan du ikke utfgre
skjeeredataberegning i dreiemodus, da mate- og
turtallsdataene er forskjellig i dreiemodus og fresemodus.

Ved dreiing defineres mating for det meste i millimeter per
omdreining (mm/1) (M136), mens skjeeredatamaskinen
alltid beregner mating i mm per minutt (mm/min). | tillegg
refererer radiusen i skjeeredatamaskinen til verktgyet, mens
diameteren pa emnet kreves i dreiebearbeiding.

Nar du skal dpne skjeeredatamaskinen, trykker du pd skjermtasten
SKJZRE- DATA- REGNEMASK..

Styringen viser funksjonstasten nar du:

m trykker pa tasten CALC

Trykk pa tasten CALC nér du skal definere turtall

Definere mating

trykker pa skjermtasten F i driftsmodusen Manuell drift
trykker pa funksjonstasten S i driftsmodusen Manuell drift
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Visningene til skjaeredatamaskinen

Avhengig om du beregner et turtall eller en matehastighet vises
skjeeredatamaskinen med ulike inndatafelt:

Vindu for turtallsberegning:

Forkortelse Beskrivelse

T: Verktgynummer

D: Verktgyets diameter

VC: Skjeerehastighet

S= Resultat for spindelturtall

Hvis du dpner turtallskalkulatoren i et dialogvindu hvor et verktgy
allerede er definert, overtar turtallskalkulatoren automatisk
verktgynummeret og diameteren. Du angir bare VC i dialogvinduet.

Vindu for matehastighetsberegning:

Forkortelse Beskrivelse

T: Verktgynummer
D: Verktgyets diameter
VC: Skjeerehastighet
Spindelturtall
Antall skjeer
FZ. Mating per tann
FU: Mating per omdreining
F= Resultat for mating

o Du overtar matingen fra T-blokken ved hjelp av
funksjonstasten F AUTO i de etterfglgende NC-blokkene.
Hvis du ma endre matingen i etterkant, trenger du bare
tilpasse mateverdien i T-blokk.

Programmeringshjelp | Skjaeredatamaskin
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Funksjoner i skjeeredatamaskinen

Du har fglgende muligheter avhengig av hvor du dpner
skjeeredatamaskinen:

Funksjons- Funksjon

tast
— Overfgre verdien fra skjaeredatamaskinen til
4= NC-programmet.

Veksle mellom mate- og turtallsberegning

THNDATA Veksle mellom mating pr. tann og mating per
MATING o .
omdreining

Sla pa eller av Arbeide med skjeeredatatabeller

VELG _ Velg verktgy fra verktgytabellen
l Forskyve skjeeredatamaskin i pilretning
o Skifte til lommekalkulator

REGNER

Bruke inch-verdier i skjeeredatamaskinen

INCH

Lukke skjaeredatamaskin

AVBR

Arbeide med skjeeredatatabeller

Bruk

Hvis du lagrer tabeller for materialer, skjeermaterialer og skjeeredata
pa styringen, kan skjeeredatamaskinen beregne disse tabellverdiene.

For du skal arbeide med automatisk turtalls- og mateberegning, gjer
du fglgende:

» Angi emnematerialet i tabellen WMAT .tab
> Angi skjeerematerialet i tabellen TMAT.tab

> Angi material-/skjeerematerialkombinasjonen i en
skjeeredatatabell

> Definer verktgy i verktgytabellen med de ngdvendige verdiene
Verktgyradius

Antall skjzer

Skjeeremasse

Skjeeredatatabell
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Emnemateriale WMAT

Emnematerialer definerer du i tabellen WMAT .tab. Du ma lagre TNG: \ table \WMAT . TAB
denne tabellen i katalogen TNC:\table. N 1‘“ -
Tabellen inneholder en kolonne for materialet WMAT og en kolonne . 211.0038 10
MAT _CLASS der du kan dele inn materialene i materialklasser med ' e .
like skjeerebetingelser, for eksempel NS-EN 10027-2. j 51.0177 10
Du angir emnematerialet i skjseredatamaskinen pa felgende méte: S .
» Velge skjeeredatamaskin or a2 N 14
. . ) 9X 14 CiMo S 17 20
» Velg Aktiver skjaeredata fra tabell i overlappingsvinduet 101.1404 20
. 11/1.4305 20
> Velg WMAT i valgmenyen = von ”
13/1.4301 21
14/A1Cu4PBMg 100
15/Aluminium 100
16|PTFE 200
Verktgyets skjaeremateriale TMAT
Skjeerematerialer definerer du i tabellen TMAT .tab. Du ma lagre
denne tabellen i katalogen TNC:\table.
Du tilordner skjeerematerialet i kolonnen TMAT i verktgytabellen. Med
ytterligere kolonner ALIAS1, ALIAS2 osv. kan du tildele alternative
navn for det samme skjeerematerialet.
Skjzeredatatabell
Material-/skjeerematerialkombinasjonene med de tilhgrende B T 5 im

skjeeredataene definerer du i en tabell av filtypen .CUT. Du ma lagre g
denne tabellen i katalogen TNC:\system\Cutting-Data. :

Du tilordner den passende skjaeredatatabellen i kolonnen CUTDATA i
verktgytabellen. T

Bruk den forenklede skjeeredatatabellen og beregn
rotasjonstallene og matingene med skjaeredata som er
uavhengig av verktgyradiusen, for eksempel VC og FZ.

Hvis du avhengig av verktgyradius trenger
forskjellige skjeeretall for beregningen, kan du bruke
diameteravhengige skjeeredatatabellen.

Mer informasjon: "Diameteravhengige skjeeredatatabeller *,
Side 207

Skjeeredatatabellen inneholder fglgende kolonner:
MAT_CLASS: Materialklasse

MODE: Bearbeidingsmodus, for eksempel slettfresing
TMAT: Skjeerematerial

VC: Skjeerehastighet

FTYPE: Matetype FZ eller FU

F: Mating
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Diameteravhengige skjaredatatabeller

| mange tilfeller avhenger hvilke skjaeredata du kan arbeide med,

av diameteren til verktgyet. Bruk da skjeseredatatabellen med

filtypen .CUTD. Du mé lagre denne tabellen i katalogen TNC:\system
\Cutting-Data.

Du tilordner den passende skjaeredatatabellen i kolonnen CUTDATA i
verktgytabellen.

Den diameteravhengige skjeeredatatabellen inneholder fglgende
kolonner:

® F_D_0: Matingved @ 0 mm
F_D_0_1: Mating ved @ 0,1 mm
F_D_0_12: Mating ved @ 0,12 mm

e

stem\Cutting-Data\CUTTABLE.CUTD
FD O | FD o1 |FD o 12[FD 015

z

FDO2 FDO025 FDO3 FDO4 FDOS5 FDOA

3]

H
g

0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010

0.0010
0.0010
0.0010
0.0010

i1

|
mxnn
x|
ol
o
|

Min 0.0000, maks 9.9999

Du maé ikke fylle ut alle kolonnene. Hvis en verktgydiameter
ligger mellom to definerte kolonner, interpolerer styringen
matingen lineaert.

Merknad

Styringen inneholder eksempeltabeller for automatisk
skjeeredataberegning i de ulike mappene. Du kan tilpasse tabellene til
situasjonene, for eksempel angi hvilke materialer og verktgyer som
brukes.
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6.9 Programmeringsgrafikk

Inkludere eller ikke inkludere programmeringsgrafikk

Mens du oppretter et NC-program, kan styringen vise den ol L REEm oS
programmerte konturen som 2D-strekgrafikk. =

5

> Trykk pa tasten Skjerminndeling.

» Trykk pa skjermtasten PROGR.+ GRAFIKK

> Styringen viser NC-programmet til venstre og grafikken til hgyre.
> Sett skjermtasten AUTOM. TEGNING til PA.

AUTOM.
TEGNING

NN > Mens du skriver inn programmet, viser styringen
hver programmerte bevegelse i grafikkvinduet til 5
hayre.
Hvis styringen ikke skal inkludere grafikken, setter du I y

vvvvv

funksjonstasten AUTOM. TEGNING til AV.

o N&r AUTOM. TEGNING er satt til PA, tar styringen ikke
hensyn til falgende programinnhold ved opprettelse av 2D-
strekgrafikk:

Programdelgjentakelser
Hoppkommandoer

M-funksjoner, som f.eks. M2 eller M30
Syklusoppkallinger

® Advarsel pa grunn av sperrede verktgy

Du ma derfor kun bruke automatisk tegning under
konturprogrammeringen.

Styringen stiller tilbake verktgydataene ndr du dpner et NC-program
pa nytt eller trykker pd skjermtasten NULLSTILL + START.

Styringen bruker ulike farger i programmeringsgrafikken:
= bla: fullstendig definert konturelement

m lilla: ennad ikke fullstendig definert konturelement, kan f.eks.
fortsatt endres av en RND

m lysebla: boringer og gjenger

®  oker: midtpunktbane for verktgy

B rgd: hurtiggangbevegelse

Mer informasjon: 'Grafikk for FK-programmering", Side 179
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Opprette programmeringsgrafikk for eksisterende

NC-program

» Med piltastene velger du den NC-blokken som grafikken skal
opprettes til, eller trykk pd GOTO og angi @nsket blokknummer
direkte.

‘ RESET ‘ > Stille tilbake verktgydata som har veert aktive

hittil og opprette grafikk: Trykk pd skjermtasten
NULLSTILL + START.

-
START

Flere funksjoner:

Funksjons- Funksjon
tast
ReSET Still tilbake verktgydata som har veert aktive hittil.
i Opprette programmeringsgrafikk
sTART Opprette programmeringsgrafikk blokkvis
= |

Opprette programmeringsgrafikk komplett, eller
fullfgre etter NULLSTILL + START

Stanse programmeringsgrafikk Denne funksjons-
tasten vises bare mens styringen oppretter en
programmeringsgrafikk

VISNINGER Velge visninger
([ s) ® Plantegning

= Visning forfra
= Sidevisning

Vise eller skjule verktgystrekninger

F-MAKS . BAN

vis ‘ Vise eller skjule verktgystrekninger i hurtiggang
INN

Vise og skjule blokknumre
@ » Skifte funksjonstastrekke

VIS
SETTNR.

> Vise blokknummer: Sett funksjonstasten

e VIS SETTNR. til INN
> Skjule blokknummer: Sett funksjonstasten
VIS SETTNR. til UT
Slette grafikk
@ » Skifte funksjonstastrekke

> Slette grafikk: Trykk pa funksjonstasten
SLETT GRAFIKK

SLETT
GRAFIKK
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Vise rutenett
@ > Skifte funksjonstastrekke

> Vise rutenett: Trykk pa funksjonstasten
Vis rutenett

Forstarre eller forminske utsnitt

Du kan selv definere hvordan en grafikk skal vises.
> Skifte skjermtastrekke

s = |
Programmerin owg =
g €0 o2 =
e v 1

ESTTERIS i i

Folgende funksjoner blir dermed tilgjengelige:

Skjermtast Funksjon

==

==

—

Forskyve utsnitt St ) ;I

«- 1 39995999 %3803 1 671 . ‘ 4]
=

By Forminske utsnitt i

Forstgrre utsnitt

D Stille tilbake utsnitt

Gjenopprett det opprinnelige utsnittet med skjermtasten
RESET BLK FORM

Visningen av grafikken kan ogsa endres ved hjelp av musetasten.
Fglgende funksjoner er tilgjengelige:

®  Nar du skal forskyve den viste modellen, holder du nede den
midtre musetasten, eller musehjulet, og beveger pad musen.
Hvis du samtidig holder nede Shift-tasten, kan du bare forskyve
modellen horisontalt eller vertikalt.

m Nar du skal zoomer inn pa et bestemt omrade, holder du den
venstre musetasten nede og velger omradet. Nar du slipper opp
venstre musetast, forstgrrer styringen visningen.

m  Nar du skal forstgrre eller forminske et gnsket omrade raskt,
dreier du musehjulet forover eller bakover.
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6.10 Feilmeldinger

Vis feil

Styringen viser feil bl.a. ved:

Feil inndata
Logiske feil i NC-programmet

Ulovlig bruk av touch-probe

Maskinvareendringer

|
|
®  |kke utfgrbare konturelementer
|
|

Styringen viser en oppstétt feil i toppteksten.
Styringen bruker fglgende forskjellige ikoner og skriftfarger for ulike

feilklasser:
lkon Skriftfarge Feilklasse Beskrivelse
75 Red Feil Styringen viser en dialog med valgmuligheter som du ma velge fra.
LY ] Type spgrsmal  Mer informasjon: "Detaljerte feilmeldinger’, Side 212
© Red Reset-feil Styringen ma startes pa nytt.
Du kan ikke slette meldingen.
0 Red Feil Meldingen ma slettes for at du kan fortsette.
Kun nér arsaken er Igst, kan du slette feilen.
Gul Advarsel Du kan fortsette uten at du mé slette meldingen.
&3 Du kan slette de fleste advarslene til enhver tid, men for noen
advarsler ma arsaken lgses fgrst.
0 Bl& Informasjon Du kan fortsette uten at du mé slette meldingen.
Du kan slette informasjonen til enhver tid.
Gregnn Merknad Du kan fortsette uten at du ma slette meldingen.

i

Styringen viser merknaden til neste gyldige tastetrykk.

Tabellinjene er sortert etter prioritet. Styringen viser en melding i
toppteksten til den slettes eller blir erstattet av en melding med

hayere prioritet (feilklasse).

Lange feilmeldinger og feilmeldinger over flere linjer fremstilles
forkortet av styringen. Fullstendig informasjon om alle ubehandlede

feil finner du i feilvinduet.

En feilmelding som inneholder nummeret til en NC-blokk, ble
forarsaket av denne NC-blokken eller en forutgdende.

Apne feilvindu
Nar du &pner feilvinduet, far du den fullstendige informasjonen som

gjelder alle feil som foreligger.

ERR

» Trykk pad ERR-tasten

> Styringen apner feilvinduet og viser alle
utestéende feilmeldinger fullstendig.
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Detaljerte feilmeldinger

Styringen viser mulige arsaker til feilen samt muligheter for & rette BYFson-rivo maawi P
opp feilen:

» Apne feilvindu

» Posisjoner markgren pa den respektive feilmeldingen
/m » Trykk pa funksjonstasten TILLEGGS- INFO.

> Styringen dpner et vindu med informasjon om
TILLEGGS-
INFO.

arsaker til og utbedring av feilen.

> Lukke info: Trykk pa funksjonstasten
TILLEGGS- INFO. igjen.

Feilmeldinger med hgy prioritet

Dersom det gis ut en feilmelding ndr styringen slds pé etter at det W
har blitt foretatt en endring i maskinvaren eller en oppdatering, s - .

apner styringen automatisk feilvinduet. Styringen viser en feil med
typen spgrsmal.

Denne feilen kan du bare rette idet du kvitterer for spgrsmalet ved
hjelp av den respektive funksjonsknappen. Eventuelt fortsetter
styringen dialogen inntil &rsaken eller korrigeringen av feilen er
fullstendig avklart.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjore NC-program
Dersom det unntaksvis skulle oppsta en Feil under

databehandlingen, dpner styringen automatisk feilvinduet. En slik Q]| | | e
feil kan du ikke rette opp.

Slik gar du frem:
» Sla av styringen
> Start pa nytt

o Tyoe T,

Funksjonstast INTERN INFO.

Funksjonstasten INTERN INFO. gir informasjon om feilmeldingen,
som utelukkende er av betydning ved service.

» Apne feilvindu
> Posisjoner markgren pa den respektive feilmeldingen

‘ INTERN ‘ > Trykk pa funksjonstasten INTERN INFO.
o > Styringen apner et vindu med intern informasjon
om feilen.

INFO.

— > Lukk detaljert visning: Trykk pa funksjonstasten
INTERN INFO. igjen
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Funksjonstast GRUPPERING

Nar du aktiverer funksjonstasten GRUPPERING, viser styringen alle
advarsler og feilmeldinger med det samme feilnummeret pa en linje i
feilmeldingsvinduet. P& den maten blir listen over meldingene kortere
og mer oversiktlig.

Slik grupperer du feilmeldingene:
ERR > Apne feilvindu

» Trykk pa funksjonstasten TILLEGGS- FUNK.

TILLEGGS-

FUNK.

» Trykk pa funksjonstasten GRUPPERING

> Styringen grupperer de identiske advarslene og
feilmeldingene.

> Hvor hyppig de enkelte meldingene har oppstétt,
star i parentes i den respektive linjen.

» Trykk pa funksjonstasten TILBAKE

Skjermtasten AKTIVER AKTIVER LAGRING

Ved hjelp av skjermtasten AKTIVER AKTIVER LAGRING kan
feilmeldingsnumre fgres opp som lagrer en servicefil umiddelbart i
etterkant av en feil.

ern » Apne feilvindu

» Trykk pa funksjonstasten TILLEGGS- FUNK.

TILLEGGS-

FUNK.

AKTIVER
AKTIVER
LAGRING

> Trykk pa skjermtasten AKTIVER AKTIVER
LAGRING

> Styringen dpner overlappingsvinduet Aktiver
automatisk lagring.

» Definere inndata

= Feilmeldingsnummer : Legg inn tilhgrende
feilmeldingsnummer

m  Aktiv: Sett hake, servicefil opprettes
automatisk

= Kommentar: Angi eventuelt kommmentar til
feilmeldingsnummer

» Trykk pa skjermtasten LAGRE

> Styringen lagrer en servicefil automatisk nar lagret
feilmeldingsnummer foreligger.

» Trykk pa funksjonstasten TILBAKE
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Slette feil

Nar et NC-program velges eller startes pa nytt, styringen
slette de foreliggende advarsler eller feilmeldinger
automatisk. Maskinprodusenten fastsetter i den valgfrie
maskinparameteren CfgClearError (nr. 130200) om
automatisk sletting skal utfgres.

Nar styringen leveres, slettes advarsler og feilmeldinger
i driftsmodiene Programtest og Programmering

fra feilmeldingsvinduet automatisk. Meldinger i
maskindriftsmodi slettes ikke.

Slette feil utenfor feilvinduet

» Trykk pd CE-tasten

> Styringen sletter feilene eller merknadene som
vises i toppteksten.

o | noen situasjoner kan du ikke bruke CE-tasten til 3 slette
feilen, da tasten brukes til andre funksjoner.

Slette feil

» Apne feilvindu

» Posisjoner markgren pa den respektive feilmeldingen
‘ » Trykk pa funksjonstasten SLETT

SLETT

ALLE

— > Alternativt slette alle feil: Trykk pa funksjonstasten
SLETT ALLE

Hvis arsaken til en feil ikke er blitt I@st, kan feilen ikke
slettes. | dette tilfellet vil feilmeldingen beholdes.

Feilprotokoll

Styringen lagrer oppstétte feil og viktige hendelser, f.eks.
systemstart, i en feilprotokoll. Kapasiteten til feilprotokollen er
begrenset. Nar feilprotokollen er full, bruker styringen en fil til. Nar
denne ogsa er full, vil den fgrste feilprotokollen slettes og skrives pa
nytt, osv. Bytt ved behov fra GJELDENDE FIL til FORRIGE FIL for & se
gjennom feilhistorikken.

» Apne feilvindu

L > Trykk pa funksjonstasten PROTOKOLL- FILER
— » Apne feilprotokoll: Trykk pa funksjonstasten
PROTOKOLL FEIL- PROTOKOLL
e » Velg forrige feilprotokoll ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten FORRIGE FIL.

[pe—y » Velg gjeldende feilprotokoll ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten GJELDENDE FIL.

Den eldste oppfaringen i feilprotokollen star fgrst, og den nyeste sist
i filen.

Programmeringshjelp | Feilmeldinger
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Tasteprotokoll

Styringen lagrer inntastinger og viktige hendelser (f.eks. systemstart)
i en tasteprotokoll. Kapasiteten til tasteprotokollen er begrenset. Hvis
tasteprotokollen er full, vil det opprettes en tasteprotokoll til. Nar
denne ogsa er full, vil den fgrste tasteprotokollen slettes og skrives
pa nytt, osv. Bytt ved behov fra GJELDENDE FIL til FORRIGE FIL for &
se gjennom inputhistorikken.

" » Trykk pd funksjonstasten PROTOKOLL- FILER
— » Apne tasteprotokoll: Trykk pa funksjonstasten
PROTOKOLL TASTE- PROTOKOLL
— » Velg forrige tasteprotokoll ved behov: Trykk pa
FIL funksjonstasten FORRIGE FIL.

» Still inn aktuell tasteprotokoll ved behov: Trykk pa
funksjonstasten GJELDENDE FIL.

Styringen lagrer hver inntasting pa kontrollpanelet i en tasteprotokoll.
Den eldste oppferingen stér fgrst og den nyeste sist i filen.

Oversikt over taster og skjermtaster for a ga gjennom protokollen

Skjermtas- Funksjon
ter/taster
sanT Hoppe til tasteprotokollstart
AR Hoppe til tasteprotokollslutt
Sok e. tekst
SOK
Gjeldende tasteprotokoll

Forrige tasteprotokoll

Linje forover/bakover

Tilbake til hovedmeny
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Merknader

Ved en betjeningsfeil, for eksempel bruk av en ikke-tillatt tast eller
inntasting av en verdi som er utenfor gyldighetsomradet, viser
styringen en merknad i toppteksten for & gjgre deg oppmerksom
pa betjeningsfeilen. Styringen sletter merknadsteksten ved neste
gyldige inntasting.

Lagre servicefiler

Ved behov kan du lagre den aktuelle tilstanden til styringen slik at en
servicetekniker kan bruke den for 8 analysere situasjonen. En gruppe
servicefiler vil da lagres (feil- og tasteprotokoll, samt ytterligere filer
som gir informasjon om den aktuelle tilstanden til maskinen og
bearbeidingen).

For at servicefiler skal kunne sendes via e-post, lagrer
styringen kun aktive NC-programmer med en stgrrelse
opptil 10 MB i servicefilen. Stgrre NC-programmer lagres
ikke ndr servicefilen opprettes.

Hvis du legger inn det samme navnet flere ganger i funksjonen
LAGRE SERVICE- FILER, lagrer styringen maks. fem filer og sletter
eventuelt filen med det eldste tidsstempelet. Sikkerhetskopier
servicefiler etter at de er opprettet, f.eks. ved & flytte filen til en annen
mappe.

Lagre servicefiler

e » Apne feilvindu

R » Trykk pa funksjonstasten PROTOKOLL- FILER
Laore » Trykk pa skjermtasten LAGRE SERVICE- FILER
FILER > Styringen apner et vindu der du kan angi et filnavn

eller en hel filbane for servicefilen.
» Trykk pa funksjonstasten OK
> Styringen lagrer servicefilen.

Lukke feilvindu

Ga frem pa fglgende méte for & lukke feilvinduet igjen:

‘_ ‘ » Trykk pa funksjonstasten AVBR
AVBR

o » Trykk alternativt pd ERR-tasten
> Styringen lukker feilvinduet.

Programmeringshjelp | Feilmeldinger
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6.11 Kontekstsensitivt hjelpesystem TNCguide

Bruk

o Fgr du kan bruke TNCguide, ma du laste ned hjelpefilene
fra hjemmesiden til HEIDENHAIN.

Mer informasjon: "Laste ned aktuelle hjelpefiler’,
Side 221

Det kontekstsensitive hjelpesystemet TNCguide inneholder
brukerdokumentasjonen i HTML-format. Du dpner TNCguide med
tasten HELP. | enkelte tilfeller vil styringen straks vise den tilhgrende
informasjonen (kontekstsensitiv oppkalling). Nar du redigerer i en
NC-blokk og trykker p4 HELP-tasten, kommer du som regel direkte
til det stedet i dokumentasjonen der den aktuelle funksjonen er
beskrevet.

o Styringen forsgker a starte TNCguide pa det spraket som
du har stilt inn som dialogsprak. Hvis den ngdvendige
sprékversjonen mangler, &pner styringen den engelske
versjonen.

Felgende brukerdokumentasjon er tilgjengelig i TNCguide:
® Brukerhanbok for klartekstprogrammering (BHBKlartext.chm)
® Brukerhandbok DIN/ISO-programmering (BHBIso.chm)

m Brukerhdndbok Konfigurere maskin, teste og kjgre NC-
programmer (BHBoperate.chm)

® Brukerhdndbok Programmere bearbeidingssykluser
(BHBcycle.chm)

® Brukerhdndbok Programmere malesykluser for emne og verktgy
(BHBtchprobe.chm)

® Eventuelt brukerhdndbok for program TNCdiag (TNCdiag.chm)
® |iste over alle NC-feilmeldinger (errors.chm)

I tillegg finnes det en bokfil main.chm, der alle eksisterende CHM-
filer er vist.

@ Maskinprodusenten har ogsa mulighet til & legge inn
mer maskinspesifikk dokumentasjon i TNCguide. Disse
dokumentene ligger i sa fall som en egen bok i filen
main.chm.
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Arbeid med TNCguide

Oppkall av TNCguide
Du kan starte TNCguide pa flere mater:
® Via tasten HELP

m Klikk med musen pé en funksjonstast, forutsatt at du pa forhand
har klikket pa hjelpesymbolet nederst til hgyre i skjermbildet

= Apne en hjelpefil (CHM-fil) via filbehandlingen. Styringen kan
apne alle CHM-filer, selv de som ikke er lagret pa harddisken til
styringen.

P& Windows-programmeringsstasjonen blir TNCguide
apnet i nettleseren som er definert som standard internt i
systemet.

Mange av funksjonstastene har en kontekstsensitiv oppkalling.
Det gir deg direkte tilgang til funksjonsbeskrivelsen for den enkelte
funksjonstasten. Denne funksjonen kan du velge med musen.

Slik gar du frem:

> Velg skjermtastrekken der den aktuelle skjermtasten befinner
seg.

» Klikk med musen pa hjelpesymbolet som styringen viser rett til
hgyre over skjermtastrekken.

