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Om Brugerhandbogen | Malgruppe brugere

Malgruppe brugere
Alle brugere af den registeransvarlige, der udfgrer mindst én af fglgende
hovedopgaver, anses for at veere brugere:
= Maskinbruger
® |ndrette veerktgjer
= Opret emner
® Bearbejd emner
®  Fjern mulige fejl under programkgrsel
® Opret og test NC-Programmer
m Opret NC-Programmer pa styringen eller eksternt ved hjeelp af et CAM-system
® Test NC-Programmer vha. simulering
m Fjern mulige fejl under programtest

Pa grund af dybden af information stiller brugerhdndbogen fglgende
kvalifikationskrav til brugeren:

= Teknisk grundforstéelse, f.eks. tekniske tegninger og rumlig forestillingsevne

m  Grundlaeggende viden inden for bearbejdning, f.eks. betydningen af materiale-
specifike teknologiveerdier

m  Sikkerhedsinstruktion, f.eks. mulig fare og hvordan man undgar dem
= [nstruktion pd maskinen, f.eks. akseopretning og maskinkonfiguration

HEIDENHAIN tilbyder yderligere malgrupper separate
informationsprodukter:

® Brochurer og leveringsoversigt til potentielle kgbere
= Servicehdndbgger for servicetekniker
= Tekniske handbgger for maskinproducenter

Derudover tilbyder HEIDENHAIN brugere og karriereskiftere en bred vifte af
kurser inden for NC-Programmierung.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

P4 grund af malgruppen indeholder denne brugervejledning kun information om
betjening og brug af styringen. Informationsprodukterne til andre malgrupper
indeholder information om yderligere produktlivsfaser.
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Om Brugerhandbogen | Tilgaengelig brugerdokumentation

1.2 Tilgaengelig brugerdokumentation

Brugerhandbog

Uanset emne eller transportmedium, henviser HEIDENHAIN til dette
informationsprodukt som brugerhandbog. Kendte navne med samme betydning er
f.eks. Brugervejledning, Betjeningsvejledning og Driftvejledning.

Brugerhandbogen for styringen er tilgeengelig i fglgende varianter:
m Som en trykt udgave opdelt i fglgende moduler:

® Brugervejledningen til Opsaetning og afvikling indeholder alt indholdet til
opseaetning af maskinen og afvikling af NC-Programmener.
ID: 1410286-xx

® Brugerhandbog Programmering of test indeholder alt indhold til fremstilling
og test af NC-Programmer. Tastesystem og bearbejdningscyklusser er ikke
inkluderet.
ID: 1409856-xx

® Brugerhandbog bearbejdningscykluser indeholder alle funktioner for bear-
bejdningscyklus.
ID: 1410289-xx

= Brugerhandbog Malecyklusser for emner og vaerktgjer indeholder alle funk-
tionerne i tastesystemcyklusser.
ID: 1410290-xx

m  Som PDF-filer opdelt efter de trykte versioner eller som brugervejledning Komplet
udgave alle moduler omfatter
ID: 1411730-xx
TNCguide

® Som HTML-fil til brug som integreret produkthjaelp TNCguide direkte pa styringen
TNCguide

Brugervejledningen hjeelper dig med sikker og korrekt brug af styringen.
Yderligere informationer: "Anvendelsesformal’, Side 73

Andre informationsprodukter til brugere
Yderligere informationsprodukter er tilgaengelige for Dem som bruger:

= Qversigt over nye og ®&ndrede Software-Funktioner informerer om de nye
funktioner i individuelle softwareversioner.
TNCguide

= HEIDENHAIN-Datablade informere Dem om produkter og services fra
HEIDENHAIN, f.eks. styrings Software-Optioner.
HEIDENHAIN-Prospekte

m Databank NC-Solutions tilbyder Igsninger pa ofte opstéede problemer.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Om Brugerhandbogen | Brugte tipstyper

Brugte tipstyper

Sikkerhedsinformation

Bemeerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

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

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

Advarsel informerer om fare for personer. Hvis De ikke fglger vejledningen
for information af fare, sé fgre faren forventelig til ded eller sveer
legemsbeskadigelser

APAS PA

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

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

Informationsraekkefglge indenfor sikkerhedsinformationer
Alle sikkerhedsinformationer indeholder fglgende afsnit:

m Signalordet viser svaerhedsgraden af faren

® Type og arsag til fare

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

m Escape - foranstaltninger for at afvaerge faren
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Om Brugerhandbogen | Brugte tipstyper

1.4

Informationstips

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

| denne vejledning finder De fglgende informationstips:

o Informationssymbolet stér for et Tip.
Et Tip giver yderlige eller tilfgjende vaesentlige informationer.