> Musepekeren forandrer seg til et spgrsmalstegn.

> Klikk med spgrsmalstegnet pa den funksjonstasten som du
@nsker & fa forklart funksjonen til.

> Styringen dpner TNCguide. Hvis det ikke eksisterer et
inngangspunkt for den valgte funksjonstasten, &pner styringen
bokfilen main.chm. Du kan sgke etter gnsket forklaring per sgk i
fulltekst eller per navigasjon.

Ogsa nar du redigerer en NC-blokk, er en kontekstsensitiv oppkalling

tilgjengelig:

> Velg gnsket NC-blokk

> Marker det gnskede ordet.

» Trykk pa tasten HELP

> Styringen starter opp hjelpesystemet og viser beskrivelsen for

den aktive funksjonen. Dette gjelder ikke for tilleggsfunksjoner
eller sykluser fra maskinprodusenten.
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Navigering i TNCguide

Den enkleste maten & navigere i TNCguide pa er ved hjelp av
musen. P4 den venstre siden ser du innholdsfortegnelsen. Klikk pa
trekanten som peker mot hgyre for & se de neste kapitlene. Hvis du
vil ga direkte til en side, klikker du pa den aktuelle oppfgringen. Den
fungerer pa akkurat samme mate som Windows Utforsker.

Lenker til andre steder i teksten (kryssreferanser) vises i blatt og
med understreket tekst. Nar du klikker pa lenken, dpnes det aktuelle
tekststedet.

Selvsagt kan du ogsa betjene TNCguide ved hjelp av taster
og skjermtaster. | tabellen under finner du en oversikt over
tastefunksjonene.

Skjermtast Funksjon

® Innholdsfortegnelsen til venstre er aktiv: Velg
den oppfgringen som ligger foran eller bak
m Tekstvinduet til hgyre er aktivt: Flytt siden

oppover eller nedover hvis du ikke kan se
teksten eller grafikken i sin helhet

..

Venstre innholdsfortegnelse er aktiv: apne
innholdsfortegnelse

m Tekstvinduet til hgyre er aktivt: ingen funksjon

]
|

Innholdsfortegnelsen til venstre er aktiv: lukk
innholdsfortegnelse

B Tekstvinduet til hgyre er aktivt: ingen funksjon

g
|

ENT = |nnholdsfortegnelsen til venstre er aktiv: Vis
den valgte siden ved hjelp av markgrtasten

® Hgyre tekstvindu er aktivt: Nar markgren star
pa en lenke, gar du til siden som lenken er
knyttet til

®  |nnholdsfortegnelsen til venstre er aktiv:
Bytt mellom arkfanene for visning av
innholdsfortegnelse, visning av stikkordregister
og funksjonen for sgk i fulltekst, og skift til
hayre skjermside

m Tekstvinduet til hgyre er aktivt: G4 tilbake til
venstre vindu

B Innholdsfortegnelsen til venstre er aktiv: Velg
den oppfgringen som ligger foran eller bak
m Tekstvinduet til hgyre er aktivt: G4 til neste
lenke
80K Vis den sist viste siden.
P
FORARD Bla forover, hvis du har valgt funksjonen Vis siste
— side gjentatte ganger.
SI'DE Bla én side tilbake.
sx‘ng Bla én side fremover.
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Skjermtast Funksjon
DrRECTORY Vise/skjule innholdsfortegnelsen.
=
Skifte mellom fullskjermvisning og redusert

visning. Ved redusert visning ser du fremdeles en
del av styringsgrensesnittet.

swaTo Fokus skiftes internt til styringsprogrammet, slik
at du kan betjene styringen nar TNCguide er &pen.

Nar fullskjermvisningen er aktiv, reduserer styrin-
gen automatisk vindusstgrrelsen fgr skifte av
fokus.

Avslutte TNCguide

AVBR

Stikkordregister

De viktigste stikkordene er oppfart i stikkordregisteret (fane
Register), og kan velges direkte med et museklikk eller med
piltastene.

Den venstre siden er aktiv.

» Velg arkfanen Register

> Naviger til gnsket stikkord med piltastene eller
musen.

Alternativ:
» Skrivinn de fgrste bokstavene.

> Styringen synkroniserer deretter stikkordregisteret
i henhold til teksten som er tastet inn, slik at du
lettere kan finne stikkordet i listen.

» Vis informasjon om det valgte stikkordet ved hjelp
av tasten ENT

Sok i fulltekst

Under fanen Sek kan du sgke gjennom hele TNCguide etter et
bestemt ord.

Den venstre siden er aktiv.

Velg fanen Sek

Aktiver inndatafeltet Sek:
Angi ordet du vil spke etter
Bekreft med ENT-tasten

Styringen lister opp alle treff som inneholder dette
ordet.

Naviger til gnsket sted med piltastene.
» Vis det valgte tekststedet ved hjelp av tasten ENT.

vV v v Vv Y

o | fulltekst-sgk kan du bare sgke etter ett enkelt ord om
gangen.

Hvis du aktiverer funksjonen Sek bare i titler, sgker
styringen bare i alle overskriftene og ikke i hele teksten Du
aktiverer funksjonen med musen eller ved & velge den og
deretter bekrefte med mellomromstasten.
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Laste ned aktuelle hjelpefiler

Hjelpefilene som gjelder for din styringsprogramvare, finner du pa
HEIDENHAINs hjemmeside:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/index.html

Slik navigerer du til de gjeldende hjelpefilene:
» TNC-styringer
» Serie, f.eks. TNC 600

> @nsket NC-programvarenummer, for eksempelTNC 640
(34059%-18)

HEIDENHAIN har forenklet versjoneringsskjemaet fra
NC-programvareversjon 16:

m Tidsrommet for offentliggjgringen bestemmer
versjonsnummeret.

= Alle styringstyper til et tidsrom for offentliggjgring
oppviser det samme versjonsnummeret.

B Programmeringsstasjonenes versjonsnummer
tilsvarer versjonsnummeret til NC-programvaren.

» Velg gnsket sprakversjon i tabellen Nettbasert hjelp (TNCguide)

> Laste ned ZIP-fil

> Pakke ut ZIP-fil

» Lagre de utpakkede CHM-filene pa styringen i katalogen TNC:-

\tncguide\de, eller i den aktuelle underkatalogen for spraket

Hvis du overfgrer CHM-filene til styringen med TNCremo,
velger du her binsermodusen for filer med endelsen .chm.

Sprak TNC-katalog

Tysk TNC:\tncguide\de

Engelsk TNC:\tncguide\en

Tsjekkisk 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

Nederlandsk TNC:\tncguide\nl

Polsk TNC:\tncguide\pl

Ungarsk TNC:\tncguide\hu

Russisk TNC:\tncguide\ru

Kinesisk (forenklet) TNC:\tncguide\zh

Kinesisk (tradisjonelt) TNC:\tncguide\zh-tw

Slovensk TNC:\tncguide\sl
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Sprak TNC-katalog

Norsk TNC:\tncguide\no
Slovakisk TNC:\tncguide\sk
Koreansk TNC:\tncguide\kr
Tyrkisk TNC:\tncguide\tr
Rumensk TNC:\tncguide\ro
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7.1 Angi tilleggsfunksjonene M og STOP

Grunnleggende informasjon

Med tilleggsfunksjonene til styringen, ogsa kalt M-funksjoner, styrer
du

B programkjgringen, f.eks. et avbrudd i programkjgringen

= maskinfunksjonene, som inn- og utkobling av spindelroteringen
og kjglevaesken

m verktgyets bevegelser i banen

Du kan legge inn opptil fire tilleggsfunksjoner M pa slutten av en
posisjoneringsblokk eller i en separat NC-blokk. Styringen viser
deretter dialogen: Tilleggsfunksjon M?

Vanligvis legger du bare inn nummeret pa tilleggsfunksjonen i
dialogen. Ved noen tilleggsfunksjoner blir dialogen viderefgrt, slik at
du kan legge inn parameter til denne funksjonen.

| driftsmodusene Manuell drift og EIl. handratt angir du
tilleggsfunksjoner med funksjonstasten M.

Tilleggsfunksjonenes aktivering

Uavhengig av den programmerte rekkefglgen er noen
tilleggsfunksjoner virksomme i begynnelsen av NC-blokken og noen
pa slutten.

Tilleggsfunksjonene er aktive fra og med den NC-blokken der de blir
oppkalt.

Noen tilleggsfunksjoner virker blokkvis og dermed kun i den
NC-blokken som tilleggsfunksjonen er programmert i. Hvis

en tilleggsfunksjon fungerer modalt, ma du oppheve denne
tilleggsfunksjonen i en pafalgende NC-blokk igjen, f.eks. sld av
kjglevaesken som er slatt pa av M8, med M9. Hvis det ennd er
tilleggsfunksjoner som er aktive ved programslutt, opphever
styringen tilleggsfunksjonene.

Hvis flere M-funksjoner ble programmert i en NC-blokk,
beregnes rekkefglgen til utfgrelsen pa felgende méte:

B F-funksjoner som gjelder ved starten av blokken utfgres
for de som gjelder ved slutten av blokken

m Huvis alle M-funksjoner er gjeldende ved blokkens
start eller slutt, folger utferelsen den programmerte
rekkefglgen

Legge inn en tilleggsfunksjon i STOPP-blokken

En programmert STOPP-blokk avbryter programkjgringen, eller
programtesten, f.eks. for en verktgykontroll. | en STOPP-blokk kan du
programmere en tilleggsfunksjon M:

» Programmere avbrudd i programkjgringen: Trykk
pa tasten STOP

» Angi eventuelt tilleggsfunksjon M

Eksempel
N87 G38*
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7.2 Tilleggsfunksjoner for
programkjeringskontroll, spindel og
kjglemiddel

Oversikt

Fglg maskinhandboken!

Maskinprodusenten kan ha innflytelse pa hvordan
tilleggsfunksjonene som er beskrevet nedenfor, fungerer.

M Funksjon Funksjon pa blokk - Start Slutt

MO Programkjgring STOPP [
Spindel STOPP

M1 Valgfri programkjgring STOPP m

ev. spindel STOPP
ev. kjglevaeske AV (funksjonen fastset-
tes av maskinprodusenten)

M2 Programkjgring STOPP [
Spindel STOPP
Kjglemiddel av
Tilbakehopp til blokk 0
Slette statusvisning
Funksjonsomfanget er avhengig av
maskinparameter
resetAt (nr. 100901)

M3 Spindel PA med urviseren [

M4 Spindel PA mot urviseren n

M5 Spindel STOPP m

(VE: Kjglemiddel PA n

M9 Kjglemiddel AV m

M13  Spindel PA retning med urviseren [
Kjglemiddel PA

M14  Spindel PA i retning mot urviseren [
Kiglemiddel pa

M30 som M2 [
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7.3 Tilleggsfunksjoner for koordinatangivelser

Programmere maskinrelaterte koordinater: M91/M92

Skalanullpunkt

P4 skalaen fastsettes posisjonen for skalanullpunktet med et Xy
referansemerke. -

X (Z2Y)

Maskinnullpunkt

Maskinnullpunktet brukes til

m Stille inn grensene for arbeidsomradet (programvare-endebryter)
m kjgre frem til maskinposisjonen (f.eks. verktgyskifteposisjon)

m fastsette et emnenullpunkt

| en maskinparameter angir maskinprodusenten maskinnullpunktets
avstand fra skalanullpunktet for hver akse.

Standard fremgangsmate

Koordinatene refererer til emnenullpunktet.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjore NC-program

Fremgangsmate ved M91, maskinnullpunkt

Nar koordinatene i posisjoneringsblokkene skal referere til
maskinnullpunktet, legger du inn M91 i disse NC-blokkene.

Nar du programmerer inkrementelle koordinater i en
NC-blokk med tilleggsfunksjonen M91, refererer disse
koordinatene til den sist programmerte M91-posisjonen.
Hvis det aktive NC-programmet ikke inneholder en
programmert posisjon med M91, vil koordinatene referere
til den gjeldende verktgyposisjonen.

Styringen viser koordinatverdiene med referanse til
maskinnullpunktet. | statusvisningen slar du koordinatvisningen over
pa REF.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program
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Fremgangsmate ved M92 — maskinnullpunkt

Falg maskinhdndboken!

[ tillegg til maskinnullpunktet kan maskinprodusenten
fastsette enda en maskinbasert posisjon som maskinens
referansepunkt.

For hver akse fastsetter maskinprodusenten avstanden fra
maskinreferansepunktet til maskinnullpunktet.

Nar koordinatene i posisjoneringsblokkene skal referere til
maskinnullpunktet, legger du inn M92 i disse NC-blokkene.

Styringen utfgrer ogsa korrekt radiuskorrigeringen med
M91 eller M92. Det blir imidlertid ikke tatt hensyn til
verktgylengden.

Funksjon
M91 og M92 er aktive bare i de programblokkene der M91 eller M92
er programmert.

M91 og M92 er aktive fra blokkstart.

Nullpunkt for emne

Nar koordinatene refererer til maskinnullpunktet, kan setting av
nullpunkt bli sperret for én eller flere av aksene.

Hvis fastsettelsen av referansepunkt blir sperret for alle aksene,
viser styringen ikke lenger skjermtasten FASTSETT NULL- PUNKT i
driftsmodusen Manuell drift.

lllustrasjonen viser koordinatsystemer med maskin- og
emnenullpunkt.

M91/M92 i driftsmodusen Programtest

Hvis du vil simulere M91-/M92-bevegelser grafisk, ma du aktivere
arbeidsromovervakingen og vise rdemnet som refererer til det
definerte nullpunktet.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program
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Kjore frem til posisjoner i udreid inndatakoordinatsystem
ved dreid arbeidsplan: M130

Standard fremgangsmate ved dreid arbeidsplan
Koordinatene i posisjoneringsblokken refererer til det dreide
koordinatsystemet for arbeidsplanet.

Mer informasjon: "Koordinatsystem for arbeidsplan WPL-CS",
Side 81

Fremgangsmate ved M130

Koordinatene i de lineaere blokkene henviser styringen til det udreide
inndataekoordinatsystemet, til tross for at arbeidsplanet er aktivt og
dreid.

M130 ignorerer utelukkende funksjonen Drei arbeidsplan, men
tar hensyn til aktive transformasjoner f@gr og etter dreiningen. Dette
betyr at ved beregningen av posisjonen tar styringen hensyn til
roteringsakslenes aksevinkel, som ikke stér i deres respektive
nullstilling.

Mer informasjon: 'Angivelseskoordinatsystem |-CS", Side 83

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Tilleggsfunksjonen M130 er bare blokkvis aktiv. Den etterfglgende
bearbeidingen utfgrer styringen i det dreide koordinatsystemet for
arbeidsplan WPL-CS. Det er fare for kollisjon under bearbeidingen!

> Kontroller forlgpet og posisjonene ved hjelp av simuleringen

Merknader til programmeringen

® Funksjonen M130 er bare tillatt ndr funksjonen Drei arbeidsplan
er aktiv.

®  Nar funksjonen M130 blir kombinert med en syklusoppkalling,
avbryter styringen kjgringen med en feilmelding.

Funksjon

M130 er blokkvis aktiv i linesere blokker uten radiuskorrigering for
verktgy.
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7.4 Tilleggsfunksjoner for baneatferden

Bearbeide sma konturtrinn: M97

Standard fremgangsmate
Styringen fayer til en overgangsbue pa utvendige hjgrner. Men ved vi
sveert sma konturtrinn vil verktgyet kunne skade konturen.
Pa slike steder avbryter styringen programkjgringen og viser
feilmeldingen Verkteyradius for stor.

Fremgangsmate ved M97

Styringen registrerer et skjaeringspunkt i banen for konturelementene vi
(som for innvendige hjgrner) og kjgrer verktgyet over dette punktet.

Programmer M97 i NC-blokken der punktet for det utvendige hjgrnet
er definert.

o | stedet for M97 anbefaler HEIDENHAIN den kraftigere
funksjonen M120. Mer informasjon: "Forhdndsberegning
av radiuskorrigert kontur (LOOK AHEAD): M120 ",
Side 234

Funksjon
M97 er aktiv bare i NC-blokken der M97 er programmert.

Styringen bearbeider ikke konturhjgrnet fullstendig med
M97. Eventuelt ma du etterbearbeide konturhjgrnet med et
mindre verktgy.

Eksempel

Stor verktgyradius

Kjgr frem til konturpunkt 13
Bearbeid lite konturtrinn 13 og 14
Kjgr frem til konturpunkt 15
Bearbeid lite konturtrinn 15 og 16

Kjer frem til konturpunkt 17
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Bearbeide apne konturhjgrner fullstendig: M98

Standard fremgangsmate

Styringen registrerer skjeeringspunktet for fresbanene i de innvendige Y
hjgrnene og kjgrer verktgyet i den nye retningen fra dette punktet. ¢
Nar konturen er &pen i hjgrnene, vil det fgre til en ufullstendig
bearbeiding:

Fremgangsmate ved M98
Med tilleggsfunksjonen M98 kjgrer styringen verktgyet sa langt at Y ¢

hvert konturpunkt faktisk blir bearbeidet:

Funksjon
M98 er aktiv bare i de NC-blokkene der M98 er programmert.
M98 aktiveres ved blokkslutt.

Eksempel: Kjgre frem til konturpunktene 10, 11 og 12 etter
hverandre
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Matefaktor for innstikkingsbevegelser: M103

Standard fremgangsmate

Styringen kjgrer verktgyet med den sist programmerte matingen,
uavhengig av bevegelsesretningen.

Fremgangsmate ved M103

Styringen reduserer banematingen nar verktgyet kjgrer i motsatt
retning av verktgyaksen. Matingen ved innstikk FZMAX beregnes ut
fra den sist programmerte matingen FPROG og en faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Angi M103

Hvis du angir M103 i en posisjoneringsblokk, viderefgrer styringen
dialogen og sper etter faktor F.

Funksjon

M103 er aktiv fra blokkstart.
Oppheve M103: Programmer M103 pa nytt uten faktor.

o Funksjonen M103 fungerer ogsa i det dreide
koordinatsystemet for arbeidsplan WPL-CS. Reduksjonen
i matingen gjelder da ved matebevegelser i den virtuelle
verktgyaksen VT.

Eksempel
Mating ved nedsenking utgjer 20 % av planmatingen.

Faktisk banemating (mm/min):
500
500
100
141
500
500
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Mating i millimeter/spindelomdreining: M136

Standard fremgangsmate

Styringen kjgrer verktgyet med mating F i mm/min som er fastsatt i
NC-programmet

Fremgangsmate ved M136
o | NC-programmer med enheten inch er M136 ikke tillatt i
kombinasjon med FU eller FZ.
Ved aktiv M136 ma ikke emnespindelen veere i regulering.

M136 er ikke mulig i kombinasjon med en
spindelorientering. Da det ikke foreligger noe turtall ved en
spindelorientering, kan styringen ikke beregne noen mating.

Med M136 kjgrer ikke styringen verktgyet i mm/min, men med
mating F i millimeter per spindelomdreining som er fastsatt

i NC-programmet. Hvis du forandrer turtallet ved hjelp av
potensiometeret, tilpasser styringen matingen automatisk.

Funksjon
M136 er aktiv fra blokkstart.
M136 oppheves ved at du programmerer M137.

Matehastighet ved sirkelbuer: M109/M110/M111

Standard fremgangsmate

Styringen refererer den programmerte matehastigheten til
midtpunktbanen for verktgyet.

Fremgangsmate ved sirkelbuer med M109

Styringen holder matingen for sirkelbuer pa verktgyskjaeret konstant
ved innvendig og utvendig bearbeiding.

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

Nar funksjonen M109 er aktiv, gker styringen matingen til dels
drastisk under bearbeiding av veldig sm3, utvendige hjgrner
(spisse vinkler). Under bearbeidingen er det fare for verktgybrudd
og skade pa verktgyet.

> M109 ma ikke brukes til bearbeiding av veldig sma, utvendige
hjgrner (spisse vinkler).
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Fremgangsmate ved sirkelbuer med M110

Styringen holder matingen for sirkelbuer konstant bare ved innvendig
bearbeiding. Ved utvendig bearbeiding av sirkelbuer brukes ingen
matetilpasning.

Hvis du definerer M109 eller M110 med et nummer
stgrre enn 200 fgr oppkalling av en bearbeidingssyklus,
vil matetilpasningen ogsé gjelde for sirkelbaner inne i
bearbeidingssyklusene. Grunntilstanden gjenopprettes pa
slutten av en bearbeidingssyklus eller etter et avbrudd.

Funksjon

M109 og M110 er aktiv fra blokkstart. M109 og M110 tilbakestilles
med M111.
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Forhandsberegning av radiuskorrigert kontur (LOOK
AHEAD): M120

Standard fremgangsmate

Nar verktgyradiusen er st@rre enn et radiuskorrigert konturtrinn, vil
styringen avbryte programkjgringen og vise en feilmelding. M97
forhindrer feilmeldingen, men forérsaker merker ved friskjeering og
forskyver i tillegg hjgrnet.

Mer informasjon: "Bearbeide sma konturtrinn: M97", Side 229

Ved undersnitt vil styringen i noen tilfeller kunne gdelegge konturen.

Fremgangsmate ved M120

Styringen kontrollerer en kontur med radiuskorrigering med hensyn
til undersnitt og overlappinger og beregner verktgybanen fremover
fra den gjeldende NC-blokken. Steder der verktgyet ville ha skadet
konturen, blir ikke bearbeidet (mgrke felter i illustrasjonen). Du

kan ogsa bruke M120 til & forsyne digitaliseringsdata eller data fra
et eksternt programmeringssystem med en radiuskorrigering av
verktgy. Dermed kan du kompensere for avvik fra den teoretiske
verktgyradiusen.

Antall NC-blokker (maks. 99) som som skal beregnes pa forhand,
fastsettes med LA (eng. Look Ahead: se fremover) etter M120. Jo

stgrre antall NC-blokker du velger, som styringen forhandsberegner,

desto langsommere blir blokkbearbeidingen.

Innfgring

Hvis du definerer M120 i en posisjoneringsblokk, viderefgrer
styringen dialogen og spgr etter antall NC-blokker LA som skal
forhdndsberegnes.

Funksjon

Programmer funksjonen M120 i NC-blokken, som ogsé inneholder
radiuskorrigeringen G41 eller G42. P4 denne maten oppnar du en
konstant og oversiktlig fremgangsmate ved programmeringen.

Fglgende NC-funksjoner tilbakestiller M120:
= M120 LAO

® M120 uten LA

®  Radiuskorrigering G40

m Frikjgringsfunksjoner, f.eks. DEP LT

M120 virker ved blokkstarten og fungerer utover sykluser til
fresbearbeiding.

Yi

ol
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Begrensninger

m Etter en ekstern eller intern stopp kan du bare starte ved konturen
igien med blokkforlgpet. Opphev M120 fgr blokkforlgpet, ellers
viser styringen en feilmelding.

m Dersom du kjgrer tangentielt til konturen, bruker du funksjonen
APPR LCT. NC-blokken med APPR LCT mé bare inneholde
koordinater til arbeidsplanet.

m Dersom du forlater konturen tangentielt, bruker du funksjonen
DEP LCT. NC-blokken med DEP LCT ma bare inneholde
koordinater til arbeidsplanet.

= Hvis du behandler fglgende funksjoner mens radiuskorrigering er
aktiv, avbryter styringen programkjgringen og viser en feilmelding:

PLANE-funksjoner (alternativ 8)

M128 (Alternativ 9)

FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) (Alternativ 9)
CALL PGM%

Syklus 12G39 PGM CALL

Syklus 32G62 TOLERANSE

Syklus 19G80 ARBEIDSPLAN
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Overlagre handrattposisjonering under programkjgringen:
M118

Standard fremgangsmate

Falg maskinhdndboken!

Maskinprodusenten ma ha tilpasset styringen for denne
funksjonen.

Styringen kjgrer verktgyet i driftsmodusene for programkjgring, slik
de er fastsatt i NC-programmet.

Fremgangsmate ved M118

Med M118 kan du utfgre manuelle korrigeringer med handrattet
under programkjgringen. Programmer i tillegg M118, og angi en
aksespesifikk verdi i mm (lineger akse eller roteringsakse).

o m  Funksjonen for handrattoverlagring M118 i forbindelse
med funksjonen Dynamisk kollisjonsovervaking DCM
er bare mulig i stoppet tilstand.

For & kunne benytte M118 uten begrensninger

ma du enten velge bort funksjonen Dynamisk
kollisjonsovervaking DCM ved hjelp av skjermtasten
i menyen eller aktivere en kinematikk uten
kollisjonsenheter (CMO-er).

= M118 er ikke mulig for klemte akser. Hvis du vil bruke
M118 ved klemte akser, mé& du fgrst Igsne klemmingen.

Innfgring

Hvis du legger inn M118 i en posisjoneringsblokk, viderefgrer
styringen dialogen og sper etter de aksespesifikke verdiene. Til
inntasting av koordinater bruker du de oransje aksetastene eller det
alfanumeriske tastaturet.

Funksjon

Du opphever handrattposisjoneringen nar du programmerer M118
pa nytt uten koordinatangivelser, eller avslutter NC-programmet med
M30/ M2.

Handrattposisjoneringen avbrytes ogsa ved
programavbrudd.

M118 er aktiv fra blokkstart.
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Eksempel

Under programkjgring med handratt skal det kunne kjgres med et
avvik fra den programmerte verdien pa +1 mm i arbeidsplanet X/Y,
0g +5° i roteringsaksen B:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5F125 M118 X1 Y1 B5*

M118 fra et NC-program er hovedsakelig aktiv i maskinens
koordinatsystem.

Hvis alternativet Globale programinnstillinger (alternativ nr.
44) er aktivt, er Handrattoverlagring aktiv i det sist valgte
koordinatsystemet. Du ser koordinatsystemet som er
aktivt for Handrattoverlagring, i fanen POS HR i den ekstra
statusvisningen.

| fanen POS HR viser styringen i tillegg om Maksvrd. er
definert via M118 eller globale programinnstillinger.
Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program
Handrattoverlagring er aktiv ogsa i driftsmodusen
Posisjonering m. man. inntasting!