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

@ Bogsymbolet repraesenterer en krydsreference.

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

Tips til brug af NC-Programmer

Brugerhdndbogen indeholder NC-Programmer Igsningsforslag. Fgr De anvender
NC-Programmer eller enkelte NC-blokke p& en maskine, skal de tilpasses.
De tilpasser fglgende indhold for:

® Veerktgjer

B Snitveerdier

® Tilspaending

B Sikker hgjde eller sikker position

®  Maskinspecifike Positioner, f.eks. med M91

m  Stj for programkald

Nogle NC-Programmer er afhzengig af maskinkinematikken. Tilpas disse
NC-Programmer fgr den fgrste testkgrsel til din maskinkinematik.

Test NC-Programmer derudover ved at bruge simuleringen fgr den egentlige
programkgrsel.

Vha. en programtest fastleegger De, om NC-Programmer med den
tilgeengelige Software-Optionen, kan anvendes den aktive maskinkinematik
og den aktuelle maskinkonfiguration.
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Om Brugerhandbogen | Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

Anvendelse

den integrerede produkthjaelp TNCguide tilbyder den samlede omfang af alle
Brugerhandbgger.

Yderligere informationer: "Tilgaengelig brugerdokumentation®, Side 63

Brugervejledningen hjeelper dig med sikker og korrekt brug af styringen.
Yderligere informationer: "Anvendelsesformal’, Side 73

Anvendt tema
m  Arbejdsomrdde Hjeelp
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Hjzelp", Side 1140

Forudsaetning

Ved levering tilbyder styringen den integrerede produkthjaelp TNCguide i
sprogversionen Engelsk eller Tysk.

Hvis styringen ikke finder en passende TNCguide-sprogversion til valgte dialogsprog,
dbner TNCguide i sproget engelsk.

Hvis styringen ikke finder en TNCguide-Sprogversion, dbnes en informationsside
med vejledning. Ved hjeelp af det angivne link og trinene kan De tilfgje de manglende
filer til styringen.

De kan ogsa dbne informationssiden manuelt, idet De veelger index.html
f.eks. under TNC:\tncguide\en\readme. Stien afhaenger af den gnskede
sprogversion, f.eks. en for Engelsk.

De kan ogsa bruge de angivne trin til at opdatere versionen af TNCguide.
En opdatering kan f.eks. vaere n@dvendigt efter en softwareopdatering.

Funktionsbeskrivelse

Den integrerede produkthjeelp TNCguide kan veelges i anvendelsen Hjaelp eller
arbejdsomrédet Hjaelp.

Yderligere informationer: "Anvendelse Hjzelp", Side 67

Yderligere informationer: "Arbejdsomréde Hjeelp®, Side 1140

Betjeningen af TNCguide er i begge tilfeelde identisk.

Yderligere informationer: "Symboler”, Side 68
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Om Brugerhandbogen | Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

Anvendelse Hjzelp

Hielp
B = «
TNC7
Nye og sendrede funktioner
» Om Brugerhandbogen
~ Om produktet
» TNC7
Skkerhedsmeddelelse
» Software
» Hardware
Styringsoverfladens omri
Oversigt af driftsarter
» Arbejdsomréde
- Betjeningselemein
Almindelige bergringsska
» Betjeningselement af tast
Symboler og styringsove 4
+ Arbejdsomrédde Hovedme

» Forste skridt

1

Symboler og styringsoverflade

Oversigt over symboler for alle driftstilstande

Denne oversigt indeholder symboler, der kan n&s fra alle driftsformer eller bruges i flere driftsformer.
Specifikke symboler for individuelle arbejdsomrader er beskrevet i det tilhgrende indhold.

Symbol eller tastaturgenvej Funktion

e tilbage

@ Vzelg driftsart Start

] Veelg driftsart Filer

= Veelg driftsart Tabeller

|_?‘§> Veelg driftsart Programmering
(ﬁ, Veelg driftsart Manuel 3
9 Veelg driftsart Programafvik.
L!ﬂ Vzelg driftsart Machine

Abn og luk lommeregneren
Abne og luk skaermtastatur

Soge

B @<« C
< >

Abnet TNCguide i arbejdsomradet Hjaelp

TNCguide indeholder fglgende omrader:

1

Arbejdsomradets titellinje Hjaelp

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Hjzelp", Side 68
Titelliste for integreret produkthjeelp TNCguide

Yderligere informationer: "TNCguide ", Side 68
Indholdskolonne af TNCguide

Separator mellem kolonne for TNCguide

Brug separatoren til at justere bredden af kolonnerne.
Navigations kolonne for TNCguide
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Om Brugerhandbogen | Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

Symboler
Arbejdsomrade Hjalp
Arbejdsomradet HilfeHilfe indeholder indenfor anvendelsen Hjaelp fglgende
symboler:
Symbol Betydning
Kolonne Sageresultat dbner eller lukker
Yderligere informationer: "Sgg i TNCguide", Side 69
oo Aben startside
oo

Startsiden viser alle tilgaengelige dokumentationer. Veelg den
gnskede dokumentation vha. navigationsfliser, f.eks. TNCgui-
de.

Hvis der kun er én dokumentation tilgeengelig, dbner styringen
indholdet direkte.

Hvis en dokumentation er dbnet, kan De bruge sggefunktio-
nen.

17

Abn Tutorials

-

Navigering
Naviger mellem nyligt dbnet indhold

C

Aktualisere

TNCguide
Den integrerede produkthjeelp TNCguide indeholder fglgende symboler:
Symbol Betydning
Aben struktur
Strukturen bestér af indholdets overskrifter.
Strukturen fungerer som hovednavigation i dokumentationen.
— Aben Index
- Indekset bestar af vigtige sggeord.
Indekset fungerer som en alternativ navigation i dokumenta-
tionen.
< > navigering
Vis forrige eller nzeste side i dokumentationen
« > Aben eller lukke

Vis eller skjul navigation

Kopiere
kopiere til udklipsholderen NC-eksempler

Yderligere informationer: "Kopier NC-eksempler til udklipshol-
deren’, Side 70
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Om Brugerhandbogen | Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

1.5.1

Kontekstfglsom hjzelp

De kan kalde den kontekstafhaengig TNCguide. Ved hjzlp af et kontekstafhaengigt
kald kan De ga direkte til de relaterede oplysninger, f.eks. NC-Funktion.

De kan f& adgang til kontekstafhaengig hjeelp pa felgende mader:

Symbol eller Betydning
taster
@ Symbol Hjeelp

Hvis De veelger symbolet og derefter et element pé interfacet,
abner styringen de tilhgrende informationer i TNCguide.

Tast HELP

Hcvis De redigerer en NC-blok og trykker tasten HELP, dbner
styringen de tilhgrende informationer i TNCguide.

Hvis De dbner TNCguiden péa en kontekstafhaengig made, dbner styringen indholdet
i et pop-up-vindue. Hvis De veelger knappen Flere visninger, dbner styringen
TNCguide i anvendelsen Hjaelp.

Yderligere informationer: "Anvendelse Hjzelp', Side 67

Hvis arbejdsomradet Hjaelp allerede er dben, viser styringen TNCguide i stedet som
popup-vindue.

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Hjzelp", Side 1140

Ség i TNCguide

Brug sggefunktionen til at sgge efter de indtastede sggetermer i den dbne
dokumentation.

De bruger sggefunktionen som fglger:

> Indgiv tegnfalge

0 Indtastningsfeltet er placeret i titellinjen til venstre for Home-symbolet,
som du bruger til at navigere til startsiden.