Virtuell verktgyakse VT (alternativ nr. 44)

Fglg maskinhdndboken!

Maskinprodusenten ma ha tilpasset styringen for denne
funksjonen.

Med den virtuelle verktgyaksen kan du pa en spindelhodemaskin
0gsa bruke handratt til & kjgre i retning av et verktgy som star skratt.
Hvis du vil kjgre i virtuell verktgyakseretning, velger du aksen VT pé
displayet til handratt.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Med et handratt HR 5xx kan du velge den virtuelle aksen direkte med
den oransje aksetasten VI.

| forbindelse med funksjonen M118 kan du utfgre en
handrattoverlagring ogsa i den verktgyakseretningen som er aktiv

i gyeblikket. Du ma da minst definere spindelaksen med tillatt
kipreomrade (f.eks. M118 Z5) i funksjonen M118 og velge aksen VT
pa handrattet.
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Retur fra konturen i verktgyets akseretning: M140

Standard fremgangsmate

Styringen kjgrer verktgyet i driftsmodusene Prog.kjering
enkeltblokk og Prog.kjering blokkrekke som fastsatt i
NC-programmet.

Fremgangsmate ved M140

Med M140 MB (move back) kan du kjgre en angitt avstand fra
konturen i retning av verktgyaksen.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Maskinprodusenten kan konfigurere funksjonen Dynamisk
kollisjonsovervakning DCM (alternativ 40) pa ulike mater.
Maskinavhengig fortsetter styringen til tross for registrert
kollisjon & kjgre NC-programmet uten feilmeldinger. Styringen
stopper verktgyet pa den siste kollisjonsfrie posisjonen og
fortsetter NC-programmet fra denne posisjonen. Ved denne
konfigurasjonen for funksjonen DCM oppstar det bevegelser
som ikke har blitt programmert. Atferden er avhengig av om
kollisjonsovervakingen er aktiv eller inaktiv. Det er fare for
kollisjon under disse bevegelsene!

> Fglg maskinhadndboken.
> Kontroller atferden pd maskinen.

Innfgring

Hvis du angir M140 i en posisjoneringsblokk, vil styringen viderefgre
dialogen og spgrre etter avstanden som verktgyet skal bevege seg
vekk fra konturen. Angi avstanden som verktgyet bgr bevege seg
vekk fra konturen, eller trykk pd funksjonstasten MB MAX for & kjgre
til grensen pa arbeidsomradet.

o | den valgfrie maskinparameteren moveBack (nr. 200903)
definerer maskinprodusenten hvor langt foran en
endebryter eller en kollisjonsenhet returbevegelsen MB MAX
skal stanse.

I tillegg er det mulig & programmere en mating for kjgringen av den
angitte avstanden. Hvis du ikke angir en mating, kjgrer styringen den
programmerte avstanden i ilgang.

Funksjon
M140 er aktiv bare i den NC-blokken der M140 er programmert.
M140 er aktiv fra blokkstart.
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Eksempel
NC-blokk 250: Kjgr verktgyet 50 mm tilbake fra konturen
NC-blokk 257: Kjgr verktgyet til grensen av arbeidsomradet

M140 fungerer ogsa dersom arbeidsplanen er dreid. For
maskiner med hoderotasjonsakser beveger styringen
verktgyet i verktgyets koordinatsystem T-CS.

Med M140 MB MAX trekker styringen verktgyet kun tilbake i
positiv retning av verktgyaksen.

De ngdvendige informasjonene om verktgyaksen for M140
refererer til styringen fra verktgyoppkallingen.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du endrer posisjonen til en rotasjonsakse med handrattet ved
hjelp av funksjonen M118 og kjgrer funksjonen M140, ignorerer
styringen de overlagrede verdiene ved returbevegelsen. Spesielt
ved maskiner med hoderotasjonsakser oppstar det da ugnskede
og uforutsigbare bevegelser. Det er fare for kollisjon under denne
tilbaketrekkingsbevegelsen!

» Du ma ikke kombinere M118 med M140 for maskiner med
hodedreieakser.
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Undertrykke overvakning av touch-probe: M141

Standard fremgangsmate

Styringen viser en feilmelding hvis det er utslag pa nalen. Feilen vises
med en gang du vil kjgre en maskinakse.

Fremgangsmate ved M141

Styringen kjgrer maskinaksene ogsa nar det er utslag pa touch-
proben. Du trenger denne funksjonen nér du skriver en egen
malesyklus . Hvis touch-proben har fatt sideutslag, kan du dermed
kjgre den fri med en posisjoneringsblokk.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Tilleggsfunksjonen M141 undertrykker den tilhgrende
feilmeldingen nar det er utslag pa nalen. Styringen utfgrer
ikke noen automatisk kollisjonstest med nalen. P& grunn av
disse to atferdene ma du sikre at touch-proben kan frikjgres
pa en sikker mate. Det er fare for kollisjon hvis det er valgt feil
frikjgringsretning!

> Test NC-programmet eller programsegmentet forsiktig i
driftsmodusen Programkjering enkeltblokk

o M141 er bare aktiv pa kjgrebevegelser med linezere blokker.

Funksjon
M141 er aktiv bare i den NC-blokken der M141 er programmert.
M141 er aktiv fra blokkstart.

Slette grunnrotering: M143

Standard fremgangsmate

Grunnroteringen er aktiv helt til du tilbakestiller den, eller overskriver
den med en ny verdi.

Fremgangsmate ved M143
Styringen sletter en grunnrotering fra NC-programmet

Funksjonen M143 er ikke tillatt ved en oppstart midt i
programmet

Funksjon
M143 er aktiv bare fra NC-blokken der M143 er programmert.
M143 er aktiv fra blokkstart.

M143 sletter oppfgringene i kolonnene SPA, SPB og SPC i
nullpunkttabellen. Dersom den tilhgrende linjen blir aktivert
pa nytt, er grunnroteringen i alle kolonnene 0.
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Heve verktgyet automatisk fra konturen ved NC-stopp:
M148

Standard fremgangsmate

Styringen stopper alle kjgrebevegelsene ved NC-stopp. Verktgyet blir
stdende péa avbruddspunktet.

Fremgangsmate ved M148

Folg maskinhandboken!

Maskinprodusenten konfigurerer og aktiverer denne
funksjonen.

Med maskinparameteren CfgLiftOff (nr. 201400) definerer
maskinprodusenten avstanden som styringen kjgrer ved
en LIFTOFF. Funksjonen kan ogsa deaktiveres ved hjelp av
maskinparameteren CfgLiftOff.

| kolonnen LIFTOFF i verktgytabellen angir du parameteren Y for det
aktive verktgyet. Styringen kjgrer verktgyet inntil 2 mm tilbake fra
konturen i retning av verktgyaksen.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

LIFTOFF brukes i fglgende situasjoner:

m ved NC-stopp som du selv har utlgst

m ved NC-stopp som ble utlgst av programvaren, f.eks. nér det har
oppstéatt en feil i drivsystemet

®m ved strgmbrudd

Styringen hever ikke ngdvendigvis i verktgyaksens retning
ved tilbaketrekking med M101.

Med funksjonen M149 deaktiverer styringen funksjonen
FUNCTION LIFTOFF, uten 4 tilbakestille heveretningen. Nar
du programmerer M148, aktiverer styringen automatisk
heving med den heveretningen som ble definert via
FUNCTION LIFTOFF.

Funksjon

M148 er aktiv helt til funksjonen blir deaktivert med M149 eller
FUNCTION LIFTOFF RESET.

M148 er aktiv fra blokkstart, M149 ved blokkslutt.
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Avrunde hjgrner: M197

Standard fremgangsmate

Styringen fayer til en overgangsbue pa et utvendig hjgrne ved aktiv
radiuskorrigering. Dette kan fgre til nedsliping av kanten.

Fremgangsmate med M197

Med funksjonen M197 forlenges konturen pa hjgrnet tangentialt og
fgyes deretter inn i en mindre overgangsbue. Nar du programmerer
funksjonen M197 og deretter trykker pa tasten ENT, &pner styringen
inndatafeltet DL. | DL definerer du lengden som styringen forlenger
konturelementene med. Med M197 reduseres hjgrneradiusen,
hjgrnene slipes mindre ned og kjgrebevegelsen utfgres likevel
fortsatt mykt.

Funksjon

Funksjonen M197 er blokkvis aktiv og er bare aktiv pa utvendige
hjgrner.

Eksempel
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8.1 Ginavn til underprogrammer og
programdelgjentakelser

Bearbeidingstrinn som er programmert, kan utfgres om igjen med
underprogrammer og programdelgjentakelser.

Label

Underprogrammer og programdelgjentakelser begynner i
NC-programmet med merket G98 | som er en forkortelse for LABEL
(engelsk for merke).

LABEL far et nummer mellom 1 og 65535 eller et navn du definerer
selv. LABEL-navn ma bestd av maksimalt 32 tegn.

o Tillatte spesialtegn: #S % & ,-_. 0123456789 @abc
defghijklmnopqgrstuvwxyzABCDEFGHIJK
LMNOPQRSTUVWXYZ

Forbudte tegn: <mellomroms> "' () *+:;<=>2[/]*"{|}

~

Et LABEL-nummer eller et LABEL-navn kan bare tilordnes én gang i
NC-programmet med tasten LABEL SET eller ved & angi G98. Antall
labelnavn som kan angis, er bare begrenset av det interne minnet.

o Ikke bruk et labelnummer eller et labelnavn flere ganger!

Label 0 (G98 LO) kjennetegner slutten pa et underprogram og kan
derfor brukes ubegrenset.

Sammenlign programmeringsteknikkene underprogram og
programdelgjentakelse med sékalte hvis-sa-avgjgrelser fgr
du oppretter et NC-program.

Dermed unngar du mulige misforstéelser og
programmeringsfeil.

Mer informasjon: "Hvis-sé-avgjgrelser med Q-parametere’,
Side 281
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8.2 Underprogrammer

Virkemate

]

Kontrollsystemet utfgrer NC-programmet frem til oppkallingen av
et underprogram Ln,0.

Fra og med dette punktet bearbeider styringen det oppkalte
underprogrammet frem til underprogramslutt G98 LO.

Deretter fortsetter kontrollsystemet NC-programmet med den
NC-blokken som kommer etter underprogramoppkallingen Ln,0.

Merknader til programmeringen

Et hovedprogram kan inneholde s& mange underprogrammer
man vil.

Du kan starte underprogrammer i en vilkarlig rekkefglge og sa
ofte du gnsker.

Et underprogram skal ikke starte av seg selv.

Programmere underprogrammene bak NC-blokken med M2 eller
M30

Hvis underprogrammer i NC-programmet star foran NC-blokken
med M2 eller M30, starter de minst en gang uten oppkalling
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Programmere underprogrammer

» Angi start: Trykk péa tasten LBL SET.
» Tastinn nummeret pd underprogrammet.
Hvis du gnsker & bruke LABEL-navn: Trykk
pd skjermtasten LBL-NAME for 3 skifte til
tekstinntasting
» Angiinnhold

» Angi slutten: Trykk pa tasten LBL SET og tast inn
labelnummer 0.

Starte underprogrammer

» Kalle opp underprogram: Trykk pé tasten
LBL CALL.

» Underprogramnummeret p& underprogrammet
som skal startes. Hvis du gnsker 8 bruke LABEL-
navn: Trykk pa skjermtasten LBL-NAME for &
skifte til tekstinntasting.

L 0 er ikke tillatt, da det tilsvarer oppkalling av slutten pa et
underprogram.
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8.3 Programdelgjentakelser

Label G98

Programdelgjentakelser begynner med merket G98 L. En
programdelgjentakelse slutter med Ln, m.

N99999 % ...

Virkemate

1 Styringen utfgrer NC-programmet frem til slutten av
programdelen (Ln,m).

2 Deretter gjentar styringen programdelen mellom den oppkalte
LABEL og labeloppkallingen Ln,m s& ofte som du har angitt
under m

3 Deretter fortsetter styringen & kjgre NC-programmet.

Merknader til programmeringen

B Du kan gjenta en programdel inntil 65 534 ganger etter hverandre.

® Styringen utfgrer alltid programdeler én gang mer enn antallet
programmerte gjentakelser, da den fgrste gjentakelsen begynner
etter den fgrste bearbeidingen.
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Programmere programdelgjentakelser

> Angi start: Trykk péa tasten LBL SET, og tast inn
LABEL-nummeret for den programdelen som
skal gjentas. Hvis du @nsker & bruke LABEL-navn:
Trykk pa skjermtasten LBL-NAME for 3 skifte til
tekstinntasting

> Angi programdel.

Starte programdelgjentakelser

» Kalle opp programdel: Trykk pa tasten LBL CALL
» Programdelnummeret pa programdelen som
skal startes. Hvis du gnsker 8 bruke LABEL-navn:
Trykk pa funksjonstasten LBL-NAME for & skifte til
tekstinntasting
» Angi antall gjentagelser REP og bekreft med
tasten ENT
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8.4 Start eksternt NC-program

Oversikt over funksjonstaster
Hvis du trykker pa tasten PGM CALL, viser styringen fglgende

funksjonstaster:
Funksjons- Funksjon Beskrivelse
tast
e Kalle opp NC-program med % Side 252
PROGRAM
NULLPUNKT Velg nullpunktstabell med Side 371
TaneLL %: TAB:
] Velg punkttabell med %:PAT: Side 256
_— Velg konturprogram med Se bruker-
KONTUR %:CNT: handboken for
programme-

ring av bearbei-
dingssykluser:

i Velg NC-program med %:PGM:  Side 253
PROGRAM
HENT FAEM Kalle opp sist valgte fil med Side 253
o %<>%
_ Valg av vilkarlig NC-program Se bruker-
SYKLUS med G: : som bearbeidingssyk- handboken for
lus programme-

ring av bearbei-
dingssykluser:
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Virkemate

1 Styringen utfgrer NC-programmet til du kaller opp et annet NC- % AG71*
program med %. : @

2 Deretter utfgrer styringen det oppkalte NC-programmet til det er :
ferdig. ' %B

3 Deretter fortsetter styringen & bearbeide det oppkallende : %
NC-programmet med den NC-blokken som kommer etter :
programoppkallingen. +N99999 % AG71*

Merknader til programmeringen

®  Styringen trenger ingen labels for 8 starte et vilkarlig NC-program.

® Det oppkalte NC-programmet skal ikke inneholde oppkallingen % i
NC-programmet som skal startes (endelgs slgyfe).

® Det oppkalte NC-programmet mé ikke inneholde
tilleggsfunksjonen M2 eller M30. Hvis du har definert
underprogrammer med labels i det oppkalte NC-programmet, kan
du erstatte M2 eller M30 med hoppfunksjonen D09 PO1 +0 P02
+0 P03 99.

= Hvis du vil kalle opp et DIN/ISO-program, ma du taste inn
filtypen .1 bak programnavnet.

® Du kan ogsé starte et gnsket NC-program via syklusen G39.

® Du kan ogsé kalle opp et gnsket NC-program via funksjonen
Velg syklus (G: :).

m  (Q-parametre kan i prinsippet alltid brukes globalt i en
programoppkalling CALL PGM (%). Veer oppmerksom pa at
endringer pad Q-parametrene i det startede NC-programmet ogsa
pavirker NC-programmet som skal kalles opp. Bruk eventuelt QL-
parametre, som bare fungerer i det aktive NC-programmet.

Mens styringen gar gjennom det kallende NC-programmet,
er det ikke mulig & redigere noen av de oppkalte
NC-programmene.
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Kontroll av oppkalte NC-programmer

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen utfgrer ikke en automatisk kollisjonstest

mellom verktgyet og emnet. Hvis du ikke stiller tilbake
koordinatomregningen i oppkalte NC-programmer malrettet, har
disse transformasjonene ogsa en innvirkning pa det oppkallende
NC-programmet. Det er fare for kollisjon under bearbeidingen!

> Still tilbake brukte koordinattransformasjoner i det samme NC-
programmet

> Kontroller eventuelt forlgpet ved hjelp av den grafiske
simuleringen

Styringen kontrollerer de oppkalte NC-programmene:

® Hvis det oppkalte NC-programmet inneholder tilleggsfunksjonen
M2 eller M30, utlgser styringen en advarsel. Styringen sletter
automatisk advarselen sé& snart du velger et annet NC-program.
m  Styringen kontrollerer at alle oppkalte NC-programmer er

fullstendige for de kjgres. Hvis NC-blokken N99999999 mangler,
avbrytes styringen med en feilmelding.

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere maskin, teste
og kjgre NC-program

Baneangivelser

Hvis du bare taster inn programnavnet, ma det NC-programmet som
er kalt opp, std i samme katalog som NC-programmet som skal
kalles opp.

Hvis NC-programmet som er kalt opp, ikke er installert i samme
katalog som det oppkallende NC-programmet, méa du angi det
fullstendige banenavnet, f.eks. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternativt kan du programmere relative baner:

B med utgangspunkt i katalogen til det oppkallende
NC-programmet: ett katalogniva oppover ..\PGM1.H

= med utgangspunkt i katalogen til det oppkallende
NC-programmet: ett katalognivd nedover DOWN\PGM2.H

B med utgangspunkt i katalogen til det oppkallende
NC-programmet: ett katalogniva oppover og i en annen katalog ..
\THERE\PGM3.H

Med funksjonstastene SYNTAX kan du veksle baner innenfor doble
anfgrselstegn. De doble anfgrselstegnene definerer begynnelsen
og slutten av banen. Dermed kan styringen gjenkjenne mulige
spesialtegn som en del av banen.

Mer informasjon: "Navn pé filer', Side 105

Nar den komplette banen star innenfor doble anfgrselstegn, kan du
bruke bade \ og / som skille for mapper og filer.
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Kalle opp eksternt NC-program

Oppkalling med Programoppkallinger

Med NC-funksjonen % kaller du opp et eksternt NC-program.
Styringen kjgrer det eksterne NC-programmet pd det stedet som du
apnet det i NC-programmet.

Slik gar du frem:
> Trykk pa PGM CALL-tasten

v

Trykk pa skjermtasten HENT OPP PROGRAM
PrOGRAN > Styringen starter dialogen for definisjon av NC-
programmet som skal kalles opp.

> Angi banenavnet med skjermtastaturet,
Alternativ

VELG
FIL

v

Trykk pa funksjonstasten VELG FIL

Styringen viser et vindu der du kan velge NC-
programmet som skal kalles opp.

» Bekreft med ENT-tasten

A\

Hvis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som
filen som kaller opp, kan du bare integrere filnavnet uten
bane. Derfor er funksjonstasten OVERF@R FILNAVN
tilgjengelig innenfor valgvinduet til funksjonstasten
VELG FIL.
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Oppkalling med VELG PROGRAM og KALL OPP VALGT PROGRAM

Med funksjonen %:PGM: velger du et eksternt NC-program som du
kaller opp pa et annet sted i NC-programmet. Styringen kjgrer det
oppkalte NC-programmet péa det stedet i NC-programmet der du
apnet det med CALL SELECTED PGM%<>%.

Funksjonen %:PGM: er ogsa tillatt med strengparametere, slik at du
kan styre programoppkallinger variabelt.

Slik velger du NC-programmet:
pom » Trykk pd PGM CALL-tasten

» Trykk pa skjermtasten VELG PROGRAM

> Styringen starter dialogen for definisjon av NC-
programmet som skal kalles opp.

‘ e ‘ » Trykk pa funksjonstasten VELG FIL

Frt > Styringen viser et vindu der du kan velge NC-
programmet som skal kalles opp.

» Bekreft med ENT-tasten

VELG
PROGRAM

Hvis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som
filen som kaller opp, kan du bare integrere filnavnet uten
bane. Derfor er funksjonstasten OVERF@R FILNAVN
tilgjengelig innenfor valgvinduet til funksjonstasten
VELG FIL.

Slik kaller du opp det valgte NC-programmet:
pom » Trykk p4 PGM CALL-tasten

HENT FREM
VALGT
PROGRAM

> Trykk pa skjermtasten
HENT FREM VALGT PROGRAM

> Styringen kaller opp det sist valgte NC-
programmet med %<>%.

Hvis et program som har blitt kalt opp med %<>%, mangler,
avbryter styringen bearbeidingen eller simuleringen

med en feilmelding. For & unngd ugnskede avbrytelser
under programkjgringen kan du kontrollere alle baner ved
programstart med hjelp av funksjonen D18 (ID10 NR110
og NR111).

Mer informasjon: 'D18 — Lese systemdata’, Side 307
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8.5 Punkttabeller

Bruk

Med en punkttabell kan du kjgre en eller flere sykluser etter
hverandre pa en uregelmessig punktmal.

Oppretting av punkttabell

Slik oppretter du en punkttabell:
> Velg driftsmodusen PROGRAMMERING

Trykk pa tasten PGM MGT
Styringen apner filbehandlingen.
Velg gnsket mappe i filstrukturen
Angi navn og filtype *.pnt
Bekreft med ENT-tasten

PGM
MGT

vV VvVvyyVvy

Trykk pa funksjonstasten MM eller INCH.

Styringen apner tabellredigereren og viser en tom
punkttabell.

Trykk pa funksjonstasten SETT INN LINJE.
Styringen setter inn en ny linje i punkttabellen.
Angi koordinatene for gnsket bearbeidingspunkt

Gjenta prosedyren til alle ngdvendige koordinater
er lagtinn

SETT INN
LINJE

g1

vV v Vvy
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Konfigurere visning av en punkttabell
Slik konfigurerer du visningen av en punkttabell:
» Apne eksisterende punkttabell
Mer informasjon: 'Oppretting av punkttabell’, Side 254

SORTER/ > Trykk pd skjermtasten
SORTER/ SKJUL KOLONNER.
> Styringen dpner vinduet Kolonnerekkefalge.
» Konfigurering av visning av tabell
j > Trykk pa funksjonstasten OK
- > Styringen viser tabellen i samsvar med valgte

konfigurasjon.

Hvis du angir ngkkeltallet 555343, viser styringen
skjermtasten REDIGER FORMAT. Med denne skjermtasten
kan du endre tabellenes egenskaper.

Skjule enkeltpunkter for bearbeidingen

| punkttabellen kan du med i kolonnen FADE merke et punkt slik at
det er skjult under bearbeidingen.

Slik skjuler du punkter:
> Velg gnsket punkt i tabellen
» Velg kolonnen FADE
Nt > Aktiver Skjul med ENT-tasten

NO
ENT

> Deaktiver Skjul med NO ENT-tasten
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Velg en punkttabell i NC-programmet

Slik velger du en punkttabell i NC-programmet:

» Velg Programmering som punkttabellen skal aktiveres for, i
driftsmodusen Programmering.

» Trykk pd PGM CALL-tasten
pise > Trykk pa skjermtasten PUNKTER VELG TABELL
VEL!
veLs > Trykk pa funksjonstasten VELG FIL

FIL
» Valg av punkttabell med filstrukturen
» Trykk pa funksjonstasten OK

Hvis punkttabellen ikke er lagret i samme katalog som NC-
programmet, ma du angi hele filbanen.

Hvis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som
filen som kaller opp, kan du bare integrere filnavnet uten
bane. Derfor er funksjonstasten OVERF@R FILNAVN
tilgjengelig innenfor valgvinduet til funksjonstasten
VELG FIL.
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Bruk av punkttabeller
For & oppkalle en syklus pa de punktene som er definert i

punkttabellen programmerer du syklusoppkallingen med G79 PAT.

Med G79 PAT kjgrer styringen den punkttabellen som du definerte
sist.

Slik bruker du en punkttabell:
» Trykk pa CYCL CALL-tasten

v

CYCLE
CALL
PAT

Trykk pa funksjonstasten CYCL CALL PAT
Angi mating, for eksempel F MAX

v

Med denne matingen kjgrer styringen
mellom punktene i punkttabellen.

Hvis du ikke definerer en mating,
kjgrer styringen med den sist definerte
matingen.

v

Angi eventuelt tilleggsfunksjon
Trykk pa SLUTT-tasten

v

Tips:

®  Programmer tilleggsfunksjonen M103 for a bruke redusert
mating for verktgyaksen under forposisjoneringen.

m Styringen bruker funksjonen G79 PAT for & kjgre gjennom

den siste punkttabellen du definerte, selv om du har definert
punkttabellen med % som er nestet med NC-programmet.

Definisjon
filtype Definisjon
*.pnt Punkttabell

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerh&dndbok DIN/ISO-programmering | 10/2023

257




Underprogrammer og programdelgjentakelser | Nestinger

8.6 Nestinger

Nestingstyper

Kalle opp underprogram i underprogram
Programdelgjentakelser i programdelgjentakelse
Oppkalling av underprogrammer i programdelgjentakelser
Programdelgjentakelser i underprogrammer

Underprogrammer og programdelgjentakelser kan
dessuten kalle opp eksterne NC-programmer.

Nestingsdybde

Nestingsdybden bestemmer blant annet hvor ofte programdeler
eller underprogrammer kan inneholde andre underprogrammer eller
programdelgjentakelser.

®m  Maksimal nestingsdybde for underprogrammer: 19.

= Maksimal nestingsdybde for eksterne NC-programmer: 19. Her
fungerer G79 som et oppkall av et eksternt program.

® Programdelgjentakelser kan du neste s& ofte du gnsker.
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Underprogram i underprogram

Underprogrammet til G98 L1 startes
Siste programblokk i
hovedprogrammet med M2

Starten p& underprogram UP1

Underprogrammet til G98 L2 startes

Slutten pa underprogram 1
Starten pa underprogram 2

Slutten p& underprogram 2

m
x
)

o

3
S

=R

Programutfgring

Hovedprogram UPGMS utfgres til NC-blokk 17
Underprogram UP1 startes og utfgres til NC-blokk 39
Underprogram 2 startes og utfgres til NC-blokk 62 Slutten pa

underprogram 2 og hopp tilbake til det underprogrammet det ble
hentet fra.

Underprogram UP1 utfgres fra NC-blokk 40 til NC-blokk 45.
Slutten pa underprogram UP1 og hopp tilbake til hovedprogram
UPGMS.

Hovedprogram UPGMS utfgres fra NC-blokk 18 til NC-blokk 35.
Programslutt og retur til NC-blokk 0

w N =

N

al
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Gjenta programdelgjentakelser

Starten pé programdelgjentakelse 1
Starten pa programdelgjentakelse 2
Programdeloppkall med 2 repetisjoner

Programdel mellom denne NC-blokken og G98 L1
(NC-blokk N15) gjentas én gang

m
x
o

o

3
S

=2

Programutfgring

Hovedprogram REPS utfgres til NC-blokk 27

Programdel mellom NC-blokk 27 og NC-blokk 20 gjentas 2
ganger

Hovedprogram REPS utfgres fra NC-blokk 28 til NC-blokk 35
Programdel mellom NC-blokk 35 og NC-blokk 15 gjentas 1 gang

(inneholder programdelgjentakelse mellom NC-blokk 20 og NC-
blokk 27).

Hovedprogram REPS utfgres fra NC-blokk 36 til NC-blokk 50
Programslutt og retur til NC-blokk 0

N —

A~ W

)]

N
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Starten pé programdelgjentakelse 1
Oppkalling av underprogram

Programdeloppkall med 2 repetisjoner

Siste NC-blokk i hovedprogrammet med M2

Starten pa underprogrammet

Slutten pa underprogrammet

%.E’.
g‘:’
3 B
® c
=
Q.
D
-
-
=
o
Q
=
Q
3

Programutfgring
Hovedprogram UPGREP utfgres til NC-blokk 11
Underprogram 2 startes og utfgres

Programdelen mellom NC-blokk 12 og NC-blokk 10 gjentas to
ganger: Underprogram 2 gjentas to ganger

Hovedprogram UPGREP utfgres fra NC-blokk 13 til NC-blokk 19
Programslutt og retur til NC-blokk 0

—

w N

~
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8.7 Programmeringseksempler

Eksempel: Konturfresing i flere matinger

Programforlgp: Y
® Forhandsposisjoner verktgy pa overkant avemne.
® Tast inn mating inkrementelt.

= Konturfresing 754
= Gjenta mating og konturfresing.

100

30
20+

20 50 75 100

Verktpyoppkall

Frikjgr verktgy

Sette pol

Forhandsposisjoner arbeidsplan
Forhandsposisjoner pa overkant av emne
Merke for programdelgjentakelse
Inkremental dybdemating (fri innfgring)
Farste konturpunkt

Kjor til kontur

Forlat kontur

Frikjgr

Hopp tilbake til Label 1, i alt fire ganger
Frikjor verktgy, programslutt

N
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Eksempel: Boringsgrupper

Programforlgp:

Kjgr til boringsgrupper i hovedprogram
Kalle opp boringsgruppe (underprogram 1) i
hovedprogrammet

Programmer boringsgruppe bare én gang i
underprogram 1

Verktgyoppkall

Frikjor verktgy
Syklusdefinisjon boring

Kjgre til startpunkt for boringsgruppe 1
Kall opp underprogram for boringsgruppe
Kjgre til startpunkt for boringsgruppe 2
Kall opp underprogram for boringsgruppe
Kjgre til startpunkt for boringsgruppe 3
Kall opp underprogram for boringsgruppe

Slutten pa hovedprogrammet

Starten pa underprogram 1: Boringsgruppe
Starte syklus for boring 1

Kjer til boring 2, start syklus

Kjer til boring 3, start syklus

Kjer til boring 4, start syklus

Slutten pa underprogram 1
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Eksempel: Boringsgruppe med flere verktgy

Programforlgp:

Programmere bearbeidingssykluser i
hovedprogrammet

Start komplett boring (underprogram 1) i
hovedprogrammet

Kjor til boringsgrupper (underprogram 2), i
underprogram 1

Programmer boringsgruppe bare én gang i
underprogram 2

Verktgyoppkalling sentreringsbor
Frikjgr verktgy

Syklusdefinisjon sentrering

Kall opp underprogram 1 for komplett boring
Verktgyskift

Verktgyoppkalling bor

Ny dybde for boringen

Ny mating for boringen

Kall opp underprogram 1 for komplett boring
Verktoyskift

Verktgyoppkalling brotsj

Syklusdefinisjon sliping

Kall opp underprogram 1 for komplett boring

N
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Slutten pa hovedprogrammet

Starten pa underprogram 1: Komplett boring
Kjgre til startpunkt for boringsgruppe 1

Kall opp underprogram 2 for boringsgruppe
Kjore til startpunkt for boringsgruppe 2

Kall opp underprogram 2 for boringsgruppe
Kjgre til startpunkt for boringsgruppe 3

Kall opp underprogram 2 for boringsgruppe

Slutten p& underprogram 1

Starten p& underprogram 2: Boringsgruppe
Starte syklus for boring 1

Kjgr til boring 2, start syklus

Kjgr til boring 3, start syklus

Kjer til boring 4, start syklus

Slutten p& underprogram 2
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9.1 Prinsipp og funksjonsoversikt

Med Q-parameterne kan du bare definere hele delfamilier i ett
NC-Program ved & programmere variable Q-parameter i stedet for
konstante tallverdier.

Du kan for eksempel bruke en Q-parameter pa fglgende mate:
= Koordinatverdier

B Matinger

= Turtall

m Syklusdata

Styringen gir flere muligheter for bruk av Q-parametere:

® programmere konturer som bestemmes med matematiske
funksjoner

= gjgre utfgrelsen av bearbeidingstrinnene avhengig av logiske
betingelser
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Q-parametertyper

QS-parameter for tallverdier

Variabler bestar alltid av bokstaver og tall. Her bestemmer
bokstavene variabeltypen og tallene variabelomradet.

Du finner detaljert informasjon i tabellen under:

Variabeltype Variabelomrade

Q-parameter:

Beskrivelse

Q-parametrene virker pa alle NC-programmer i minnet til styringen.

0-99 Q-parametre for brukeren nar det ikke oppstar noen overskridelser
med HEIDENHAIN-SL-syklusene
Q-parametre mellom 0 og 99 virker lokalt i makroer og
sykluser. Styringen returnerer derfor ikke endringer til
NC-programmet.
Bruk derfor Q-parameteromradet 1200 — 1399 til
maskinprodusentsykluser!
100 - 199 Q-parametre for spesialfunksjoner til styringen, som leses av
NC-programmene til brukeren eller av syklusene
200 - 1199 Q-parametre for funksjoner fra HEIDENHAIN, f.eks. sykluser
1200 — 1399 Q-parametre for funksjoner fra maskinprodusenten, f.eks. sykluser
1400 - 1999 Parametre for brukeren
QL-parametre: QL-parametrene virker bare lokalt i et NC-program
0-499 QL-parametre for brukeren
QR-parametre: QR-parametrene virker kontinuerlig pa alle NC-programmer i minnet
til styringen, ogsa etter et strembrudd
0-99 QR-parametre for brukeren
100 - 199 QR-parametre for funksjoner fra HEIDENHAIN, f.eks. sykluser
200 - 499 QR-parametre for funksjoner fra maskinprodusenten, f.eks. sykluser

QR-parametre lagres i en sikkerhetskopi.

Hvis maskinprodusenten ikke definerer en avvikende bane,
lagrer styringen QR-parametrene i fglgende bane SYS:
\runtime\sys.cfg. Stasjonen SYS: lagres bare ved en

fullstendig sikkerhetskopiering.

Maskinprodusenten kan velge mellom fglgende
maskinparametre for angivelse av bane:

® pathNcQR (Nr. 131201)
= pathSimQR (Nr. 131202)

Hvis maskinprodusenten definerer en bane pa TNC:-
stasjonen i de valgfrie maskinparametrene, kan du
sikkerhetskopiere Q-parametrene uten & angi et ngkkeltall
ved hjelp av funksjonene NC/PLC Backup.
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QS-parameter for kildetekst

| tillegg har du mulighet til & bruke QS-parametre (S star for streng)
som gjgr at du ogsd kan bearbeide tekster.

Du kan bruke fglgende tegn i QS-parametere:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
kimnopqgrstuvwxyz0123456789;!#S%&'()+,-./:

A

= > 7 @ [] A _ Tk
Variabeltype Variabelomrade Beskrivelse
QS-parametre: QS-parametrene virker pa alle NC-programmer i minnet til styrin-
gen.
0-99 QS-parametre for brukeren nar det ikke oppstar noen overskridelser

med HEIDENHAIN-syklusene

QS-parametre mellom 0 og 99 virker lokalt i makroer og
sykluser. Styringen returnerer derfor ikke endringer til
NC-programmet.

Bruk derfor QS-parameteromradet 1200 — 1399 til
maskinprodusentens sykluser!

100 - 199 QS-parametre for spesialfunksjoner til styringen, som leses av
NC-programmene til brukeren eller av syklusene

200 - 1199 QS-parametre for funksjoner fra HEIDENHAIN, f.eks. sykluser

1200 - 1399 QS-parametre for funksjoner fra maskinprodusenten, f.eks. sykluser

1400 - 1999 QS-parametre for brukeren
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Merknader til programmeringen

MERKNAD

Kollisjonsfare!

HEIDENHAIN-sykluser, maskinprodusentsykluser og
tredjepartsfunksjoner bruker Q-parametere. | tillegg kan du
programmere Q-parametere i NC-programmer. Hvis du ikke bare
bruker de anbefalte Q-parameteromradene nar Q-parametere
benyttes, kan dette fare til overlappinger (vekselvirkninger)

og dermed ugnsket atferd. Det er fare for kollisjon under
bearbeidingen!

» Du ma bare bruke Q-parameteromrader som er anbefalt av
HEIDENHAIN.

> Les dokumentasjonen til HEIDENHAIN, maskinprodusenten og
tredjepartsleverandgren.

> Kontroller forlgpet ved hjelp av den grafiske simuleringen

Du kan angi Q-parametere og tallverdier om hverandre i et
NC-program.

Du kan tilordne numeriske verdier mellom =999 999 999 og

+999 999 999 til variabler. Inndataomradet er begrenset til
maksimalt 16 tegn, hvorav opptil ni tegn kan sta foran komma.
Styringen kan beregne numeriske verdier opp til en stgrrelse pa 1010.

QS-parametere kan tildeles maks. 255 tegn.

Styringen tilordner automatisk samme data til noen Q- og
QS-parametere, f.eks. den aktuelle verktgyradiusen til Q-
parameter Q108.

Mer informasjon: "Forhandsinnstilte Q-parametere’,
Side 324

Styringen lagrer tallverdier internt i et binaert tallformat
(standard IEEE 754). P& grunn av det brukte, normerte
formatet viser styringen enkelte desimaltall ikke ngyaktig
binzert (avrundningsfeil). Hvis du bruker beregnede
variabelverdier for hoppkommandoer eller posisjoneringer,
ma du ta hensyn til dette.

Bruk syntakselementet SET UNDEFINED til & tilordne statusen
udefinert til variabler. Hvis du for eksempel programmerer en
posisjon med en udefinert Q-parameter, ignorerer styringen

denne bevegelsen. Hvis du bruker en udefinert Q-parameter i
beregningstrinnene i NC-programmet, viser styringen en feilmelding
og stopper programkjgringen.
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Kall opp Q-parameterfunksjoner

Mens du taster inn et NC-program, trykker du pa tasten Q (i feltet
for tallinntasting og aksevalg under tasten +/-). Da viser styringen
fplgende funksjonstaster:

Funksjons- Funksjonsgruppe Side
tast
El Matematiske grunnfunksjoner 274
FUNK.
VINKEL- Vinkelfunksjoner 278
- Hvis/sa-avgjgrelser, hopp 281
T Andre funksjoner 291
FUNK. .
Angi formel direkte 284
FORMEL
ol Funksjon for bearbeiding av Se brukerhand-
FORMEL komplekse konturer bok Program-

mere bearbei-
dingssykluser:

o Hvis du definerer eller tilordner en Q-parameter, viser
styringen funksjonstastene Q, QL og QR. Du velger den
gnskede parametertypen med disse funksjonstastene.
Deretter definerer du parameternummeret.
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9.2 Delfamilier — Q-parametere i stedet for
tallverdier

Bruk

Med Q-parameterfunksjonen DO: TILDELING kan du tilordne
tallverdier til Q-parameterne. Da setter du inn en Q-parameter i stedet
for en tallverdi i NC-programmet.

Eksempel

For delfamilier programmer du f.eks. de karakteristiske
emnedimensjonene som Q-parameter.

For bearbeidingen av de enkelte deler tilordner du en tallverdi til hver
av disse parametrene.

Eksempel: Sylinder med Q-parametere

Sylinderradius: R=0Q50

Sylinderhgyde: H=Q51

Sylinder Z1: Q50 =+30
Q51 =+10

Sylinder Z2: Q50 =+10 Q50
Q51 =+50

Q51
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9.3 Beskrive konturer ved hjelp av
matematiske funksjoner

Bruk

Med Q-parameterne kan du programmere matematiske
grunnfunksjoner i NC-programmet:

n » Valg av Q-parameterfunksjoner: Trykk pd tasten Q
fra sifferinput.

> Funksjonstastlinjen viser Q-
parameterfunksjonene.
» Trykk pa funksjonstasten GRUNN- FUNK.
FUNK.

> Styringen viser funksjonstastene til de
matematiske grunnfunksjonene.
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Oversikt

Funksjons- Funksjon
tast

DOO: Tilordning
Xy F.eks. DOO Q5 P01 +60 *
Q5=60
Tilordne en verdi eller status som udefinert
DO1: Addisjon
Xy F.eks. DO1 Q1 PO1-Q2 P02 -5 *
Q1 = -Q2+(-5)
Beregne og tilordne summen av to verdier
DO02: Subtraksjon
Xy F.eks. D02 Q1 PO1 +10 P02 +5 *
Q1 =+10-(+5)
Beregne og tilordne differansen av to verdier
- DO03: Multiplikasjon
Xy F.eks. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Q2 =3*3
Beregne og tilordne produktet av to verdier
- DO04: Divisjon
X1y F.eks. DO4 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
Q4 =8/Q2
Beregne og tilordne kvotienten av to verdier
Begrensning: Ingen divisjon med 0
DO05: Kvadratrot
ROT F.eks. DO5 Q20 P01 4 *
Q20 =4
Trekke ut og tilordne roten av et tall

Begrensning: Du kan ikke beregne kvadratroten av
en negativ verdi

Til hgyre for = kan du angi:

= totall

B to Q-parametere

m ett tall og en Q-parameter

Du kan gi Q-parameterne og tallverdiene i ligningene fortegn.
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Programmere hovedregnetyper

Eksempel tildeling

» Velge Q-parameterfunksjoner: Trykk pa tasten Q

Valg av matematiske grunnfunksjoner: Trykk pa

GRUNN -

I
v

FUNK. funksjonstasten GRUNN- FUNK.
- » Valg av Q-parameterfunksjonen TILDELING: Trykk
Xy pa funksjonstasten DO X = Y

> Styringen spgr etter nummeret til
resultatparameteren.

Legg inn 5 (nummetret til Q-parameteren)
Bekreft med ENT-tasten

Styringen spgr etter verdien eller parameteren.
Legg inn 10 (verdien)

Bekreft med ENT-tasten

Sé& snart styringen leser NC-blokken, skal
parameteren Q5 tildeles verdien 10.

VvV v V.V vy

Eksempel multiplikasjon
» Velge Q-parameterfunksjoner: Trykk pa tasten Q

Valg av matematiske grunnfunksjoner: Trykk pa

GRUNN -

.
v

FUNK. funksjonstasten GRUNN- FUNK.
oa » Valg av Q-parameterfunksjonen MULTIPLIKASJON
Xy : Trykk pa funksjonstasten D3 X * Y

> Styringen spgr etter nummeret til
resultatparameteren.

> Legginn 12 (nummeret til Q-parameteren)
enT » Bekreft med ENT-tasten

> Styringen spgr etter den fgrste verdien eller
parameteren.

> Legginn Q5 (parameter)
Bekreft med ENT-tasten

> Styringen spgr etter den andre verdien eller
parameteren.

> Legginn 7 som andre verdi.
enT » Bekreft med ENT-tasten

I
v

EN
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Stille tilbake Q-parameter
Eksempel

> Velge Q-parameterfunksjoner: Trykk pa tasten Q

Valg av matematiske grunnfunksjoner: Trykk pa

GRUNN -

I
v

FUNK. funksjonstasten GRUNN- FUNK.
- > Velge Q-parameterfunksjonen TILDELING: Trykk
Xy pa funksjonstasten DO X = Y

> Styringen spgr etter nummeret til
resultatparameteren.

Legg inn 5 (nummeret til Q-parameteren)
Bekreft med ENT-tasten

Styringen spgr etter verdien eller parameteren.
Trykk pd SET UNDEFINED

vV v vVvy

SET
UNDEFINED

Funksjonen DOO stgtter ogsa overfgring av verdien
Undefined. Hvis du vil overfgre den udefinerte Q-
parameteren uten DOO, viser styringen feilmeldingen
Ugyldig verdi.
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9.4 Vinkelfunksjoner

Definisjoner

Sinus: sin a = motstdende katet / hypotenus
sina=a/c

Kosinus: cos a = nermeste katet / hypotenus
cosa=hb/c

Tangens: tan a = motstdende katet / neermeste katet

tan a = a/b eller tan a = sin a/cos a

Her er

m ¢ siden overfor den rette vinkelen

® g siden overfor vinkelen a

B b den tredje siden

Styringen beregner vinkelen utfra tangens:
a = arctan (a/b) eller a = arctan (sin a/cos a)

Eksempel:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan(a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
I tillegg gjelder:

a%+b? = ¢? (mit a2 = a*a)

c = V(a2+b?)

Programmere vinkelfunksjoner
Ved hjelp av Q-parametre kan du ogsa beregne vinkelfunksjoner.

n » Valg av Q-parameterfunksjoner: Trykk pad tasten Q
fra sifferinput.

> Funksjonstastlinjen viser Q-
parameterfunksjonene.

> Trykk pa funksjonstasten VINKEL- FUNK.
FUNK.

> Styringen viser funksjonstastene til
vinkelfunksjonene
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Oversikt
funksjonstast Funksjon
- D06: Sinus
SIN(X) F.eks. D06 Q20 PO1 -Q5 *
Q20 = sin(-Q5)
Beregne og tilordne sinus til en vinkel i grader
= DO07: Kosinus
F.eks. DO7 Q21 P01 -Q5 *

Q21 = cos(-Q5)
Beregne og tilordne kosinus til en vinkel i grader

= DO08: Rot av kvadratsum
X Len v F.eks. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Q10 = (52+42)
Danne og tilordne lengde fra to verdier, f.eks.
beregne den tredje siden av en trekant

- D13: Vinkel
X ANG ¥ F.eks. D13 Q20 PO1 +10 P02 -Q1 *
Q20 = arctan(25/-Q1)

Bestemme og tilordne vinkelen med arctan av
motstdende katet og naboside eller vinkelens sin
og cos (0 < vinkel < 360°)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerh&dndbok DIN/ISO-programmering | 10/2023

279




9.5 Sirkelberegninger

Bruk

Med funksjonene for sirkelberegning kan du fa styringen til &
beregne sirkelsentrum og sirkelradius pa grunnlag av tre eller fire
sirkelpunkter. Sirkelberegning pa grunnlag av fire punkter er mest
ngyaktig.

Anvendelse: Disse funksjonene kan du f.eks. bruke hvis du gnsker &
fastsette plasseringen og stgrrelsen pa en boring eller delsirkel via

den programmerbare probefunksjonen.

Funksjons- Funksjon
tast

D23
SIRKEL M
3 PUNKTER

D23: Sirkeldata fra tre sirkelpunkter
F.eks. D23 Q20 PO1 Q30*

Styringen lagrer de fastsatte verdiene i
Q-parametrene Q20 til Q22.

Styringen kontrollerer verdiene til Q-parametrene Q30 til Q35 og
bestemmer sirkeldataene.

Styringen lagrer resultatene i fglgende Q-parametere:

m Sirkelsentrum for hovedaksen i Q-parameteren Q20
For verktpyakse Z er hovedaksen X

m Sirkelsentrum for sekundaeraksen i Q-parameteren Q21
For verktgyakse Z er sideaksen Y

m Sirkelradius i Q-parameteren Q22

Funksjons- Funksjon
tast

D24
SIRKEL M.
4 PUNKTER

D24: Sirkeldata fra fire sirkelpunkter
F.eks. D24 Q20 P01 Q30*

Styringen lagrer de fastsatte verdiene i
Q-parametrene Q20 til Q22.

Styringen kontrollerer verdiene til Q-parametrene Q30 til Q37 og
bestemmer sirkeldataene.

Styringen lagrer resultatene i falgende Q-parametere:

m Sirkelsentrum for hovedaksen i Q-parameteren Q20
For verktgyakse Z er hovedaksen X

m Sirkelsentrum for sekundaeraksen i Q-parameteren Q21
For verktpyakse Z er sideaksen Y

m Sirkelradius i Q-parameteren Q22

D23 og D24 tilordner ikke bare automatisk en verdi til

etterfglgende variabler.

resultatvariabelen til venstre for likhetstegnet, men ogsa til

Programmere Q-parameter | Sirkelberegninger
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9.6 Hvis-sa-avgjorelser med Q-parametere

Bruk

For -hvis-s&-avgjgrelser sammenligner styringen én variabel eller
fast verdi med en annen variabel eller fast verdi. Hvis betingelsen
er oppfylt, hopper styringen til labelen som er programmert etter
betingelsen.

Sammenlign programmeringsteknikkene underprogram og
programdelgjentakelse med sdkalte hvis-sd-avgjerelser fgr
du oppretter NC-programmet.

Dermed unngér du mulige misforstaelser og
programmeringsfeil.

Mer informasjon: "Gi navn til underprogrammer og
programdelgjentakelser”, Side 244

Hvis betingelsen ikke er oppfylt, bearbeider styringen neste NC-blokk.

Hvis du vil starte et eksternt NC-program, ma du programmere et
programoppkall med % bak labelen.

Hoppbetingelser

Ubetinget hopp

Ved absolutte hopp er betingelsene alltid (= absolutt) oppfylt, f.eks.
D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1*

Slike hopp kan du for eksempel bruke i et oppkalt NC-program hvor
du jobber med underprogrammer. Med et NC-program uten M30
eller M2 kan du forhindre at styringen behandler underprogrammer

uten oppkall med LBL CALL. Som en hoppadresse programmerer du
en label som er programmert rett f@r slutten av programmet.
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Hopp avhenger av telleren

Du kan gjenta en bearbeiding sa ofte du gnsker ved hjelp av
hoppfunksjonen. En Q-parameter fungerer som teller og gker med 1
for hver gang programmet gjentas.

Ved hjelp av hoppfunksjonen sammenligner du telleren med antall
gnskede bearbeidinger.

Hoppene skiller seg ut fra programmeringsteknikkene start
underprogram og programdelgjentakelse.

P& den ene siden krever hoppene for eksempel ikke
avsluttede programomréder som avsluttes med LO. P
den annen side tar hoppene heller ikke hensyn til disse
tilbakehoppene.

Ladeverdi: initialisere telleren

Ladeverdi: antall hopp

Underprogram

Oppdatere teller: ny Q1-verdi = gammel Q1-verdi + 1
Utfgre programhopp 1 og 2
Utfgre programhopp 3

m
x
)
o
3
=]
o

N
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Programmere hvis-sa-avgjgrelser

Muligheter for angivelse av hopp

Fglgende angivelser er mulig ved betingelsen IF:

= Tall

= Tekster

= QQLAQR

® QS (strengparameter)

Du har fglgende tre muligheter for angivelse av hoppadressen GOTO:
= LBL- NAVN

= LBL- NUMMER

= QS

Hvis-s&-avgjgrelsene dukker opp nar du trykker pa funksjonstasten
HOPP. Styringen viser fglgende funksjonstaster:

Funksjons- Funksjon
tast
= D09: Hopp hvis lik
R F.eks. D09 PO1 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25% *

Hvis begge verdiene er like, hopper styringen til
den definerte labelen.

= D09: Hopp hvis udefinert
Fare F.eks. D09 PO1 +Q1 IS UNDEFINED P03
“UPCAN25“ *
U,,,,::INED Hvis variabelen er udefinert, hopper styringen til
den definerte labelen.
= D09: Hopp hvis definert
- F.eks. D09 PO1 +Q1 IS DEFINED P03
“UPCAN25“ *
.,E:NED Hvis variabelen er definert, hopper styringen til den
definerte labelen.
— D10: Hopp hvis ikke lik
Fame F.eks. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Hvis verdiene ikke er like, hopper styringen til den
definerte labelen.

= D11: Hopp hvis st@rre enn

IF X GT Y

GoTo F.eks. D11 PO1 +Q1 P02 +10 PO3 QSS *

Hvis den fgrste verdien er stgrre enn den andre,
hopper styringen til den definerte labelen.

o D12: Hopp hvis mindre enn
IF X LT Y

Goto F.eks. D12 PO1 +Q5 P02 +0 PO3 “ANYNAME“ *

Hvis den fgrste verdien er mindre enn den andre,
hopper styringen til den definerte labelen.
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9.7 Angi formel direkte

Angi formel

Ved hjelp av funksjonstastene kan du taste matematiske formler
som inneholder flere regneoperasjoner, direkte inn i NC-programmet.

n > Velg Q-parameterfunksjoner

» Trykk pa funksjonstasten FORMEL
> Velg Q QL eller QR

> Styringen viser de mulige regneoperasjonene i
funksjonstastlinjen

Regneregler

Rekkefglge for a evaluere forskjellige operatgrer

Hvis en formel inneholder en kombinasjon av beregningstrinn fra
forskjellige operatgrer, evaluerer styringen beregningstrinnene i en
definert rekkefglge. Et kjent eksempel pd dette er multiplikasjon og
divisjon fgr addisjon og subtraksjon.