Segningen starter automatisk, nér De f.eks. indtaster et bogstav.

Hvis De gnsker at slette en post, skal De bruge X-symbolet i
indtastningsfeltet.

Styringen abner kolonnen med sggeresultater.

Styringen markerer ogsa hits pa den dbne indholdsside.

Veelg placering

Styringen abner det valgte indhold.

Styringen fortsaetter med at vise resultaterne af den sidste s@gning.
Veelg om ngdvendigt en alternativ placering

Indgiv evt. en ny tegnfglge

vV V.V VYV VYy
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Om Brugerhandbogen | Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

Kopier NC-eksempler til udklipsholderen
Vha. Kopi funktion overfgrer De NC-eksempel fra Dokumentation i NC-Editor.

De bruger kopifunktionen som fglger:
> Naviger til gnskede NC-eksempel
» Aben Tips til brug af NC-Programmer
> Laes og bemaerk Tips til brug af NC-Programmer
Yderligere informationer: "Tips til brug af NC-Programmer”, Side 65

> NC-Eksempel kopieres til mellemlageret
0 > Knappen skifter farve under kopieringsprocessen.

> Udklipsholderen indeholder alt indholdet af det kopierede
NC-Eksempler.

> Infgj NC-Eksempel i NC-Programmet

> Tilpas det indsatte indhold i henhold til Tips til brug af NC-
Programmer

> Kontroller NC-Program vha. simulation

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering",
Side 1179

Kontakt til redaktion

Andringer gnsket eller har szetternissen varet pa spil?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Om produktet | TNC7 basic

TNC7 basic

Hver HEIDENHAIN-styring understgtter Dem med dialogstyret programmering

og detaljeret simulering. Med TNC7 basic kan De 0ogsd programmere pa en
formularbaseret eller grafisk made og dermed opné det gnskede resultat hurtigt og
palideligt.

Software-optioner og valgfri hardwareudvidelser muligger en fleksibel udvidelse af
reekken af funktioner og brugervenlighed.

Brugervenligheden gges f.eks. ved at bruge Tastesystemer, Handhjul eller en 3D-
mus.

Yderligere informationer: "Hardware-Udvidelse", Side 89

r efinitioner

Forkortelse Definition

TNC TNC stammer fra akronymet CNC (computerized numerical
control). T (tip eller touch) star muligheden for at indtaste,
NC-Programmer direkte pa styringen eller ogsa programmerer
grafisk ved hjeelp af bevaegelser.

7 Produktnummeret viser styringsgenerationen. Udvalget af
funktioner afhaenger af de aktiverede software-optioner.

basic Den grundlaeggende basic viser, at styringen kompakt tilbyder
alle de ngdvendige grundfunktioner til universal fraeesning og
boring.
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Om produktet | TNC7 basic

2.1.1

2.1.2

Anvendelsesformal

Oplysningerne vedrgrende anvendelsesformal understgtter Dem som bruger i at
handtere et produkt sikkert, f.eks. en veerktgjsmaskine.

Styringen er en maskinkomponent og ikke en fuldstaendig maskine. Denne
brugerhdndbog beskriver anvendelsen af styringen. Inden maskinen tages i brug
inklusive styringen, skal De bruge maskinproducentens dokumentation til at finde ud
af de sikkerhedsrelevante aspekter, det ngdvendige sikkerhedsudstyr og kravene til
kvalificeret personale.

HEIDENHAIN forhandler styringer til brug pa freese- og drejemaskiner savel
som bearbejdningscentre med indtil 24 akser. Hvis De som bruger stgder
pd en anden konstellation, skal du kontakte operatgren med det samme.

HEIDENHAIN yder et yderligere bidrag til at @ge din sikkerhed og beskytte dine
produkter ved f.eks. kundefeedback tages i betragtning. Dette resulterer f.eks.
i funktionelle justeringer af betjeningselementer og sikkerhedsinstruktioner i
informationsprodukterne.