Styringen evaluerer beregningstrinnene i fglgende rekkefglge:

Rekke- Beregningstrinn Operator Regnetegn
folge
L@se opp parenteser Parentes ()
2 Veer oppmerksom p&d  Fortegn -
fortegnet
3 Beregne funksjoner Funksjon SIN, COS, LN
osV.
4 Opphgye i potens Potens »
5 Multiplisere og divide-  Velg */
re
6 Addere og subtrahere  Bindestrek +, -

Rekkefglge ved evaluering av like operatgrer

Styringen evaluerer beregningstrinn for de samme operatgrene fra
venstre til hgyre.

feks.2+3-2=(2+3)-2=3
Unntak: Ved kjedede potenser evaluerer styringen fra hgyre til
venstre.

f.eks. 270322 =27(3*2) =29 =512
Eksempel: Multiplikasjon og divisjon fgr addisjon og subtraksjon

B 1. beregningstrinn: 5*3 =15
m 2 beregningstrinn: 2*10 = 20
B 3. beregningstrinn: 15+ 20 =35
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Eksempel: Potens fgr addisjon og subtraksjon
=73

m 1. beregningstrinn: 10 i kvadrat = 100
m 2 beregningstrinn: 3i 3. potens = 27
® 3. beregningstrinn: 100 — 27 =73

Eksempel: Funksjon fgr potens

=0,25

® 1. beregningstrinn: beregne sinus av 30 = 0,5
B 2 beregningstrinn: 0,5 i kvadrat = 0,25

Eksempel: Parentes fgr funksjon

=05

B 1. beregningstrinn: Igs opp parentes 50 - 20 = 30
m 2 beregningstrinn: beregne sinus av 30 = 0,5
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Oversikt

Styringen viser fglgende funksjonstaster:

funksjonstast

Tilknytningsfunksjon
Addere
Feks.Q10=Q1 +Q5

Programmere Q-parameter | Angi formel direkte

Operator
Bindestrek

Subtrahere
F.eks. Q25 = Q7 - Q108

Bindestrek

Multiplisere
Feks.Q12=5*Q5

Velg

Dividere
F.eks. Q25 =Q1/Q2

Velg

Parentes apen

Feks.Q12=Q1*(Q2+Q3)

Parentes

Parentes lukket

Feks.Q12=Q1*(Q2 +Q3)

Parentes

sQ

Kvadrering (square)
F.eks.Q15=5Q5

Funksjon

SQRT

Trekke ut kvadratrot (square root)
F.eks. Q22 = SQRT 25

Funksjon

Beregne sinus
F.eks. Q44 = SIN 45

Funksjon

Beregne kosinus
F.eks. Q45 = COS 45

Funksjon

Beregne tangent
F.eks. Q46 = TAN 45

Funksjon

Beregne sinusbue
Invers funksjon av sinus

Funksjon

Styringen bestemmer vinkelen fra forholdet mellom motstaende

katet og hypotenusen.
f.eks. Q10 = ASIN ( Q40 / Q20)

Beregne buekosinus
Invers funksjon av kosinus

Funksjon

Styringen bestemmer vinkelen fra forholdet mellom naermeste

katet og hypotenusen.
F.eks. Q11 = ACOS Q40

Beregn buetangens
Invers funksjon av tangens

Funksjon

Styringen bestemmer vinkelen fra forholdet mellom motstdende og

naermeste katet.
F.eks. Q12 = ATAN Q50

Opphgye i potens
Feks.Q15=3"3

Potens

Bruk konstant PI
m=3,14159
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funksjonstast

Tilknytningsfunksjon
F.eks.Q15 =PI

Operatgr

Finne den naturlige logaritmen (LN).
Basistall = e =2,7183
F.eks. Q15 =LN Q11

Funksjon

LOG

Finne logaritme
Basistall = 10
F.eks. Q33 =LOG Q22

Funksjon

EXP

Bruke eksponentiell funksjon (e * n).
Basistall = e =2,7183
F.eks. Q1 = EXP Q12

Funksjon

NEG

Negere
Multiplikasjon med -1
F.eks. Q2 = NEG Q1

Funksjon

INT

Opprette heltall
Redusere plasser etter komma i et tall
F.eks. Q3 = INT Q42

Funksjonen INT runder ikke av, men kutter bare bort
desimaltallene.

Mer informasjon: "Eksempel: Runde av verdi", Side 333

Funksjon

Opprette absoluttverdi
F.eks. Q4 = ABS Q22

Funksjon

Fraksjonere
Redusere plasser foran komma i et tall
F.eks. Q5 = FRAC Q23

Funksjon

Kontrollere fortegn

F.eks. Q12 = SGN Q50

Hvis Q50 = 0, sd er SGN Q50 = 0
Hvis Q50 < 0, sd er SGN Q50 = -
Hvis Q50 > 0, sd er SGN Q50 = 1

Funksjon

Beregne Modulo-tall (divisjonsrest)
F.eks. Q12 = 400 % 360 Svar: Q12 = 40
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Eksempel: vinkelfunksjon

Lengdene til motstdende katet a i parameteren Q12 og naboside b i
Q13.

Det som sgkes, er vinkelen a.

Beregn vinkelen a pa basis av motkateten a og nabosiden b ved hjelp
av arcgtan, tildele resultatet Q25:

» Trykk pd Q-tasten

Trykk pa funksjonstasten FORMEL

Styringen spgr etter nummeret til
resultatparameteren.

> Angi 25
> Trykk pa tasten ENT

FORMEL

\ 2 4

Skifte til neste funksjonstastrekke

7]

> Trykk pa funksjonstasten Arcustangensfunksjon

ATAN

> Skifte til neste funksjonstastrekke

» Trykk pa funksjonstasten Parentes apen
> Angi 12 (parameternummer)

Trykk pa skjermtasten Division

» Angi 13 (parameternummer)

> Trykk pd funksjonstasten Parentes lukket

1"1°L°

END » Avslutt innleggingen av formel med tasten END.

Eksempel
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9.8 Kontrollere og endre Q-parametere

Fremgangsmate
Du kan kontrollere og forandre Q-parametere i alle driftsmoduser.

> Avbryt ev. programkjgringen (trykk f.eks. pa tasten NC-STOPP
og skjermtasten INTERN STOPP), eller stans programtesten

" » Kalle opp Q-parameterfunksjoner: Trykk pa
InFo funksjonstasten Q INFO eller Q-tasten
> Styringen viser alle parametere med tilhgrende
aktuelle verdier.

» Velg gnsket parameter med piltastene eller tasten
GOTO.

» Hvis du vil endre verdien, trykker du pa
skjermtasten REDIGER GJELD. FELT, angir den
nye verdien og bekrefter med tasten ENT

» Hvis du ikke vil endre verdien, trykker du pa

skjermtasten VIST VERDI eller avslutter dialogen
med tasten END

Hvis du vil styre eller endre lokale parametere, globale
parametere eller strengparametere, trykker du pa
skjermtasten VIS PARAMETER Q QL QR QS. Styringen viser
sd den gjeldende parametertypen. Funksjonene som er
beskrevet ovenfor gjelder ogsa.

Mens styringen kjgrer et NC-program kan du ikke
endre noen variabler med vinduet Q-parameterliste.
Styringen gjgr det kun mulig & foreta endringer mens et
programforlgp er avbrutt eller stoppet.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program

Styringen henviser til den n@dvendige tilstanden etter at en
NC-blokk for eksempel i Programkjering enkeltblokk er
ferdig & kjgre.

Fglgende Q- og QS-parametre kan du ikke redigere i vinduet
Q-parameterliste:

= Variabelomrader mellom 100 og 199, siden det er fare
for overlappinger med styringens spesialfunksjoner

m Variabelomrader mellom 1200 og 1399, siden det er
fare for overlappinger med maskinprodusentspesifikke
funksjoner

Styringen bruker alle parametere med viste kommentarer i
sykluser eller som overfgringsparametere.
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Du kan ogsa vise Q-parametre i det ekstra statusvisningsfeltet i alle
driftsmoduser (bortsett fra driftsmodusen Programmering).

> Avbryt ev. programkjgringen (trykk f.eks. pa tasten NC-STOPP
og funksjonstasten INTERN STOPP), eller stans programtesten

@ > Kall opp funksjonstastrekken for inndelingen av
skjermbildet

[ proeh - | > Velg skjermbildevisning med ekstra statusvisning.
sratus > | den hgyre delen av skjermen viser styringen
statusformularet Oversikt.
— > Trykk pad funksjonstasten STATUS Q-PARAM..
a > Trykk pa skjermtasten Q PARAM.- LISTE.
e > Styringen apner et overlappingsvindu.

» Definer parameternumrene du vil kontrollere, for
hver parametertype (Q, QL, QR, QS). Enkelte Q-
parametre skiller du med et komma, etterfglgende
Q-parametre forbinder du med en bindestrek, for
eksempel 1,3,200-208. Inndataomradet for hver
parametertype er 132 tegn

Visningen i fanen QPARA inneholder alltid atte desimaler.
Styringen viser resultatet av Q1 = COS 89.999 for
eksempel som 0.00001745. Veldig store eller veldig

sma verdier viser styringen med eksponentiell notasjon.
Styringen viser resultatet av Q1 = COS 89.999 * 0.001
som +1.74532925e-08, der e-08 tilsvarer faktoren 10-8.
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9.9 Tilleggsfunksjoner

Oversikt

Tilleggsfunksjonene vises ndr du trykker pa funksjonstasten
SPESIAL- FUNK. Styringen viser fglgende funksjonstaster:

Funksjons- Funksjon Side
tast
D14 D1 4 292
FerL- Vise feilmeldinger
D16 D1 6 298
FoSKRTV Vise tekster og Q-parameterverdier
formatert
ors D18 307
- - Lese systemdata
D19 D1 9 307
- Overfgre verdier til PLS
020 D20 308
el Synkronisere NC og PLS
D26 392
moi Apne fritt definerbar tabell
027 D27 393
o or Skrive i en fritt definerbar tabell
ozs D28 395
e Lese fra en fritt definerbar tabell
D29 D29 309
PLG LTST- Overfgre inntil &tte verdier til PLS
D37 D37 309
O Eksportere lokale Q-parametre eller
QS-parametre til et oppkallende
NC-program
D38 D38 31 O
senpe Send informasjon fra NC-program-
met
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D14 - Vise feilmelding

Med funksjonen D14 kan du vise programstyrte feilmeldinger som er
forprogrammert av maskinprodusenten eller HEIDENHAIN.

Hvis styringen bearbeider funksjonen D14 i Ippet av
programkjgringen eller simuleringen, avbryter den bearbeidingen og
viser en melding. Deretter ma du starte NC-programmet pa nytt.

Feilnummeromrade Feilmelding

0..999 Maskinavhengig dialog
1000 ... 2999 Styringsavhengig dialog
3000 ... 9999 Maskinavhengig dialog
Fra 10 000 Styringsavhengig dialog

Fglg maskinhandboken!

Feilnumrene opp til 999 og mellom 3000 og 9999 tildeles
og defineres av maskinprodusenten.

Eksempel
Styringen skal vise en melding ndr spindelen ikke er koblet inn.

Under finner du en fullstendig liste over D14-feilmeldingene. Merk
at avhengig av hvilken type styring du har, er kanskje ikke alle
funksjonene tilgjengelige.

Feilmelding som er lagt inn av HEIDENHAIN

Feilnummer Tekst

1000 Spindel?

1001 Verktgyakse mangler
1002 Verktgyradius for liten
1003 Verktgyradius for stor
1004 Omrade overskredet
1005 Feil startposisjon

1006 ROTERING ikke tillatt
1007 SKALERING ikke tillatt
1008 SPEILING ikke tillatt
1009 Forskyvning ikke tillatt
1010 Mating mangler

1011 Inntastet verdi feil
1012 Feil fortegn

1013 Vinkel ikke tillatt

1014 Sgkepunkt kan ikke nas
1015 For mange punkter
1016 Innles. selvmotsigende
1017 CYCL ufullstendig
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Feilnummer Tekst

1018 Plan feil definert

1019 Feil akse programmert

1020 Feil turtall

1021 Radiuskorreksjon udefinert
1022 Avrunding ikke definert

1023 Avrundingsradius for stor
1024 Udefinert programstart

1025 For dyp nesting

1026 Vinkelreferanse mangler
1027 Ingen bearb.syklus definert
1028 Sporbredde for liten

1029 Lomme for liten

1030 Q202 ikke definert

1031 Q205 ikke definert

1032 Angi Q218 stgrre enn Q219
1033 CYCL 210 ikke tillatt

1034 CYCL 217 ikke tillatt

1035 Q220 for stor

1036 Angi Q222 sterre enn Q223
1037 Angi Q244 stgrre enn 0

1038 Angi Q245 ulik Q246

1039 Angi vinkelomréde < 360°
1040 Angi Q223 stgrre enn Q222
1041 Q214: 0 ikke tillatt

1042 Kjgreretning ikke definert
1043 Ingen nullpunkttabell er aktiv
1044 Posisjonsfeil: sentrum 1. akse
1045 Posisjonsfeil: sentrum 2. akse
1046 Boring for liten

1047 Boring for stor

1048 Tapp for liten

1049 Tapp for stor

1050 Lomme for liten: justering T.A.
1051 Lomme for liten: justering 2.A.
1052 Lomme for stor: kassering 1.A.
1053 Lomme for stor: kassering 2.A.
1054 Tapp for liten: kassering 1.A.
1055 Tapp for liten: kassering 2.A.
1056 Tapp for stor: justering 1.A.
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Feilnummer Tekst

1057 Tapp for stor: justering 2.A.
1058 TCHPROBE 425: feil stgrstemal
1059 TCHPROBE 425: feil minstemal
1060 TCHPROBE 426: feil stgrstemal
1061 TCHPROBE 426: feil minstemal
1062 TCHPROBE 430: diam. for stor
1063 TCHPROBE 430: diam. for liten
1064 Ingen maleakse definert

1065 Verktgybruddtoleranse overskr.
1066 Angi Q247 ulik 0

1067 Angi verdi Q247 stgrre enn 5
1068 Nullpunkttabell?

1069 Angi type fresing Q351 ulik 0
1070 Reduser gjengedybde

1071 Utfgr kalibreringsdata

1072 Toleranse overskredet

1073 Oppstart midt i program aktiv
1074 ORIENTERING ikke tillatt

1075 3DROT ikke tillatt

1076 Aktiver 3DROT

1077 Angi dybde negativt

1078 Q303 i malesyklus udefinert
1079 Verktgyakse ikke tillatt

1080 Kalkulert verdi er feil

1081 Selvmotsigende malepunkt
1082 Feil angitt sikker hgyde

1083 Selvmotsig. nedsenk.mate
1084 Bearbeidingssyklus ikke tillatt
1085 Linjen er skrivebeskyttet

1086 Toleranse stgrre enn dybde
1087 Ingen spissvinkel definert

1088 Data selvmotsigende

1089 Notposisjon 0 ikke tillatt

1090 Mating ulik 0 angitt

1091 Ikke tillatt & bytte til Q399

1092 Verktgy ikke definert

1093 Verktgynummer ikke tillatt
1094 Verktgynavn ikke tillatt

1095 Programvarealt. ikke aktivt
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Feilnummer Tekst

1096 Kan ikke gjenopprette kinematikk

1097 Funksjon ikke tillatt

1098 Selvmotsigende réemnemal

1099 Maleposisjon ikke tillatt

1100 Kinematikktilgang ikke mulig

11071 Mélep. ikke i kjgreomréade

1102 Kompens. forh.innst. i. mulig

1103 Verktgyradius for stor

1104 Nedsenk.mate ikke mulig

1105 Innstikk.vinkel definert feil

1106 Apningsvinkel ikke definert

1107 Notbredde for stor

1108 Skaleringer ikke like

1109 Verktgydata inkonsekvente

1110 MOVE ikke mulig

1111 Kan ikke angi forh.innstilling.

1112 Gjengelengde for kort!

1113 Status 3D-rot inkonsistent!

1114 Konfigurasjon ufullstendig

1115 Ingen rotasjonsverktgy aktiv

1116 Verktgyorient. inkonsistent

1117 Vinkel er ikke mulig!

1118 For liten sirkelradius.

1119 Gjengeutlgp for kort.

1120 Selvmotsigende malepunkt

1121 For stort antall begrensninger

1122 Bearbeidingsstrategi med begrensninger er ikke
mulig

1123 Bearbeidingsretning ikke mulig

1124 Kontroller gjengestigning!

1125 Vinkelberegning ikke mulig

1126 Eksenterdreiing ikke mulig

1127 Ingen freseverktgy aktive

1128 Skjeerelengde ikke tilstrekkelig

1129 Tannhjuldefinisjon inkonsistent eller ufullstendig

1130 Ingen sluttoleranse angitt

1131 Linje i tabell finnes ikke

1132 Probeprosess ikke mulig

1133 Koblingsfunksjon ikke mulig
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Feilnummer

Tekst

1134

Bearbeidingssyklus stgttes ikke med denne NC-
programvaren

1135

Touch-probe-syklus stgttes ikke med denne NC-
programvaren

1136

NC-program avbrutt

1137

Ufullstendige touch-probedata

1138

LAC-funksjon ikke mulig

1139

Verdi for avrunding eller fase for stor!

1140

Aksevinkel ulik svingvinkel

1141

Tegnhgyde ikke definert

1142

For stor tegnhgyde

1143

Toleransefeil: Emne etterarbeidet

1144

Toleransefeil: Emne ma kasseres

1145

Feil i maldefinisjon

1146

Ikke tillatt oppf@ring i kompensasjonstabell

1147

Transformasjon ikke mulig.

1148

Verktgyspindel er feil konfigurert

1149 Forskyvning for dreiespindel ikke kjent

1150 Globale programinnstillinger aktive

1151 Konfigurasjon av OEM-makroer ikke korrekt

1152 Ikke mulig @ kombinere de programmerte toleran-
sene

1153 Maleverdi ikke registrert

1154 Kontroller toleranseovervaking

1155 Boring mindre enn probekule

1156 Ikke mulig & sette nullpunkt

1157 Innstilling av et rundbord er ikke mulig

1158 Innstilling av roteringsakser ikke mulig

1159 Mating pé skjeerelengde begrenset

1160 Bearbeidingsdybde definert som 0

1161 Verktgytype uegnet

1162 Sluttoleranse ikke definert

1163 Kunne ikke skrive maskinnullpunkt

1164 Spindel for synkronisering ble ikke registrert

1165 Funksjonen er ikke mulig & utfgre i aktiv driftsmo-
dus.

1166 Toleranse definert for stor

1167 Antall snitt ikke definert

1168 Bearbeidingsdybde stiger ikke monotont

1169 Mating synker ikke monotont
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Feilnummer Tekst

1170 Verktgyradius er ikke riktig definert

1171 Modus for tilbaketrekking til sikker hgyde ikke
mulig

1172 Tannhjuldefinisjon ikke korrekt

1173 Probeobjekt inneholder forskjellige typer maledefi-
nisjoner

1174 Maledefinisjon inneholder tegn som ikke er tillatt.

1175 Feil i faktisk verdi i maledefinisjon

1176 For dypt startpunkt for boring

1177 Maldefinisjon: Nominell verdi mangler ved manuell
forposis;.

1178 Et spsterverktgy er ikke tilgjengelig

1179 OEM-makro er ikke definert

1180 Maling med hjelpeakse ikke mulig

1181 Startposisjon ved modulakse ikke mulig

1182 Funksjonen er bare mulig med dgren lukket

1183 Antallet mulige datasett er overskredet

1184 Inkonsekvent arbeidsplan gjennom aksevinkel ved
grunnrotering

1185 Overfgringsparameter inneholder verdi som ikke
er tillatt

1186 Snittbredde RCUTS definert for stor

1187 For kort brukslengde LU pa verktgyet

1188 Den definerte fasen er for stor

1189 Fasevinkelen kan ikke opprettes med det aktive
verktgyet.

1190 Toleranse definerer ikke materialavsponing

1191 Spindelvinkel ikke entydig
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D16 - Vise tekster og Q-parameterverdier formatert

Grunnleggende

Med funksjonen D16 kan du vise faste og variable tall og tekster
formatert, f.eks. for & lagre maleprotokoller.

Du kan vise verdiene pé fglgende mate:

® | agre som en fil i styringen

= Vis pa skjermen som et vindu

= Lagre som en fil pd en ekstern stasjon eller USB-enhet
m Skrive ut pa en tilkoblet skriver

Fremgangsmate

For & skrive ut faste og variable tall og tekster, trenger du fglgende
trinn:

m Kildefil
Kildefilen spesifiserer innholdet og formateringen.

= NC-funksjon D16
Med NC-funksjonen D16 oppretter styringen utdatafil.
Utdatafilen kan vaere maksimalt 20 kB.

Opprette tekstfil

For & vise formatert tekst og Q-parameterverdier, ma du opprette en
tekstfil med tekstredigeringsprogrammet til styringen. | denne filen
definerer du formatet og Q-parametrene som skal vises.

Slik gar du frem:

» Trykk pa tasten PGM MGT
‘ w ‘ » Trykk pa skjermtasten NY FIL
o

» Opprett fil med endelsen .A

Tilgjengelige funksjoner
Bruk fglgende formateringsfunksjoner til 8 opprette en tekstfil:
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o Ta hensyn til store og sma bokstaver.

Formate- Beskrivelse

ringstegn

“LLe Identifiser formateringen av innholdet som skal
legges ut

For & vise tekster kan du bruke UTF-8-
tegnsettet.

%F, %D eller Start formaterte utdata for Q-, QL- og QR-parame-
%l tere

® F: Float (32-bits flyttallnummer)
= D: Double (64-bits flyttallnummer)
® | Heltall (32-biters heltall)
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Formate- Beskrivelse

ringstegn

9.3 Definer antall sifre nar du skriver ut numeriske
verdier

®  O: Totalt antall sifre inkludert desimalskilletegn
®  3: Antall desimaler

%S eller %RS Start formaterte eller uformaterte utdata av en QS-
parameter

® S: Streng (tegnkjede)
m RS: R4 streng

Styringen godtar fglgende tekst uendret og
uten formatering.

, Separer inndata innenfor en formatfillinje, f.eks.
datatype og variabel

; Avslutt formatfil-linjen

* Innled en kommentarlinje i formatfil
Kommentarer vises ikke i utdatafilen

%" Vis anfgrselstegn i utdatafilen

%% Vis prosenttegn i utdatafilen

\\ Vis omvendt skrastrek i utdatafilen

\n Vis linjeskift i utdatafilen

+ Vis variabel verdi i utdatafilen hgyrejustert i
utdatafilen

- Vis variabel verdi i utdatafilen venstrejustert i
utdatafilen

Eksempel

Innfgring Beskrivelse

“X1 = %+9.3 F“, Q31; Format for Q-parametre:

m X1 =:vise tekst X1 =
® % fastsette format
m +: tall hgyrestilt

= 9.3:totalt 9 tegn, derav 3
desimaler

m F: Floating (desimaltall),
format for Q, QL, QR

= , Q31:vise verdi fra Q31
® ;: blokkslutt

For overfgring av forskjellig informasjon inn i protokollfilen star
fglgende funksjoner til radighet:

Nokkelord Beskrivelse

CALL_PATH Skriv ut banenavnet til NC-programmet som
inneholder funksjonen D16, f.eks. "Touch-
probe: %S", CALL_PATH;

M_CLOSE Lukker filen som du skriver i med D16

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 10/2023 299



Nokkelord
M_APPEND

Beskrivelse

Foy utdatafilen til eksisterende utdatafil ved
nye utdata
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M_APPEND_MAX

Ved nye utdata legger du utdatafilen til den
eksisterende utdatafilen inntil den angitte
maksimale filstgrrelsen pa 20 kB er nadd,
f.eks. f.eks. M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE

Overskriv utdatafilen ved nye utdata

M_EMPTY_HIDE

Ikke send ut tomme linjer for udefinerte eller
tomme QS-parametere i utdatafilen

M_EMPTY_SHOW

Send ut tomme linjer for udefinerte eller
tomme QS-parametere og tilbakestill M_EM-
PTY_HIDE

L_ENGLISH Viser bare tekst med dialogspraket engelsk
L_GERMAN Viser bare tekst med dialogspréket tysk
L_CZECH Viser bare tekst med dialogspréket tsjekkisk
L_FRENCH Viser bare tekst med dialogspréket fransk
L_ITALIAN Viser bare tekst med dialogspraket italiensk
L_SPANISH Viser bare tekst med dialogspraket spansk
L_PORTUGUE Viser bare tekst med dialogspraket portugi-
sisk
L_SWEDISH Viser bare tekst med dialogspraket svensk
L_DANISH Viser bare tekst med dialogspréket dansk
L_FINNISH Viser bare tekst med dialogspréket finsk
L_DUTCH Viser bare tekst med dialogspraket neder-
landsk
L_POLISH Viser bare tekst med dialogspraket polsk
L_HUNGARIA Viser bare tekst med dialogspraket ungarsk
L_RUSSIAN Viser bare tekst med dialogspraket russisk
L_CHINESE Viser bare tekst med dialogspréket kinesisk

L_CHINESE_TRAD

Viser bare tekst med dialogspraket kinesisk
(tradisjonell)

L_SLOVENIAN Viser bare tekst med dialogspraket slovensk

L_KOREAN Viser bare tekst med dialogspraket
koreansk

L_NORWEGIAN Viser bare tekst med dialogspraket norsk

L_ROMANIAN Viser bare tekst med dialogspraket rumensk

L_SLOVAK Viser bare tekst med dialogspréket slova-
kisk

L_TURKISH Viser bare tekst med dialogspraket tyrkisk

L_ALL Viser tekst uavhengig av dialogspraket

HOUR Send timeverdi i gjeldende klokkeslett som
utdata
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Nokkelord Beskrivelse

MIN Send minuttverdi av gjeldende klokkeslett
som utdata

SEC Send sekundverdi av gjeldende klokkeslett
som utdata

DAY Send dag i gjeldende dato som utdata

MONTH Send maned i gjeldende dato som utdata

STR_MONTH Send manedsforkortelsen i gjeldende dato
som utdata

YEAR2 Send det tosifrede arstallet i gjeldende dato
som utdata

YEAR4 Send det firesifrede arstallet i gjeldende

dato som utdata

Eksempel

Eksempel pé en tekstfil som fastsetter utdataformatet:
“MALEPROTOKOLL SKOVLHJULETS TYNGDEPUNKT*;
“DATO: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“KLOKKESLETT: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;
“ANTALL MALEVERDIER: = 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 formatfil som produserer en utdatafil med variabelt
innhold:

“TOUCHPROBE*;

“%S“,QS1;

M_EMPTY_HIDE;

“%S“,QS2;

“%S“,QS3;

M_EMPTY_SHOW;

“%S“,Q54;

M_CLOSE;

Eksempel pd et NC-program som utelukkende definerer QS3:

; Tilordne verdien 100 til Q1

; Konverter den numeriske verdien
av Q1 til en alfanumerisk verdi og
fgy sammen med den definerte
strengen

; Vis utdatafil med FN 16 pa
styringens skjerm

Eksempel pa skjermvisning med to tomme linjer, disse oppstar
gjennom QS1 og QS4:

FN16-PRINT

Pos1:100
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D16 -aktiver visning i NC-programmet

Innenfor funksjonen D16 definerer du utdatafilen.
Styringen oppretter utdatafilen i fglgende tilfeller:
® Programslutt G71

® Programavbrudd med tasten NC-STOPP

= Ngkkelord M_CLOSE i kildefilen

Angi banen til de opprettede tekstfilene og banen til utdatafileni D16-
funksjon.

Slik gar du frem:

n > Trykk pd Q-tasten

T > Trykk pa skjermtasten SPESIAL- FUNK.

FUNK.
- » Trykk pa skjermtasten D16 F-SKRIV

F-SKRIV
— » Trykk pa skjermtasten VELG FIL
B > Velg kilde, dvs. tekstfil der utdataformatet er

definert

Nt > Bekreft med ENT-tasten

» Velg mal, for eksempel utdatabane

Du kan definere utdatabanen pa to mater:
m Direkte i funksjonen D16
® | maskinparametrene under CfgUserPath (nr. 102200)

Hvis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som
filen som kaller opp, kan du bare integrere filnavnet uten
bane. Derfor er funksjonstasten OVERF@R FILNAVN
tilgjengelig innenfor valgvinduet til funksjonstasten
VELG FIL.
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Baneangivelser i D16-funksjon

Hvis du bare angir filnavnet som banenavnet til protokollfilen, lagrer
styringen protokollfilen i katalogen til NC-programmet med D16-
funksjonen.

| stedet for fullstendige baner kan du programmere relative baner:

= med utgangspunkt i katalogen til den oppkallende filen: ett
katalogniva nedover D16 PO1 MASKE\MASKE1.A/ PROT
\PROT1.TXT

B med utgangspunkt i katalogen til den oppkallende filen: ett
katalogniva oppover og i en annen katalog D16 P01 ..\MASKE
\MASKE1.A/ ..\PROT1.TXT

Med funksjonstastene SYNTAX kan du veksle baner innenfor doble

anfgrselstegn. De doble anfgrselstegnene definerer begynnelsen

og slutten av banen. Dermed kan styringen gjenkjenne mulige
spesialtegn som en del av banen.

Mer informasjon: "Navn pé filer', Side 105

Nar den komplette banen star innenfor doble anfgrselstegn, kan du
bruke bade \ og / som skille for mapper og filer.
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o Betjenings- og programmeringsmerknader:

®  Hvis du definerer en bane bade i maskinparametrene og
i funksjonen D16, gjelder banen fra funksjon D16.

m Hvis du overfgrer den samme filen flere ganger i NC-
programmet, tilfgyer styringen de aktuelle utdataene i
utdatafilen bak det tidligere overfgrte innholdet.

= Programmer bade formatfilen og protokollfilen med
filendelsen til filtypen i D16-blokken.

® Filendelsen til protokollfilen bestemmer filtypen til
utdataene (f.eks. . TXT, A, XLS, HTML).

®  Du far mye relevant og interessant informasjon for en
protokollfil ved hjelp av funksjonen D18, for eksempel
nummeret til den sist brukte touch-proben.
Mer informasjon: 'D18 — Lese systemdata", Side 307

Definering av utdatabane i maskinparametrene

Hvis du vil lagre méleresultatene i en bestemt mappe, kan du
definere utdatabanen til protokollfilen i maskinparametrene.

Nar du skal endre utdatabanen, gjgr du fglgende:

» Trykk pa tasten MOD.

> Angi ngkkeltall 123

Velg parameter CfgUserPath (nr. 102200)

Velg parameter fn16DefaultPath (nr. 102202)
Styringen viser et overlappingsvindu.

Velg utdatabane for driftsmodusene til maskinen
Velg parameter fn16DefaultPathSim (nr. 102203)
Styringen viser et overlappingsvindu.

Velg utdatabane for driftsmodusene
Programmering og Programtest

v

H

vV vV Vv vVvyVvVvy
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Angi kilde eller mal med parametere

Du kan spesifisere kilde- og utdatafilbanene som variabelverdier.
For & gjgre dette méa du fgrst definere de gnskede variablene i
NC-programmet.

Mer informasjon: "Tilordne strengparameter”, Side 313

Hvis du definerer stier-variabelen, skriver du inn QS-parametrene
med fglgende syntaks:

Syntaksele- Beskrivelse
ment
'qQsTt Angi QS-parameter med foranstilt kolon og

mellom enkle anfgrselstegn

IQL3".txt Ved en malfil angir du eventuelt i tillegg filendelsen

Hvis du vil vise en baneangivelse med QS-parameter i en
protokollfil, kan du bruke funksjonen %RS. Det sikrer at
styringen ikke tolker spesialtegn som formateringstegn.

Eksempel
N90 D16 PO1 TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Styringen oppretter filen PROT1.TXT:
MALEPROTOKOLL SKOVLHJULETS TYNGDEPUNKT
DATO: 15.07.2015

KLOKKESLETT: 08:56:34

ANTALL MALEVERDIER : = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Vise meldinger pa skjermen

Du kan bruke D16-funksjonen til & sende ut meldinger i et vindu pa
styringsskjermen. Da kan du vise informasjonstekster pa en slik
mate at brukeren ma reagere pd dem. Du kan fritt velge innholdet i
utdatateksten og posisjonen i NC-programmet. Du kan ogsa sende
variabelverdier som utdata.

For at styringen skal vise meldingen pa styringens skjermbilde,
definerer du SCREEN som utdatabane:

Eksempel
N110 D16 PO1 TNC:\MASKE- ; Vis utdatafil med FN 16 pa
\MASKE1.A / SCREEN: styringens skjerm

Hvis meldingen bestar av flere linjer enn de som vises i
overlappingsvinduet, kan du bla i vinduet med piltastene.

Hvis du sender ut den samme filen flere ganger i
NC-programmet, tilfgyer styringen de aktuelle utdataene i
malfilen bak det tidligere overfgrte innholdet.

Hvis du vil overskrive det forrige overlappingsvinduet,
programmerer du ngkkelordene M_CLOSE eller
M_TRUNCATE.
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Lukke overlappingsvindu

Du kan lukke vinduet pa fglgende mate:

® Tasten CE

= Definer utdatabane SCLR: (Screen Clear)

Eksempel

Du kan ogsa lukke overlappingsvinduet til en syklus med funksjonen
D16. Dette trenger du ikke en tekstfil til.

Eksempel

Vise meldinger eksternt

Med D16-funksjonen kan du lagre utdatafilene pa en stasjon eller
USB-enhet.

For at styringen skal lagre utdatafilen, definer banen inkludert
stasjonen i D16-funksjonen.

Eksempel

; Lagre utdatafilen med FN 16

Hvis du sender ut den samme filen flere ganger i
NC-programmet, tilfgyer styringen de aktuelle utdataene i
malfilen bak det tidligere overfgrte innholdet.

Skrive ut meldinger

Du kan ogsd bruke funksjonen D16 til & skrive ut utdatafilene pa en
tilkoblet skriver.

Den tilkoblede skriveren ma stgtte postscript.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program

For at styringen skal skrive ut utdatafilen, ma kildefilen avsluttes med
nokkelordet M_CLOSE.

Hvis du bruker standardskriveren, angir du Printer:\ som mélbane
og et filnavn.

Hvis du bruker en annen skriver enn standardskriveren, angir du
skriverens bane, for eksempel Printer:\PR0739\ og et filnavn.

Styringen lagrer filen under det definerte filnavnet i den definerte
banen. Styringen skriver ikke ut filnavnet.

Styringen lagrer filen helt til den blir skrevet ut.

Eksempel
: Skriv ut utdatafil med FN 16
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D18 - Lese systemdata

Med funksjonen D18 kan du lese systemdata og lagre dem i Q-
parametere. Du velger systemdato via et gruppenummer (ID-nr.), et
systemdatanummer og eventuelt via en indeks.

De leste verdiene i funksjonen D18 viser styringen alltid
metrisk uavhengig av enheten til NC-programmet.
Alternativt kan du lese ut data fra den aktive verktgytabellen
ved hjelp av TABDATA READ. Styringen regner da
tabellverdiene automatisk om til NC-programmets
malenhet.

Mer informasjon: "Systemdata”, Side 560

Eksempel: Tilordne verdien til den aktive skaleringen pa Z-aksen til
Q25

D19 - Overfore verdier til PLS

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Endringer av PLS kan fgre til ugnsket atferd og alvorlige feil,
f.eks. at styringen ikke kan betjenes. Derfor er tilgangen til
PLS passordbeskyttet. Denne funksjonen gir HEIDENHAIN,
maskinprodusenten og tredjepartsleverandgrer mulighet til &
kommunisere med PLS fra et NC-program. Det anbefales ikke
at maskinoperatgren eller NC-programmereren bruker denne
funksjonen. Under kjgringen av funksjonen og etterfglgende
bearbeiding er det fare for kollisjon!

» Du ma bare bruke funksjonen etter avtale med HEIDENHAIN,
maskinprodusenten eller tredjepartsleverandgren.

> Les dokumentasjonen til HEIDENHAIN, maskinprodusenten og
tredjepartsleverandgren.

Med funksjonen D19 kan du overfgre opptil to faste eller variable
verdier til PLS.
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D20 - Synkronisere NC og PLS

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Endringer av PLS kan fare til ugnsket atferd og alvorlige feil,
f.eks. at styringen ikke kan betjenes. Derfor er tilgangen til
PLS passordbeskyttet. Denne funksjonen gir HEIDENHAIN,
maskinprodusenten og tredjepartsleverandgrer mulighet til &
kommunisere med PLS fra et NC-program. Det anbefales ikke
at maskinoperatgren eller NC-programmereren bruker denne
funksjonen. Under kjgringen av funksjonen og etterfglgende
bearbeiding er det fare for kollisjon!

» Du ma bare bruke funksjonen etter avtale med HEIDENHAIN,
maskinprodusenten eller tredjepartsleverandgren.

> Les dokumentasjonen til HEIDENHAIN, maskinprodusenten og
tredjepartsleverandgren.

Med funksjonen D20 kan du utfgre en synkronisering mellom NC og
PLS i Igpet av programkjgringen. Styringen stanser kjgringen til den
betingelsen du programmerte i D20-blokken er oppfylt.

Du kan alltid bruke SYNC-funksjonen, f.eks. ved & bruke D18 til &
lese systemdata. Systemdataene krever synkronisering til gjeldende
dato og klokkeslett. Styringen stopper forhdndsberegningen med
funksjonen D20. Styringen beregner NC-blokken i henhold til D20
forst etter at styringen har behandlet NC-blokken med D20.

Eksempel: Stanse intern forhandsberegning, og lese aktuell
posisjon i X-aksen

; Bestem posisjonen til X-aksen
med FN 18

; Stopp intern forhandsberegning
med FN 20
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D29 - Overfore verdier til PLS

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Endringer av PLS kan fgre til ugnsket atferd og alvorlige feil,
f.eks. at styringen ikke kan betjenes. Derfor er tilgangen til
PLS passordbeskyttet. Denne funksjonen gir HEIDENHAIN,
maskinprodusenten og tredjepartsleverandgrer mulighet til &
kommunisere med PLS fra et NC-program. Det anbefales ikke
at maskinoperatgren eller NC-programmereren bruker denne
funksjonen. Under kjgringen av funksjonen og etterfglgende
bearbeiding er det fare for kollisjon!

» Du ma bare bruke funksjonen etter avtale med HEIDENHAIN,
maskinprodusenten eller tredjepartsleverandgren.

> Les dokumentasjonen til HEIDENHAIN, maskinprodusenten og
tredjepartsleverandgren.

Med funksjonen D29 kan du overfgre opptil atte faste eller variable
verdier til PLS.

D37 - EKSPORT

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Endringer av PLS kan fgre til ugnsket atferd og alvorlige feil,
f.eks. at styringen ikke kan betjenes. Derfor er tilgangen til
PLS passordbeskyttet. Denne funksjonen gir HEIDENHAIN,
maskinprodusenten og tredjepartsleverandgrer mulighet til &
kommunisere med PLS fra et NC-program. Det anbefales ikke
at maskinoperatgren eller NC-programmereren bruker denne
funksjonen. Under kjgringen av funksjonen og etterfglgende
bearbeiding er det fare for kollisjon!

» Du ma bare bruke funksjonen etter avtale med HEIDENHAIN,
maskinprodusenten eller tredjepartsleverandgren.

> Les dokumentasjonen til HEIDENHAIN, maskinprodusenten og
tredjepartsleverandgren.

Du mé bruke funksjonen D37 hvis du vil opprette egne sykluser og
koble dem til styringen.
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D38 - Send informasjon fra NC-programmet

Med funksjonen D38 kan du skrive faste eller variable verdier i
loggboken fra NC-programmet, eller sende dem til en ekstern
applikasjon, for eksempel StateMonitor.

Syntaksen bestar av to deler:

= Format pa sendeteksten: Utdatatekst med valgfrie plassholdere
for variablenes verdier, f.eks. %f

o Inndata kan ogsa veere QS-parametere.

Veer oppmerksom pa stor og liten bokstav ved angivelse
av faste eller variable tall eller tekster.

= Dato for plassholder i teksten: Liste pd maks. 7 Q-, QL eller QR-
variabler, f.eks. Q1

Dataoverfgringen skjer over et vanlig TCP/IP-datanettverk.

Du finner mer informasjon om dette i hAndboken
Remo Tools SDK.

Eksempel
Dokumenter verdiene til Q1 og Q23 i loggboken.

Eksempel
Definer utdataformat for variabelverdiene.

> Styringen sender ut variabelverdien pa totalt fem tegn, hvorav
ett av dem er en desimal. Utdata fylles opp med sdkalte ledende
nuller ved behov.

> Styringen sender ut variabelverdien pa totalt syv tegn, hvorav tre
av dem er en desimal. Utdata fylles opp med ledende nuller ved
behov.

For & f4 % i utdatateksten ma du angi %% pa gnsket
teststed.
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Eksempel

| dette eksempelet sender du informasjon til StateMonitor.

Med funksjonen D38 kan du blant annet bokfgre oppdrag.

For & kunne bruke denne funksjonen ma fglgende krav vaere oppfylt:
® StateMonitor versjon 1.2

Administrering av oppdrag ved hjelp av sdkalte JobTerminals
(alternativ #4) er mulig med StateMonitor versjon 1.2 eller nyere

®  QOrdre opprettet i StateMonitor

B Verktgymaskin tilordnet

For eksempelet gjelder fglgende spesifikasjoner:
m Oppdragsnummer 1234

®  Arbeidstrinn 1

Opprett oppdrag

Alternativ: Opprett oppdrag med delenavn, delenummer og
nominell mengde

Start oppdrag
Start forberedelse
Produksjon

Stopp oppdrag

Avslutt oppdrag

Du kan ogsa sende tilbakemelding om oppdragets emnemengde.

Med plassholderne OK, S og R angir du om tilbakemeldte emner er
korrekt ferdigstilt eller ikke.

Med A og |, definerer du hvordan StateMonitor skal fortolke
tilbakemeldingen. Hvis du overfgrer absolutte verdier, overskriver
StateMonitor verdiene som var gyldige f@r dette. Hvis du overfgrer
inkrementelle verdier, teller StateMonitor stykktallet opp.

Faktisk mengde (OK) absolutt
Faktisk mengde (OK) inkrementelt
Kassering (S) absolutt

Kassering (S) inkrementelt
Etterarbeiding (R) absolutt

Etterarbeiding (R) inkrementelt
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Funksjonene i strengbehandlingen

Bearbeiding av strenger (eng. string = tegnkjede) med QS-
parametere kan brukes til & opprette variable tegnkjeder. Slike
tegnkjeder kan du f.eks. overfgre med funksjonen D16 for & opprette
variable protokoller.

En strengparameter kan tilordnes en tegnkjede (bokstaver, tall,
spesialtegn, styretegn og mellomrom) med en lengde pé inntil 255
tegn. De tilordnede eller innleste verdiene kan viderebehandles og
kontrolleres med funksjonene som blir beskrevet nedenfor. Totalt
2000 QS-parametere er tilgjengelige pd samme méte som i Q-
parameterprogrammeringen.

Mer informasjon: "Prinsipp og funksjonsoversikt", Side 268

| Q-parameterfunksjonene STRINGFORMEL og FORMEL ligger det
ulike funksjoner for behandling av strengparametre.

Funksjons- Funksjonene i STRINGFORMEL Side
tast
T Tilordne strengparameter 313

STRING

Les av verdiene i maskinparameteren 322

CFGREAD

STRENG- Kjeding av strengparameter 314

FORMEL

Konvertere en tallverdi til en strengpa- 315
rameter

TOCHAR

Kopiere en delstreng fra en strengpa- 316

SUBSTR

rameter
Lese systemdata 317
Funksjons- Strengfunksjoner i Formel-funksjo- Side
tast nen
Konvertere en strengparameter til en 318
s tallverdi
Kontrollere en strengparameter 319

Registrere lengden pé en strengpara- 320
meter

STRLEN

Sammenligne alfabetisk rekkefglge 321

STRCOMP

Nar du bruker funksjonen STRINGFORMEL, er resultatet
alltid en alfanumerisk verdi. Nar du bruker funksjonen
FORMEL, blir resultatet alltid en tallverdi.

Programmere Q-parameter | Strengparameter
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Tilordne strengparameter

Fgr du kan bruke strengvariabler, méa du fgrst tilordne variablene. Til
det bruker du kommandoen DECLARE STRING.

> Trykk pd SPEC FCT-tasten
B > Trykk pa funksjonstasten
FUNKSIONER PROGRAM FUNKSJONER
STRENG. > Trykk pad funksjonstasten STRENG FUNKSJONER
FUNKSJONER
CERRE » Trykk pd skjermtasten DECLARE STRING
STRING
Eksempel

; Tilordne alfanumerisk verdi til
QS10
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Kjeding av strengparameter

Med kjedeoperatoren (strengparameter | | strengparameter) kan du
forbinde flere strengparametere med hverandre.

> Trykk pd SPEC FCT-tasten
PROGRAN > Trykk pa funksjonstasten
FUNKSIONER PROGRAM FUNKSJONER
— > Trykk pad funksjonstasten STRENG FUNKSJONER
STRENG- » Trykk pa funksjonstasten STRINGFORMEL
G > Angi nummeret pa strengparameteren der

ENT styringen skal lagre den kjedede strengen, og
bekreft med tasten ENT.

» Angi nummeret pad strengparameteren der den
forste delstrengen er lagret, og bekreft med
tasten ENT.

> Styringen viser kjedesymbolet | |.

> Bekreft med ENT-tasten

» Angi nummeret pad strengparameteren der den
andre delstrengen er lagret, og bekreft med tasten
ENT.

> Gjenta dette til alle delstrengene som skal kjedes,
er valgt, og avslutt med tasten END

Eksempel: QS10 skal inneholde den komplette teksten fra QS12,
QS13 og QS14.

; Fey sammen innholdet i
QS12 og QS13 og tilordne til
QS-parameteren QS10

Parameterinnhold:

® QS12: Status:

® QS13: Kassering

®m QS10: Status: Kassering
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Konvertere en tallverdi til en strengparameter

Med funksjonen TOCHAR konverterer styringen en tallverdi til en
strengparameter. P4 den maten kan du knytte tallverdier til en
strengvariabel.

> Vis funksjonstastrekken med spesialfunksjoner

ERBARA] » Apne funksjonsmeny

FLINKSJONE'R'
e > Trykk pd skjermtasten Strengfunksjoner

FLINKSJONER'
STRE » Trykk pa funksjonstasten STRINGFORMEL
FORMEL

> Velg funksjon for konvertering av en tallverdi til en

. strengparameter

> Angi tallet eller gnsket Q-parameter som styringen
skal konvertere, og bekreft med tasten ENT.

> Angi eventuelt antall desimaler som styringen skal
ta med i konverteringen, og bekreft med tasten
ENT.

> Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

Eksempel: konvertere parameter Q50 til strengparameter QS11
med 3 desimaler

; Konverter numerisk verdi fra Q50
til en alfanumerisk verdi og tilordne
til QS-parameteren QS11
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Kopiere en delstreng fra en strengparameter

Med funksjonen SUBSTR kan du kopiere en strengparameter fra et
omrade som er definert.

> Vis funksjonstastrekken med spesialfunksjoner
ERBARA] » Apne funksjonsmeny
e > Trykk pd skjermtasten Strengfunksjoner
e, > Trykk pd skjermtasten STRINGFORMEL
FORMEL » Angi nummeret pa parameteren der styringen skal
lagre den kopierte tegnkjeden, og bekreft med
tasten ENT.

» Velg funksjonen for & kopiere en delstreng
» Angi nummeret p& QS-parameteren som du vil
kopiere en delstreng fra, og bekreft med ENT.

» Angi nummeret pa stedet som du vil kopiere en
delstreng fra, og bekreft med tasten ENT

» Angi antall tegn som du vil kopiere, og bekreft
med ENT

> Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

6 Det farste tegnet i en tekstrekke starter internt pa 0. plass.

Eksempel: Fra strengparameteren QS10 kan man fra den tredje
plassen (BEG2) lese en tekststreng (LEN4) som bestar av fire tegn.

; Tilordne delstreng fra
QS10 til QS-parameteren QS13
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Lese systemdata

Med NC-funksjonen SYSSTR kan du avlese systemdata og lagre
innhold i QS-parametere. Du velger systemdatoen ved & bruke en

gruppenummer-ID og et nummer NR.
Du kan etter gnske angi IDX og DAT.

Gruppenavn, ID-nr. Nummer Beskrivelse
Programinformasjon, 10010 1 Bane for det gjeldende hovedprogrammet eller palett-
programmet
2 Banen til NC-programmet som né kjgres
3 Bane til NC-programmet valgt med syklus G39 PGM
CALL
10 Bane til NC-programmet som er valgt med %:PGM
Kanaldata, 10025 1 Néveerende kanalnavn, f.eks. CH_NC
Verdier programmert under 1 Navnet pa det gjeldende verktgyet

verktgyoppkalling, 10060

NC-funksjonen lagrer kun verktgynavnet nar
du kaller opp verktgyet med verktgynavnet.

Kinematikk, 10290 10

Programmert kinematikk i den siste NC-funksjonen
FUNKSJONSMODUS

Aktuell systemtid, 103212 1-16,20

= 1: D.MM.AAAA tmm:ss
5 2: D.MMAAAA tmm

5 3:DD.MM.YY ttmm

B 4:YYYY-MM-DD hh:mm:ss

5 5 YYYY-MM-DD ttmm

= 6: AAAA-MM-DD tmm

= 7: AA-MM-DD tmm

= 8 DD.MM.AAAA

= 9:D.MM.AAAA

= 10: D.MM.AA

5 17 YYYY-MM-DD

® 12:YY-MM-DD

B 13 ttmm:ss

B 14 tmm:ss

B 15 tmm

= 16: DD.MM.AAAA ttmm

B 20: XX

Betegnelsen XX stéar for den 2-sifrede utgaven

av den aktuelle kalenderuken, som oppviser de
felgende egenskapene ifglge ISO 8601 :

® Har sju dager

® Begynner pa en mandag
= Nummereres fortlgpende
||

Den fgrste kalenderuken inneholder den fgrste
torsdagen i aret

Data for touch-proben, 10350 50

Touch-probe-type for det aktive emnet touch-probe TS
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Gruppenavn, ID-nr. Nummer Beskrivelse
70 Touch-probe-type for det aktive verktgy- touch-probe-
systemet TT
73 Navn pa det aktive verktgy- touch-probe-systemet TT
fra maskinparameteren activeTT
Data for palettbearbeidingen, 1 Navnet pé paletten som skal bearbeides
10510
2 Bane for palettabellen som er valgt
NC-programvareversjon, 10630 10 Nummer pd NC-programvareversjonen
Informasjon for ubalansesyklus, 1 Bane til kalibreringstabellen for ubalanse
10855 Kalibreringstabellen for ubalanse er en del av den aktive

kinematikken.

Verktgydata, 10950 Navnet pa det gjeldende verktgyet

Innhold i DOC-kolonnen til gjeldende verktgy

]
2

3 AFC-regelinnstilling for gjeldende verktgy

4 Verktgybaererkinematikk for gjeldende verktgy

Konvertere en strengparameter til en tallverdi

Funksjonen TONUMB konverterer en strengparameter til en tallverdi.
Verdien som skal konverteres, ma bare bestd av tallverdier.