Bidrag aktivt til at @ge sikkerheden ved at rapportere manglende eller
tvetydige oplysninger.
Yderligere informationer: "Kontakt til redaktion", Side 70

Patzenkt brugssted

Efter normen DIN EN 50370-1 for elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) er styringen
godkendt til brug i industrielle miljger.

r efinitioner
Retningslinje Definition
DIN EN Denne standard omhandler bl.a. emnet interferensemission og

50370-1:2006-02 interferensimmunitet for veerktgjsmaskiner.
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Om produktet | Skkerhedsmeddelelse

Skkerhedsmeddelelse

Bemeerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

De fglgende sikkerhedsanvisninger vedrgrer udelukkende styringen som
en individuel komponent og ikke det specifikke samlede produkt, dvs. en
veerktgjsmaskine.

Veer opmeaerksom pd maskinhadndbogen!

Inden maskinen tages i brug inklusive styringen, skal De bruge
maskinproducentens dokumentation til at finde ud af de
sikkerhedsrelevante aspekter, det ngdvendige sikkerhedsudstyr og kravene
til kvalificeret personale.

Den fglgende oversigt indeholder kun de generelt gaeldende sikkerhedsanvisninger.
| de fglgende kapitler skal de yderligere, delvist konfigurationsafhaengige
sikkerhedsanvisninger overholdes.

For at sikre den stgrst mulige sikkerhed gentages alle
sikkerhedsanvisninger pé relevante punkter i kapitlerne.

AFARE

Pas p3, fare for brugeren!

Med ikke sikret tilslutningsstik, defekte kabler og forkert brug opstar der altid
elektriske fare. Med indkoblings af maskinen starter faren!

> Udstyr skal udelukkende tilsluttes eller fjernes af autoriseret servise-personale
» Teend udelukkende maskiner med tilsluttet handhjul eller sikret stik

AFARE

Pas p3, fare for brugeren!

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

» Fglg og vaer opmaerksom p& maskinhandbogen

» Foglg og vaer opmaerksom pé sikkerhedsinformationer og sikkerhedssymboler
» Anvend sikkerhedsudstyr

Pas p3, fare for brugeren!

Skadesoftware (virus, Trojener mallware og orme) kan eendre datablokke og
Software. Manipulerede datablokke sdvel som Software kan fgrer til en uforudset
forhold for maskinen.

> Kontroller ekstern hukommelsesmedier fgr brug for skadesoftware

> Start interne Web-Browser udelukkende i Sandbox
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Afvigelse fra den faktiske akseposition og den af styringen forventede (ved
udkobling gemte) veerdi kan ved manglende overholdelse fgre til upnskede og
uforudsete bevaegelser af aksen. Under referencekgrsel af yderlige akser og alle
efterfglgende bevaegelser kan der opsta kollisionsfare!

> Kontroller aksepositioner

» Bekreaeft udelukkende overensstemmelse af aksepositioner af pop-up vindue
med JA

> Trods bekreeftelse kgr efterfglgende akser forsigtigt
» Ved uoverensstemmelse eller tvivl kontakt maskinproducenten

ANVISNING

Pas p3, fare for vaerktgj og emne!

Et strgmsvigt under bearbejdning kan fgre til ukontrolleret sékaldt straekning eller
bremsning af akslerne. Hvis veerktgjet var i indgreb fgr stremudfaldet, kan aksen
efter en nystart af styringen ikke kgrer i reference. For ikke referencekgrte akser,
tager styringen de sidst gemte aksevaerdier som aktuel position, som kan afvige
fra den faktiske position. Efterfglgende kgrselsbevaegelser stemmer derved ikke
overens med beveaegelserne fgr stermudfaldet. Nar vaerktgjet ved kersels stadig er
i indgreb, kan der ved spaendinger opsta veerktgjs- og emneskader

> Benyt lav tilspaending

> Bemeerk, for ikke referencekgrte akser, er kgrselsomrade overvagning ikke
tilgeengelig.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionskontrol mellem vaerktgj og
emne. Ved forkert forpositionering eller ikke tilstraekkelig afstand mellem
komponenter bestdr der under referencekgrsel af akserne kollisionsfare!