QS-parameteren som skal konverteres, méa bare inneholde
én tallverdi, ellers avgir styringen en feilmelding.

» Velg Q-parameterfunksjoner

> Trykk pa funksjonstasten FORMEL

» Angi nummeret pa parameteren der styringen skal
lagre tallverdien, og bekreft med tasten ENT.

Skift funksjonstastrekke

FORMEL

» Velg funksjonen for konvertering av en
strengparameter til en tallverdi.
» Angi nummeret pd QS-parameteren som

styringen skal konvertere, og bekreft med tasten
ENT.

> Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

1908

Eksempel: konvertere strengparameteren QS11 til en numerisk
parameter Q82

: Konverter alfanumerisk verdi i
QS11 til numerisk verdi og tilordne
til Q82
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Kontrollere en strengparameter

Med funksjonen INSTR kan du kontrollere om eller hvor en
strengparameter befinner seg i en annen strengparameter.

Lo "

’
FORMEL

>

>

(<] "

’
INSTR

Velg Q-parameterfunksjoner

Trykk pa funksjonstasten FORMEL

Angi nummer pa Q-parameteren for resultatet, og
bekreft med tasten ENT.

Styringen lagrer det stedet der tekstsgket skal
begynne, i parameteren.

Skifte funksjonstastrekke

Velg funksjonen for & kontrollere en
strengparamter.

Angi nummeret pd QS-parameteren der den
teksten som det skal sgkes etter er lagret, og
bekreft med tasten ENT

Angi nummeret pd QS-parameteren som
styringen skal sgke gjennom, og bekreft med
tasten ENT.

Angi nummeret pa stedet der styringen skal

begynne & sgke etter delstrengen, og bekreft med
tasten ENT.

Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

Det fgrste tegnet i en tekstrekke starter internt pa 0. plass.

Hvis styringen ikke finner delstrengen den leter etter, lagres
hele lengden pa strengene som det skal sgkes i (tellingen
begynner her ved 1) i resultatparameteren.

Hvis delstrengen som det sgker etter forekommer flere
ganger, angir styringen det forste stedet der den finner
delstrengen.

Eksempel: sgke i QS10 etter teksten som er lagret i parameter
QS13. Begynn sgket fra den tredje plassen.
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Registrere lengden pa en strengparameter
Funksjonen STRLEN gir lengden pa teksten som er lagret i en valgbar
strengparameter.

> Velg Q-parameterfunksjoner

Trykk pa funksjonstasten FORMEL

Angi nummeret pd Q-parameteren der styringen
skal lagre den registrerte strenglengden, og
bekreft med tasten ENT.

» Skifte av funksjonstastrekke

FORMEL

» Velg funksjonen for & registrere tekstlengden pa
en strengparameter.
» Angi nummeret p& QS-parameteren som

styringen skal registrere lengden til, og bekreft
med tasten ENT.

» Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

STRLEN.

19 q®

Eksempel: registrere lengden pa QS15

; Bestem antall tegn til QS15 og
tildel Q52

Hvis den valgte QS-parameteren ikke er definert, leverer
styringen verdien -1.
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Sammenlign leksikalsk rekkefglge av to alfanumeriske
strenger

Med NC-funksjonen STRCOMP sammenlignes den leksikalske
rekkefglgen av innholdet til to QS-parametere.

‘ FORMEL ‘

(<]

STRCOMP

» Velg Q-parameterfunksjoner

» Trykk pa funksjonstasten FORMEL
» Angi nummeret pd Q-parameteren som styringen

skal lagre sammenligningsresultatet i. Bekreft
med tasten ENT.

Skifte funksjonstastrekke

Velg funksjonen for sammenligning av
strengparametere.

Angi nummeret pa den fgrste QS-parameteren
som styringen skal sammenligne, og bekreft med
tasten ENT.

Angi nummeret pa den andre QS-parameteren
som styringen skal sammenligne, og bekreft med
tasten ENT.

Lukk parentesen med tasten ENT, og bekreft
inntastingen med tasten END.

Styringen viser fglgende resultater:
® 0 Innholdet i begge QS-parametrene er identisk

-1: Innholdet i den fgrste QS-parameteren er i leksikalsk
rekkefglge fgr innholdet i den andre QS-parameteren
+1:Innholdet i den fgrste QS-parameteren er i leksikalsk
rekkefglge etter innholdet i den andre QS-parameteren

Den leksikalske rekkefglgen er som fglger:

—_

Spesialtegn, f.eks. ?7_

2 sifre, f.eks. 123
3 store bokstaver, f.eks. ABC
4 sma bokstaver, f.eks. abc

Styringen kontrollerer fra og med det fgrste tegnet inntil
innholdet i QS-parametrene skiller seg fra hverandre.
Dersom innholdet f.eks. avviker i fjerde posisjon, avbryter
styringen testen péa dette tidspunktet.

Kortere innhold med samme streng vises fgrst i rekken,
f.eks. abc fgr abcd.

Eksempel: sammenlign leksikalsk rekkefglge for QS12 og QS14

N110 Q52 = STRCOMP ; Sammenlign leksikalsk rekkefglge
(SRC_QS12 SEA_QS14 )* av verdiene i QS12 og QS14

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 10/2023

321



Programmere Q-parameter | Strengparameter

Lese maskinparametere

Med NC-funksjonen CFGREAD du kan avlese
maskinparameterinnholdet i styringen som numeriske eller
alfanumeriske verdier. De avleste verdiene blir alltid vist i metriske
enheter.

For & avlese en maskinparameter ma du bestemme fglgende innhold
i styringens konfigurasjonseditor:

Symbol Type Beskrivelse Eksempel
T Nokkel Gruppenavn pa maskinparameter CH_NC
Gruppenavnet kan angis valgfritt
] Entitet parameterobjekt CfgGeoCycle
Navnet begynner alltid med Cfg
F— Attributt Navn p& maskinparameter displaySpindleErr
= Indeks Listeindeks for en maskinparameter [0]

Listeindeksen kan spesifiseres valgfritt

o | konfigurasjonseditoren for maskinparametrene kan
du endre visningen av de eksisterende parametrene.
Med standardinnstillingen vises parametrene med korte,
forklarende tekster.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program

Hvis du leser av en maskinparameter med NC-funksjonen CFGREAD,
ma du fgrst definere en QS-parameter med attributt, entitet og
ngkkel.

Styringen spgr etter fglgende parametere i NC-funksjonsdialogen
CFGREAD:

KEY_QS: Gruppenavn (ngkkel) for maskinparameter
TAG_QS: Objektnavn (entitet) for maskinparameter
ATR_QS: Navn (attributt) pa maskinparameter

IDX: Indeks for maskinparameter
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Lese tallverdi for en maskinparameter

Lagre verdi for en maskinparameter som numerisk verdi i en QS-
parameter:

» Velg Q-parameterfunksjoner

Trykk pa funksjonstasten FORMEL

Angi nummeret pa Q-parameteren der styringen
skal lagre maskinparameteren.

» Bekreft med ENT-tasten
» Velg funksjonen CFGREAD

» Angi numrene pa strengparametere for ngkkel,
entitet og attributt.

» Bekreft med ENT-tasten

» Angi eventuelt nummer for indeks, eller hopp over
dialog med NO ENT

> Lukk parentesen med ENT-tasten.
> Avslutt angivelsen med tasten END.

FORMEL

A A 4

Eksempel: Lese overlappingsfaktor som Q-parameter

Parameterinnstilling i redigeringsprogram for konfigurasjon

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Eksempel

; Tilordne ngkkel til QS-parameteren QS11
; Tilordne entitet til QS-parameteren QS12
; Tilordne attributt til QS-parameteren QS13

; Les av innholdet i maskinparameteren
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9.11 Forhandsinnstilte Q-parametere
Styringen tildeler Q-parametrene Q100 til Q199, f.eks. felgende
verdier:

= verdier fra PLS

= informasjon om verktgy og spindel

= informasjon om driftsstatus

= M@aleresultater fra touch-probe-sykluser

Styringen lagrer verdiene til Q-parametrene Q108 og Q114 til Q117 i
maleenheten til det aktuelle NC-programmet.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

HEIDENHAIN-sykluser, maskinprodusentsykluser og
tredjepartsfunksjoner bruker Q-parametere. | tillegg kan du
programmere Q-parametere i NC-programmer. Hvis du ikke bare
bruker de anbefalte Q-parameteromradene nar Q-parametere
benyttes, kan dette fare til overlappinger (vekselvirkninger)

og dermed ugnsket atferd. Det er fare for kollisjon under
bearbeidingen!

» Du ma bare bruke Q-parameteromrader som er anbefalt av
HEIDENHAIN.

> Les dokumentasjonen til HEIDENHAIN, maskinprodusenten og
tredjepartsleverandgren.

> Kontroller forlgpet ved hjelp av den grafiske simuleringen

Du ma ikke bruke noen forhandstilordnede variabler som
aritmetiske parametere i NC-programmer, f.eks. Q- og QS-
parametre i omradet 100 til 199.

Verdier fra PLS: Q100 til Q107
Styringen tilordner Q-parametrene Q100 til Q107 verdier fra PLS.

Aktiv verktgyradius: Q108

Styringen tilordner verdien av den aktive verktgyradiusen til Q-
parameteren Q108.

Styringen beregner den aktive verktgyradiusen fra fglgende verdier:
m Verktgyradius R fra verktgytabellen

= Deltaverdi DR fra verktgytabellen

® Deltaverdi DR fra NC-programmet med en korreksjonstabell eller
verktgyoppkalling

Styringen lagrer den aktive verktgyradiusen utover en
omstart av styringen.
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Verktoyakse Q109

Verdien til Q-parameter Q109 avhenger av den aktuelle
verktgyaksen:

Forhandsinnstilte  Verktgyakse

Q109 = -1 Ingen verktgyakse definert
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

Verdien til parameter Q110 avhenger av den siste aktiverte
tilleggsfunksjonen for spindelen:

Forhandsinnstilte  Tilleggsfunksjoner

Q110 =-1 Ingen spindelstatus definert
Q110=0 M3

SIa pé spindelen med urviseren
Q110 =1 M4

SIa pé spindelen mot urviseren
Q110=2 M5 etter M3

Stopp spindelen
Q110=3 M5 etter M4

Stopp spindelen

Kjolevaesketilfgrsel Q111

Verdien til Q-parameteren Q111 avhenger av den sist aktiverte
tilleggsfunksjonen for kjglevaesketilfgrselen:

Forhandsinnstilte  Tilleggsfunksjoner

Q111 =1 M8
SIa pa kjplevaeske
Q111=0 M9

SId av kjglevaaske
Overlappingsfaktor Q112

Styringen tilordner Q-parameteren Q112 til overlappingsfaktoren ved
lommefresing.
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Maleenhet i NC-programmet Q113

Verdien til Q-parameteren Q113 avhenger av maleenheten i
NC-programmet. Ved nesting, f.eks. med %, bruker styringen
hovedprogrammets maleenhet:

Forhandsinnstilte = Maleenhet for hovedprogrammet

Q113=0 Metrisk system (mm)
Q113 =1 Tommesystem (inch)
Verktoylengde Q114

Styringen tilordner verdien av den aktive verktgylengden til Q-
parameteren Q114.

Styringen beregner den aktive verktgylengden fra falgende verdier:
= Verktgylengde L fra verktgytabellen
® Deltaverdi DL fra verktgytabellen

= Deltaverdi DL fra NC-programmet med en korreksjonstabell eller
et verktgyoppkall

Styringen lagrer den aktive verktgylengden utover en
omstart av styringen.

Maleresultat av programmerbare touch-probe-sykluser
Q115til Q119

Styringen tilordner méleresultatet av en programmerbar touch-
probe-syklus til fglgende Q-parametere.

Styringen tar ikke hensyn til radius og lengde péa sensorstiften for
disse Q-parametrene.

Hjelpebildene til touch-probe-syklusene viser om styringen
lagrer et maleresultat i en variabel.

Styringen tilordner Q-parameteren Q115 til Q119 verdiene til
koordinataksene etter probing:

Forhandsinnstilte  Koordinatene for aksene

Q115 PROBEPUNKT | X

Q116 PROBEPUNKT | Y

Q117 PROBEPUNKT | Z

Q118 PROBEPUNKT | 4. AKSE, f.eks. A-akse
Maskinprodusenten definerer den 4. aksen

Q119 PROBEPUNKT I 5. AKSE, f.eks. B-akse

Maskinprodusenten definerer den 5. aksen
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Q-parametre Q115 og Q116 med automatisk
verktpymaling
Styringen tilordner det faktiske avviket mellom innstilt og faktisk

verdi ved automatisk verktgymaling til Q-parametrene Q115 og
Q116, f.eks.med TT 160:

Forhandsinnstilte  Diff. mellom aktuell og nom. verdi
Q115 Verktgylengde
Q116 Verktgyradius

Etter probing kan Q-parametrene Q115 og Q116
inneholde andre verdier.

Beregnede koordinater for roteringsaksene Q120 til Q122

Styringen tilordner Q-parameteren Q120 til Q122 de beregnede
koordinatene fra roteringsaksene:

Forhandsinnstilte  Koordinater for roteringsaksene

Q120 AKSEVINKEL FOR A-AKSEN
Q121 AKSEVINKEL FOR B-AKSEN
Q122 AKSEVINKEL FOR C-AKSEN
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Maleresultater til touch-probe-sykluser

Mer informasjon: Brukerhandbok Programmering av malesykluser
for emne og verktgy

Styringen tildeler Q-parametrene Q141 til Q149 de faktisk malte

verdiene:

Forhandsinnstilte Malte aktuelle verdier
Q141 MAALT AVVIK, A-AKSE
Q142 MAALT AVVIK, B-AKSE
Q143 MAALT AVVIK, C-AKSE
Q144 OPTIM. AVVIK, A-AKSE
Q145 OPTIM. AVVIK, B-AKSE
Q146 OPTIM. AVVIK, C-AKSE
Q147 FORSKYVNING, A-AKSE
Q148 FORSKYVNING, B-AKSE
Q149 FORSKYVNING, C-AKSE
Styringen tildeler Q-parametrene Q150 til Q160 de faktisk malte
verdiene:

Forhandsinnstilte Malte aktuelle verdier
Q150 MAALT VINKEL

Q151 FKT. VRD., S., H.AKSE
Q152 FKT. VRD., S., S.AKSE
Q153 FKT. VRD., DIAMETER
Q154 FK. VR., LOM., H.AKSE
Q155 FK. VR., LOM., S.AKSE
Q156 FAKT. VRD., LENGDE
Q157 FAKT. VRD., SENT.AKSE
Q158 PROSJ.VINKEL, A-AKSE
Q159 PROSJ.VINKEL, B-AKSE
Q160 KOORDINAT, MAALEAKSE

Koordinat for akse valgt i syklusen

Styringen tildeler Q-parametrene Q161 til Q167 det beregnede

avviket:

Forhandsinnstilte Beregnet avvik

Q161 AVVIK, S., H.AKSE
Sentrumsavvik i hovedaksen

Q162 AVVIK, S., SIDEAKSE
Sentrumsavvik i sideaksen

Q163 AVVIK, DIAMETER

Q164 AVVIK, LOMME, H.AKSE

Awvik for lommelengde i hovedaksen
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Forhandsinnstilte

Beregnet avvik

Q165

AVVIK, S., SIDEAKSE

Avvik for lommebredde i sekundaerak-
sen

Q166 AVVIK, LENGDE
Avvik for malt lengde
Q167 AVVIK, SENTERAKSE

Avvik i midtaksens posisjon

Styringen tildeler Q-parametrene Q170 til Q172 de fastsatte

romvinklene:

Forhandsinnstilte

Beregnet romvinkel

Q170 ROMVINKEL A
Q171 ROMVINKEL B
Q172 ROMVINKEL C

Styringen tildeler Q-parametrene Q180 til Q182 den fastslatte

emnestatusen:

Forhandsinnstilte

Emnestatus

Q180 EMNET ER GODT
Q181 ETTERARBEID FOR EMNE
Q182 KASSERING AV EMNE
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Styringen reserverer Q-parametrene Q190 til Q192 til resultatene av
en verktgymaling med et lasermélesystem.

Styringen reserverer Q-parametrene Q195 til Q198 til intern bruk:

Forhandsinnstilte Reservert for intern bruk
Q195 MERKE FOR SYKLUSER
Q196 MERKE FOR SYKLUSER
Q197 MERKE FOR SYKLUSER
Sykluser med posisjonsmegnster
Q198 NR. SISTE PROBESYKLUS
Nummer pa siste aktive touch-probe-
syklus

Verdien av Q-parameteren Q199 avhenger av statusen til en
verktgymaling med en verktgy-touch-probe:

Forhandsinnstilte Status for verktgymaling med
verktgyets touch-probe

Q199 =00 Verktgy innenfor toleransen

Q199=10 Verktgyet er slitt (LTOLL/RTOL
overskredet)

Q199=20 Verktgyet er brukket

(LBREAK/RBREAK overskredet)

Maleresultatene til touch-probe-syklusene 14xx

Styringen tildeler Q-parametrene Q950 til Q967 de malte faktiske
verdiene i forbindelse med touch-probe-syklusene 14xx:

Forhandsinnstilte Malte aktuelle verdier
Q950 P1 Malt hovedakse
Q951 P1 Malt sideakse
Q952 P1 Malt VT-akse
Q953 P2 Malt hovedakse
Q954 P2 Malt sideakse
Q955 P2 Malt VT-akse
Q956 P3 Malt hovedakse
Q957 P3 Malt sideakse
Q958 P3 Malt VT-akse
Q961 Malt SPA

Romvinkel SPA i koordinatsystemet for
arbeidsplan WPL-CS

Q962 Malt SPB
Romvinkel SPB i WPL-CS
Q963 Malt SPC

Romvinkel SPC i WPL-CS
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Forhandsinnstilte

Malte aktuelle verdier

Q964

Malt grunnrotering

Roteringsvinkel i inndata-koordinatsys-
temet I-CS

Q965 Malt bordrotering
Q966 Malt diameter 1
Q967 Malt diameter 2

Styringen tildeler Q-parametrene Q980 til Q997 de beregnede
avvikene i forbindelse med touch-probe-syklusene 14xx:

Forhandsinnstilte

Malte avvik

Q980 P1 Feil, hovedakse
Q981 P1 Feil, sideakse
Q982 P1 Feil, VT-akse
Q983 P2 Feil, hovedakse
Q984 P2 Feil, sideakse
Q985 P2 Feil, VT-akse
Q986 P3 Feil, hovedakse
Q987 P3 Feil, sideakse
Q988 P3 Feil, VT-akse
Q994 Feil, grunnrotering
Vinkel i inndata-koordinatsystemet I-
Cs
Q995 Malt bordrotering
Q996 Feil, diameter 1
Q997 Feil, diameter 2

Verdien av Q-parameteren Q183 avhenger av emnets status i
forbindelse med touch-probe-syklusene 14xx:

Forhandsinnstilte Emnestatus
Q183 =-1 Ikke definert
Q183=0 OK

Q183 =1 Justering
Q183=2 Kassering
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Kontroll av overspenningssituasjonen: Q601

Verdien til parameteren Q601 viser statusen til den kamerabaserte
kontrollen av overspenningssituasjonen VSC.

Parameterverdi Status
Q601 =1 Ingen feil
Q601 =2 Feil

Q601 =3 Ikke definert kontrollomrade eller for
fa referansebilder

Q601 =10 Intern feil (ingen signal, kamerafeil,
0sV.)
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9.12 Programmeringseksempler

Eksempel: Runde av verdi

Funksjonen INT kutter bort desimaltallene.

For at styringen ikke bare skal kutte bort desimaltallene, men
avrunde korrekt, ma du legge til verdien 0,5 til et positivt tall. Ved et
negativt tall méa du trekke fra 0,5.

Med funksjonen SGN kontrollerer styringen automatisk om det dreier
seg om et positivt eller negativt tall.

Forste tall som skal rundes av
Andre tall som skal rundes av

Tredje tall som skal rundes av

Legg til verdien 0,5 til Q1, og kutt deretter bort desimaltall
Legg til verdien 0,5 til Q2, og kutt deretter bort desimaltall
Trekk fra verdien 0,5 fra Q3, og kutt deretter bort desimaltall
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Eksempel: ellipse

Programutfgring

Ellipsekonturen tilnsermes ved hjelp av mange
sma rette linjer (defineres med Q7). Jo flere
beregningstrinn man definerer, desto glattere blir
konturen.

Du bestemmer freseretningen via startvinkelen og
sluttvinkelen i planet:

Bearbeidingsretning med urviseren:

startvinkel > sluttvinkel

Bearbeidingsretning mot urviseren:

startvinkel < sluttvinkel

Det tas ikke hensyn til verktgyradiusen

Sentrum X-akse

Sentrum Y-akse

Halvakse X

Halvakse Y

Startvinkel i planet
Sluttvinkel i planet

Antall beregningstrinn
Ellipsens roteringsposisjon
Fresedybde

Dybdemating

Fresemating
Sikkerhetsavstand for forposisjonering

R&emnedefinisjon

Verktgyoppkall

Frikjgr verktgy

Start bearbeiding

Frikjor verktgy, programslutt
Underprogram 10: Bearbeiding
Forskyv nullpunktet inn mot sentrum av ellipsen
Beregn roteringsposisjonen i planet
Beregn vinkeltrinn

Kopier startvinkel

Sett snitteller

Beregn X-koordinat for startpunkt
Beregn Y-koordinat for startpunktet
Kjer til startpunktet i planet

w
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Kjgr til bearbeidingsdybden

Oppdater vinkel

Oppdater snitteller

Beregn aktuell X-koordinat

Beregn aktuell Y-koordinat

Kjor til neste punkt

Forespgrsel om uferdig, hvis ja, tilbake til Label 1
Tilbakestill rotering

Tilbakestill nullpunktforskyvning

Kjor til sikkerhetavstand

Underprogramslutt
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Eksempel: konkav sylinder med Kulefres

Programutfgring

NC-programmet fungerer bare med Kulefres.
Verktgylengden henviser til kulesentrum.

Sylinderkonturen tilneermes ved hjelp av mange sma
rette linjer (defineres med Q13). Jo flere snitt du
definerer, desto glattere blir konturen

Sylinderen freses i langsgéende snitt (her: parallelt til
Y-aksen).

Du bestemmer freseretningen via start- og
sluttvinkelen i rommet:

Bearbeidingsretning med urviseren:

startvinkel > sluttvinkel

Bearbeidingsretning mot urviseren:

startvinkel < sluttvinkel

Verktgyradiusen korrigeres automatisk

50 100

Sentrum X-akse
Sentrum Y-akse
Sentrum Z-akse
Startvinkel rom (plan Z/X)
Sluttvinkel rom (plan Z/X)

Sylinderradius

Lengde pé sylinderen
Roteringsposisjon i plan X/Y
Toleranse sylinderradius
Mating for matedybde
Mating fresing

Antall skjeer

Réemnedefinisjon

Verktpyoppkall

Frikjgr verktgy

Start bearbeiding

Nullstill toleranse

Start bearbeiding

Frikjor verktgy, programslutt

Underprogram 10: Bearbeiding

Beregn toleranse og verktgy i forhold til sylinderradius
Sett snitteller

Kopier startvinkel rom (plan Z/X)

Beregn vinkeltrinn

Forskyv nullpunktet til sentrum av sylinderen (X-akse)

Beregn roteringsposisjonen i planet

w

36 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerh&dndbok DIN/ISO-programmering | 10/2023



Programmere Q-parameter | Programmeringseksempler

Forhandsposisjonere i planet inn mot sentrum av sylinderen

Forhandsposisjonere i spindelaksen

Sett pol i Z/X-plan

Kjgr startposisjon fram til sylinderen, pa skra ned i materialet
Langsgaende snitt i retning av Y+

Oppdater snitteller

Aktualiser romvinkel

Forespgrsel om ferdig. Hvis ja, hopp til slutten

Kjgr tilneermet arc for neste langsgaende snitt

Langsgédende snitt i retning av Y-

Oppdater snitteller

Aktualiser romvinkel

Forespgrsel om uferdig. Hvis ja, hopp tilbake til LBL 1

Tilbakestill rotering
Tilbakestill nullpunktforskyvning

Underprogramslutt
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Eksempel: konveks kule med endefres

Programutfgring
NC-programmet fungerer bare med endefres

Kulekonturen tilneermes med mange sma rette linjer
(Z/X-plan, defineres via Q14). Jo mindre vinkeltrinn
som defineres, desto glattere blir konturen

Antallet kontursnitt fastsetter du via vinkeltrinnet i
planet (via Q18)

Kulen freses i 3D-snitt nedenfra og opp.
Verktgyradiusen korrigeres automatisk

Sentrum X-akse

Sentrum Y-akse

Startvinkel rom (plan Z/X)
Sluttvinkel rom (plan Z/X)
Vinkeltrinn i rommet

Kuleradius

Startvinkel roteringspos. i plan X/Y
Sluttvinkel roteringspos. i plan X/Y
Vinkeltrinn i plan X/Y for skrubbing
Forstgrret kuleradius for skrubbing
Sikkerhetsavstand for forhandsposisjonering i spindelaksen
Mating fresing

Raemnedefinisjon

Verktpyoppkall

Frikjgr verktgy

Start bearbeiding

Nullstill toleranse

Vinkeltrinn i plan X/Y for slettfres

Start bearbeiding

Frikjor verktgy, programslutt

Underprogram 10: Bearbeiding

Beregn Z-koordinat for forhdndsposisjonering
Kopier startvinkel rom (plan Z/X)

Korriger kuleradius for forhandsposisjonering
Kopier roteringsposisjonen i planet

Ta hensyn til toleranse ved kuleradius.
Forskyv nullpunktet inn mot sentrum av kulen

Beregn startvinkel for roteringsposisjonen i planet

Forhandsposisjonere i spindelaksen

w
w
oo
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Sett pol i X/Y-plan for forhdndsposisjonering
Forhandsposisjonere i planet

Sett pol i Z/X-planet, forskjgvet med verktgyradiusen
Kjor til dybde

Kjgr tilnsermet arc opp

Aktualiser romvinkel

Kjer til sluttvinkel i rommet

Frikjor i spindelaksen
Forhandsposisjoner for neste arc
Aktualiser roteringsposisjonen i planet
Nullstill romvinkelen

Aktiver ny roteringsposisjon

Forespgrsel om uferdig. Hvis ja: hopp tilbake til LBL 1

Tilbakestill rotering
Tilbakestille nullpunktforskyvning

Underprogramslutt
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10.1 Oversikt over spesialfunksjoner
Styringen har fglgende kraftige spesialfunksjoner til forskjellige typer

bruk:

Funksjon Beskrivelse
Dynamisk kollisjonsovervaking DCM med Side 347
integrert oppspenningsutstyrsbehandling (alter-

nativ nr. 40)

Adaptiv matingskontroll AFC (alternativ nr. 45) Side 351

Antivibrasjonsfunksjon ACC (alternativ nr. 145) Se brukerhand-
boken Konfi-
gurere maskin,
teste og kjgre

NC-program-
mer
Arbeide med tekstfiler Side 385
Arbeide med fritt definerbare tabeller Side 389

Med tasten SPEC FCT og de tilhgrende funksjonstastene har du full
tilgang til flere spesialfunksjoner i styringen. | tabellene som fglger
far du en oversikt over hvilke funksjoner som star til disposisjon.
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Hovedmeny spesialfunksjoner SPEC FCT

> Velge spesialfunksjoner: Trykk pa tasten
SPEC FCT.

R o - ;2o 1o &

THC: \ne_prog\TNG\BHB\DIN\ 1_Gesenk_casting. 1
1

IN10 630 G17 X+0 van 2207
In20 631 x+150 vet00 zv0"
* - Machine holo pattern ID27543KL1

|
B Gesw castive e X
MY COMMENT o]

Funksjons-  Funksjon Beskrivelse f moy e i
tast 2 -

e | Velg bearbeidingsmodus eller Side 346 fiia, 4 &
[ kinematikk s o v o =

— Definere programinnstillinger Side 343 e |

L e ] —
KonTUR - Funksjoner for kontur- og Side 344 e w""*] =B - |.:.,. ‘ ‘" | = | wuen

PUNKT .y booc || Sraoknoen |l eenanoe. | wiva FUNKSIONER || FubiksJoNER. Waee |
BERANDL. _ punktbearbeidinger

oREI Definere PLANE-funksjon Side 412

PLAN
NIVA

Eeaa Definere forskjellige DIN/ISO- Side 345
FUNKSIONER funksjoner

RoTER Definere dreiefunksjoner Side 513

PROGRAM -
FUNKSJONE Rv

PROGRAM Programmeringshjelp Side 191

MERINGS
HIELP |

6 Etter at du har trykket pa tasten SPEC FCT, kan du bruke
tasten GOTO for d &pne utvalgsvinduet smartSelect.
Styringen viser en strukturoversikt med alle tilgjengelige
funksjoner. | trestrukturen kan du raskt navigere og velge
funksjoner med markgren eller musen. | vinduet til hgyre
viser styringen online-hjelpen til den respektive funksjonen.

Meny programinnstillinger

> Trykk pa skjermtasten Programinnstillinger [enues aere ) @rrogzamoring =
STANDARDER THG: A \DIN_ISO\1_Gesenk casting. i

& aatiinit 4
T —
2o 630017 xvo e 2.20-
36 631 Ke1se veron o0

[N

=)

IN50 GO0 G39 X-25 Yesb o1 W13

Funksjons- Funksjon Beskrivelse oy
tast M S e E

| e | Definere réemne Side 90 . i %

FoRM prisan b
In210 G2r R10* el
Utgve innflytelse pa nullpunktet ~ Side 364 R
PRESET T —— ;
. 820320 sKOOR. OVERFLATE - TF Is To T Tyl
NULLPUNKT Velg nullpunkttabell Side 371 [ e | 2l T | =
VELG o | ] | niee || von et ooy
TABELL

VLo Velg korrekturtabell Side 376

NESTE
KOR.TABELL
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Meny funksjoner for kontur- og punktbearbeidinger

KonTUR, - » Trykk pa skjermtasten for funksjoner for kontur- [T =
PUNKT P
BERANDL. _ og punktbearbeiding T T — |
Funksjons- Funksjon
tast
GERlATE Tildeling av konturbeskrivelse . &
CONTOUR
conTOUR Definere enkel konturformel
DEF
sEL Valg av konturdefinisjon “ ::_ =
CONTOUR
KONTUR- Definere kompleks konturformel
FORMEL
e Valg av punktfil med bearbeidingsposisjoner
PATTERN

Mer informasjon: Brukerhdndbok Programmering av
bearbeidingssykluser
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Meny for a definere ulike DIN/ISO-funksjoner

PRoGRAN » Trykk pa funksjonstasten [T e B
FUNKSIONER PROGRAM FUNKSJONER T —
Funksjons-  Funksjon Beskrivelse
tast
e Definere posisjoneringsbevegel-  Side 447 § &
e ser pa roteringsakser
e Adaptiv matingskontroll AFC Side 351
—— Aktivering av korreksjonsverdier ~ Side 376 = [ ‘ = ‘ [ o =
CORRDATA }
— Definere teller Side 383
COUNT
STRENG Definere strengfunksjoner Side 312
FUNKSJONER
Bl Definere avrettingsdrift Side 544
DRESS .
e Definere pulserende turtall Side 397
Ebia Definere gjentatt forsinkelse Side 400
FEED
B Definere dynamisk kollisjons- Side 347
bou overvaking DCM
By Definere forsinkelse i sekunder Side 402
owELL eller omdreininger
i Lofte verktgy ved NC-stopp Side 403
LIFTOFF
_— Definer DIN/ISO-funksjoner Side 363
or Legge inn kommentar Side 194
KOMMENTAR
— Lese og skrive tabellverdier Side 378
- Definere polar kinematikk Side 357
Aktivere komponentovervakning  Side 382
MONITORING
— Velge banetolkning Side 455
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10.2 Function Mode

Programmere Function Mode

Fglg maskinhdndboken!
Denne funksjonen blir aktivert av maskinprodusenten.

For & veksle mellom fresing og dreiing ma du skifte til den aktuelle
modusen.

Hvis maskinprodusenten har aktivert ulike kinematikker, kan du bytte
mellom dem med funksjonstasten FUNCTION MODE.

Fremgangsmate
Nar du skal bytte mellom kinematikker, gjgr du som fglger:
» Vis funksjonstastlinjen med spesialfunksjoner
ey » Trykk pa funksjonstasten FUNCTION MODE
WILL » Trykk pa funksjonstasten MILL
LS
vl » Trykk pa skjermtasten VELG KINEMATIKK
> Velge kinematikk

Function Mode Set

Falg maskinhdndboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av
maskinprodusenten.

Maskinprodusenten definerer de tilgjengelige
valgmulighetene i maskinparameter CfgModeSelect (nr.
132200).

Med funksjonen FUNCTION MODE SET kan du styre en enkel teller
fra NC-programmet ut fra de innstillingene som maskinprodusenten
har aktivert, eksempelvis endringer av arbeidsomradet.

Ga frem pa fglgende mate for & velge en innstilling:

» Vis funksjonstastrekken med spesialfunksjoner
ey » Trykk pa funksjonstasten FUNCTION MODE
st » Trykk pa funksjonstasten SET

» Trykk ev. pa funksjonstasten VELG
> Styringen apner et valgvindu.
» Velg innstilling

VELG

346 HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerhandbok DIN/ISO-programmering | 10/2023



Spesialfunksjoner | Dynamisk kollisjonsovervaking (alternativ nr. 40)

10.3 Dynamisk kollisjonsovervaking (alternativ
nr. 40)

Funksjon

Fglg maskinhdndboken!

Maskinprodusenten tilpasser funksjonen Dynamisk
kollisjonsovervaking DCM (Dynamic Collision Monitoring)
til styringen.

Maskinprodusenten kan beskrive maskinkomponenter

0g minsteavstander som styringen overvaker ved alle
maskinbevegelser. Hvis en definert minimumsavstand mellom
to kollisjonsovervakede objekter underskrides, viser styringen en
feilmelding og stopper bevegelsen.

Styringen overvaker ogsa det aktive verktgyet med hensyn til
kollisjon og viser ogsa dette grafisk. Styringen gér da alltid ut fra
sylindriske verktgy. Styringen overvaker ogsa trinnverktgy i henhold
til definisjonene i verktgytabellen.

Styringen tar hensyn til fglgende definisjon fra verktgytabellen:
® Verktgylengde

= Verktgyradius

= Verktgytoleranse

B Verktgyholderkinematikk

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Nar funksjonen Dynamisk kollisjonsovervaking DCM er aktiv,
utfgrer ikke styringen noen automatisk kollisjonstest med emnet,
verken med verktgyet eller andre maskinkomponenter. Det er fare
for kollisjon under kjgringen!

> Kontroller forlgpet ved hjelp av den grafiske simuleringen
> Gjennomfg@r programtest med utvidet kollisjonstest

> Test NC-programmet eller programsegmentet forsiktig i
driftsmodusen Programkjering enkeltblokk

Du aktiverer kollisjonsovervakningen separat for fglgende
driftsmoduser:

= Programkjering
®  Manuell drift
® Programtest
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MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis funksjonen Dynamisk kollisjonsovervaking DCM er inaktiv,
utfgrer ikke styringen noen automatisk kollisjonstest. Dermed
forhindrer styringen heller ikke bevegelser som fgrer til kollisjon.
Det er fare for kollisjon under alle bevegelser!

> Aktiver alltid kollisjonsovervakningen nér det er mulig

> Aktiver kollisjonsovervakningen igjen umiddelbart etter et
midlertidig avbrudd.

> Ved inaktiv kollisjonsovervékning ma du teste NC-

programmet eller programsegmentet forsiktig i driftsmodusen
Programkjering enkeltblokk

0 Allmenngyldige begrensninger:

® Funksjonen Dynamisk kollisjonsovervaking DCM
bidrar til & redusere kollisjonsfaren. Styringen kan likevel
ikke ta hensyn til alle driftskonstellasjoner.

®  Styringen kan bare beskytte maskinkomponentene
mot kollisjon hvis disse er blitt riktig definert av
maskinprodusenten mht. mal, retning og posisjon.

m  Styringen kan bare overvake verktgy som du har definert
positiv verktgyradius og positiv verktgylengde for i
verktgytabellen.

m Styringen tar hensyn til verktgytoleransene DL og DR fra
verktgytabellen. Verktgytoleranser fra T-blokken blir ikke
tatt hensyn til.

B Ved enkelte verktgy, f.eks. freshoder, kan den radiusen
som vil fgre til kollisjon, veere stgrre enn verdien som er
definert i verktgytabellen.

m Nar en touch-probe-syklus har blitt startet,
overvaker ikke styringen lenger lengden pa nalen og
diameteren til probekulen, slik at du ogséa kan probe
kollisjonsenhetene.
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Aktivere og deaktivere kollisjonsovervakingen i NC-

programmet

Noen ganger er det ngdvendig & deaktivere kollisjonsovervakingen

midlertidig:

= for 4 redusere avstanden mellom to kollisjonsovervakede
objekter

= for & forhindre stopp ved programkjgringen

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis funksjonen Dynamisk kollisjonsovervaking DCM er inaktiv,
utfgrer ikke styringen noen automatisk kollisjonstest. Dermed
forhindrer styringen heller ikke bevegelser som farer til kollisjon.
Det er fare for kollisjon under alle bevegelser!

> Aktiver alltid kollisjonsovervakningen nér det er mulig

> Aktiver kollisjonsovervakningen igjen umiddelbart etter et
midlertidig avbrudd.

> Ved inaktiv kollisjonsovervékning méa du teste NC-
programmet eller programsegmentet forsiktig i driftsmodusen
Programkjering enkeltblokk
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Aktivere og deaktivere kollisjonsovervakingen midlertidig
programstyrt

» Apne NC-programmet i driftsmodusen Programmering

» Plasser markgren i gnsket posisjon, f.eks. fgr syklus G800 for &
muliggjere eksenterdreiingen

» Trykk pa Spec FCT-tasten

» Trykk pa funksjonstasten
PROGRAM FUNKSJONER

PROGRAM
FUNKSJONER

@ » Skifte skjermtastrekke
RN » Trykk pa funksjonstasten FUNCTION DCM
FoncrioN » Velg tilstand med tilhgrende funksjonstast:
it = FUNCTION DCM OFF: Denne NC-
FUNGTION kommandoen slar av kollisjonsovervakingen
" midlertidig. Den er bare slatt av frem til

slutten av hovedprogrammet eller til neste
FUNCTION DCM ON. DCM aktiveres igjen ved
oppkallingen av et annet NC-program.

® FUNCTION DCM ON: Denne NC-
kommandoen opphever en eksisterende
FUNCTION DCM OFF.

o Innstillingene som du foretar med funksjonen
FUNCTION DCM, virker bare i det aktive NC-programmet.

Etter at programkjgringen er avsluttet eller etter at et
nytt NC-program har blitt valgt, virker innstillingene som
du valgte for Programkjering og Manuell drift med
skjermtasten KOLLISJON, igjen.

@ Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere
maskin, teste og kjore NC-program
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10.4 Adaptiv matingskontroll AFC (alternativ nr.
45)

Bruk

5]

Programkjorili
oring b1

ng blokkrekke o EProgrammering
Dlokkrekke

Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av
maskinprodusenten.

Maskinprodusenten definerer bl.a. om styringen skal bruke
spindelytelsen eller en hvilken som helst annen verdi som
startstarrelse for matingskontrollen.

Hvis du har aktivert programvarealternativet
dreiebearbeiding (alternativ 50) , kan du ogsé bruke
AFC til & overvake verktgyslitasje og verktgybelastning i !
dreiemodus. : —ron o e

o]
+0.000 [l +0.000,

+210.000

iz B

,,,,,,
vvvvvvv

o Adaptiv matingskontroll er ikke beregnet pa verktgy med

[t
w4

diametere under 5 mm. Nar den nominelle ytelsen til
spindelen er veldig hay, kan grensediameteren til verktgyet
0gsd veere stgrre.

Ved bearbeidinger der mating og spindelturtall ma passe

sammen (f.eks. ved gjengeboring), ma du ikke arbeide med
adaptiv matingskontroll.

Ved adaptiv matingskontroll reguleres banematingen ved
bearbeiding av et NC-program automatisk. Reguleringen er
avhengig av den aktuelle spindelytelsen. Spindelytelsen som
harer til hvert bearbeidingssegment, ma males i et leeresnitt og
lagres av styringen i en fil som hgrer til NC-programmet. Nar det
aktuelle bearbeidingssegmentet startes, noe som vanligvis skjer
nar spindelen slas pd, regulerer styringen matingen slik at denne
befinner seg innenfor grensene som du definerer.

Hvis snittvilkdrene ikke forandrer seg, kan du definere en
spindelytelse formidlet ved hjelp av et laeresnitt som varig
verktgyavhengig, standard referanseytelse. Til dette méa
du bruke kolonnen AFC-LOAD i verktgytabellen. Hvis du
legger inn en verdi i denne kolonnen manuelt, utfgrer ikke
styringen flere laeresnitt.

P& den méten kan du unnga negativ pavirkning pa verktgyet, emnene
og maskinen, som kan oppsta pa grunn av at snittbetingelsene
endres. Snittbetingelsene endrer seg spesielt ved:

m Verktgyslitasje
= Ujevn snittdybde, noe som opptrer i gkende grad pa stgpte deler
® Ujevn hardhetsgrad pd grunn av materialinnleiring
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Bruk av adaptiv matingskontroll AFC har fglgende fordeler:
= Optimering av bearbeidingstiden

Ved & regulere matingen forsgker styringen & overholde den
innleerte maksimale spindelytelsen eller standard referanseytelse
angitt i verktgytabellen (kolonne AFC-LOAD) i Igpet av hele
bearbeidingstiden. Den totale bearbeidingstiden forkortes ved
hjelp av matingsgkninger i bearbeidingssoner med mindre
materialavspon.

= Verktgyovervaking

Hvis spindelytelsen overskrider den innleerte eller angitte (kolonne
AFC-LOAD i verktgytabellen) maksimalverdien, reduserer
styringen matingen helt til spindelens referanseytelse igjen er
nadd. Hvis den maksimale spindelytelsen overskrides under
bearbeidingen samtidig som minstematingen som du har innstilt,
underskrides, foretar styringen en utkoblingsreaksjon. P4 denne
maten forhindres det at det oppstar skader etter brudd eller
slitasje pa fresen.

® Beskyttelse av maskinmekanikken
En reduksjon i matingen i rett tid eller tilsvarende

utkoblingsreaksjoner beskytter maskinen mot skader pa grunn av
overbelastning.

Definere AFC-grunninnstillinger

| tabellen AFC.tab fastsetter du de reguleringsinnstillingene som
styringen gjennomfgrer matingskontrollen med. Tabellen ma veere
lagret i katalogen TNC:\table.

Dataene i denne tabellen er standardverdier som ved leeresnitt
kopieres til en avhengig fil som hgrer til NC-programmet. Verdiene
tjener som grunnlag for reguleringen.

Hvis du angir en verktgyavhengig standard referanseytelse
ved hjelp av kolonnen AFC-LOAD i verktgytabellen,
oppretter styringen en avhengig fil som hgrer til
NC-programmet, uten leeresnitt. Filen opprettes like fgr
reguleringen.

Oversikt
Angi fglgende data i tabellen:
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Kolonne Funksjon

NR Lgpende linjenummer i tabellen (har ingen ytterligere funksjon)

AFC Navn pa reguleringsinnstillingen. Dette navnet méa du fgre inn i kolonnen AFC i verktgytabel-
len. Navnet fastsetter tilordningen av reguleringsparameteren til verktgyet.

FMIN Mating der styringen skal utfgre en overbelastningsreaksjon. Angi prosentverdien i forhold
til den programmerte matingen. Inndataomréade: 50 til 100 %

FMAX Maksimal mating i materialet som styringen automatisk kan gke til. Angi prosentverdien i
forhold til den programmerte matingen.

FIDL Mating som styringen skal kjgre med nar verktgyet er utenfor materialet (mating i luften).
Angi prosentverdien i forhold til den programmerte matingen.

FENT Mating som styringen skal kjgre med nar verktgyet kjgres ut og inn av materialet. Angi
prosentverdien i forhold til den programmerte matingen. Maksimal inntastet verdi: 100 %

OovLD Reaksjon som styringen skal utfgre ved overbelastning:

M: Kjgr en makro som er definert av maskinprodusenten
S: Utfgr NC-stopp straks

F: Utfor NC-stopp nar verktgyet ikke lenger er i materialet
E: Vis bare en feilmelding pa skjermen

L: Sperr det gjeldende verktgyet

-: Ikke utfgr overbelastningsreaksjoner

Hvis maksimal spindelytelse overskrides med mer enn 1 sekund mens reguleringen er aktiv
og samtidig den definerte minstematingen underskrides, utfgrer styringen overbelastnings-
reaksjonen.

| forbindelse med den snittspesifikke verktgyslitasjeovervakingen evaluerer styringen kun
valgmulighetene M, E og L!

Denne parameteren har ingen innvirkning pa overvaking av verktgybelastning med kolon-
nen AFC_OVLD2.

Ytterligere informasjon: Brukerhdndbok Konfigurere maskin, teste og kjgre NC-program

POUT Spindelytelse der styringen skal registrere et emneutfall. Angi prosentverdien i forhold til
den leerte referanselasten. Anbefalt verdi: 8 %

SENS Reguleringens gmfintlighet (aggressivitet). Angi en verdi mellom 50 og 200. 50 tilsvarer en
treg regulering, 200 en sveert aggressiv regulering. En aggressiv regulering reagerer hurtig
og med store verdiendringer, men kan imidlertid forarsake feil. Anbefalt verdi: 100

PLC Verdi som styringen skal overfgre til PLS i begynnelsen av et bearbeidingssegment.
Maskinprodusenten fastsetter funksjonen. Fglg maskinhédndboken.
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Oppretting av tabell AFC.TAB

Hvis tabellen AFC.TAB ikke eksisterer ennd, ma du opprette filen pa
nytt.

o | tabellen AFC.TAB er det mulig & definere et vilkarlig antall
reguleringsinnstillinger (linjer).

Hvis det ikke finnes en tabell med navnet AFC.TAB
i katalogen TNC:\table, bruker styringen en
reguleringsinnstilling som er fastsatt internt, for et
leeresnitt. Alternativt regulerer styringen umiddelbart ved
forhdndsangitt, verktgyavhengig standard referanseytelse.
HEIDENHAIN anbefaler at tabellen AFC.TAB brukes for &
sikre et sikkert og definert forlgp.

Slik oppretter du tabellen AFC.TAB:

Velg driftsmodusen Programmering

Velg filbehandlingen med tasten PGM MGT

Velg stasjonen TNC:

Velg katalogen table

Apne den nye filen AFC.TAB

Bekreft med ENT-tasten

Styringen viser en liste med tabellformater.

Velg AFC.TAB og bekreft med tasten END.
Styringen oppretter tabellen med regelinnstillinger.

vV VvV VvV VvV VvV VvV VvVvYVvyy

Programmere AFC

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

Hvis du aktiverer bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE TURN,
sletter styringen de aktuelle OVLD-verdiene. Derfor er det viktig &
programmere bearbeidingsmodus f@r verktgyet hentes opp! Ved
feil programmeringsrekkefglge blir ikke verktgyet overvaket, noe
som kan fgre til skader pa verktgy og emnel!

> Programmer bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE TURN
for verktgyet hentes opp

Gjgr som fglger for & programmere AFC-funksjonene for start og
avslutning av leeresnittet:

> Trykk pa SPEC FCT-tasten

s > Trykk pad funksjonstasten
FUNKSIONER PROGRAM FUNKSJONER
> Trykk pad skjermtasten FUNCTION AFC
S » Velge funksjon
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Styringen har flere funksjoner som kan brukes til & starte og avslutte

AFC:

= FUNCTION AFC CTRL: Funksjonen AFC CTRL starter
kontrollmodusen fra det punktet hvor denne NC-blokken kjgres,
0gsd selv om leerefasen ikke er avsluttet ennd.

= FUNCTION AFC CUT BEGIN TIME1 DIST2 LOAD3: Styringen
starter en snittsekvens med aktiv AFC. Vekslingen fra laeresnitt
til kontrollmodus skjer s& snart referanseytelsen er beregnet via
leerefasen eller ndr en av forhdndsinnstillingene TIME, DIST eller
LOAD er oppfylt.
= Med TIME definerer du den maksimale varigheten til

laerefasen i sekunder.

= DIST definerer den maksimale distansen for laeresnittet.

®m Med LOAD kan du angi en referanselast direkte. En angitt
referanselast > 100 % begrenser styringen automatisk til
100 %.
= FUNCTION AFC CUT END: Funksjonen AFC CUT END avslutter
AFC-reguleringen.

Forh&ndsinnstillingene TIME, DIST og LOAD virker modalt.
De kan nullstilles ved & taste inn 0.

Du kan angi en standard referanseytelse i NC-programmet
ved hjelp av verktgytabellkolonnen AFC LOAD og ved a
angi LOAD. Du aktiverer verdien AFC LOAD ved 4 kalle
opp verktgyet, og verdien LOAD ved hjelp av funksjonen
FUNCTION AFC CUT BEGIN.

Hvis du programmerer begge mulighetene, bruker styringen
verdien som er programmert i NC-programmet.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Brukerh&dndbok DIN/ISO-programmering | 10/2023 355



Spesialfunksjoner | Adaptiv matingskontroll AFC (alternativ nr. 45)

Apne AFC-tabell

Med et laeresnitt kopierer styringen fgrst grunninnstillingen for hvert
bearbeidingssegment som er definert i tabellen AFC.TAB, over til
filen <name>.1.AFC.DEP. <name> er navnet pd NC-programmet
som du har gjennomfgrt leeresnittet for. | tillegg registrerer styringen
den maksimale spindelytelsen som oppstar i lgpet av leeresnittet, og
lagrer ogsa denne verdien i tabellen.

Du kan endre filen <name>.I.AFC.DEP i driftsmodusen
Programmering.

Der kan du ogsa slette et helt bearbeidingssegment (komplett linje)
om ngdvendig.

Maskinparameteren dependentFiles (nr. 122101) ma sta
pd MANUAL for at du skal kunne se de avhengige filene i
filbehandlingen.

For & kunne redigere filen <name>.I.AFC.DEP ma
du ev. stille inn filbehandlingen slik alle filtyper vises
(funksjonstast VELG TYPE).

Mer informasjon: "Filer’, Side 104

Ytterligere informasjon: Brukerhandbok Konfigurere
maskin, teste og kjgre NC-program
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10.5 Bearbeiding med polar kinematikk

Oversikt

| den polare kinematikken blir banebevegelser i arbeidsplanet ikke
utfgrt gjennom to linesere hovedakser, men av én lineaerakse og
én roteringsakse. Den lineaere hovedaksen samt roteringsaksen
definerer her arbeidsplanet, og sammen med mateaksen definerer
de ogsé arbeidsrommet.

P4 dreie- og slipemaskiner med bare to lineaere hovedakser er
fresbearbeiding péa frontsiden mulig, takket vaere den polare
kinematikken.

Pa fresmaskinen kan egnede roteringsakser erstatte forskjellige
linezere hovedakser. Polare kinematikker muliggjer bearbeidingen av
stgrre flater enn det som er mulig bare med hovedaksene, f.eks. ved
en stormaskin.

Falg maskinhdndboken!

Maskinen ma vaere konfigurert av maskinprodusenten slik
at du kan bruke den polare kinematikken.

En polar kinematikk bestar av t