> Bemeerk billedeskaerminformation

> Kagr efter behov til en sikker position fgr akserne kgres i reference

» Pas pa mulige kollisioner

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen bruger veerktgjslaengden defineret i vaerktgjstabellen til at korrigere
veerktgjslaengden. Forkerte vaerktgjslaengder fordrsager ogsa forkert
veerktgjslaengdekorrektion. Ved veerktgjer med laengden 0 og efter et TOOL
CALL 0 gennemfgrer styringen ingen korrektur af vaerktgjslaengden og ingen
kollisionstjek. Under efterfglgende vaerktgjspositionering kan der opsta
kollisionsfare!

» Definer altid veerktgjer med faktiske veerktgjslaengde (ikke kun differencen)
» TOOL CALL 0 anvendes udelukkende til at tamme spindlen.
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Om produktet | Skkerhedsmeddelelse

ANVISNING

Advarsel, fare for tingskade!

lkke definerede felter i henfgringspunkttabellen forholder sig anderledes end med
veerdien 0 definerede Felter: Med 0 definerede felter overskriver ved aktivering
den forrige veerdi, ved ikke definerede felter forbliver den forrige vaerdi. Hvis den
tidligere veerdi bibeholdes, er der risiko for kollision!

» Kontroller fgr en aktivering af et henfgringspunkt, om alle kolonner er beskrevet
med veerdi
> Indtast veerdier for udefinerede kolonner, f.eks. 0

> Alternativt kan maskinproducenten definere 0 som standardveerdi for
kolonnerne

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

P4 eeldre styringer fremstillede NC-programmer kan det bevirke afvigende
aksebevaegelser eller fejlmeldinger pa den aktuelle styring! Under bearbejdning
kan der opsta kollisionsfare!

» Kontroller NC-program eller programafsnit med hjeelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart PROGRAML@B
ENKELBLOK

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Hvis De ikke fjerner tilsluttede USB-enheder korrekt under en dataoverfgrsel, kan
data blive beskadiget eller slettet!

» Anvend kun USB-Interface til at overfgrer og sikre programmer, ikke for
bearbejdning og afvikling af programmer.

» Fjern USB-enhed ved hjeelp af Softkey efter en dataoverfgrsel

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Styringen skal slukkes, for at fuldfgrer igenvaerende processer og sikre data.
Omgéende udkobling af styringen med betjening af hovedafbryderen kan i alle
styringstilstande fgre til datatab!

> Sluk altid styringen

» Benyt udelukkende hovedafbryderen after billedeskaermsmelding
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De i programafvikling veelger vha. GOTO-Funktion en NC-blok og
efterfglgende afvikler NC-Programmet, ignorerer styringen alle forud
programmerede NC-Funktioner, f.eks. Transformationer. Dermed opstar under
efterfglgende kgrselsbevaegelse kollisionsfarer!

» GOTO anvendes kun ved programmering og test af NC-Programmer
» Ved afvikling af NC-Programmer anvend udelukkende Blokfalge

2.3 Software

Denne brugervejledning beskriver funktionerne til opsaetning af maskinen og til
programmering og udfgrelse af NC-Programmen, som styringen tilbyder med alle
funktioner.

Det faktiske funktionsomfang afhaenger bl.a. de frigivne software-optioner.
Yderligere informationer: "Software-Optionen", Side 78

Tabellen viser NC-softwarenumrene beskrevet i denne brugervejledning.

HEIDENHAIN har forenklet versionsstyringsskemaet fra NC-
softwareversion 16:

® Udgivelsesperioden bestemmer Versionsnummer.
B Alle styringstyper i en udgivelsesperiode deler samme versionsnummer.

= Versionsnummer for Programmeringspladsen tilsvare Versionsnummer
af NC-Software.

NC-software- Produkt

nummer

817620-18 TNC7 basic

817625-18 TNC7 basic Programmeringsplads

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Denne brugerhdndbog beskriver styringens grundleeggende funktioner.
Maskinproducenten kan tilpasse funktionen af styringen til maskinen,
udvide eller indskraenke.

Brug maskinhandbogen til at kontrollere, om maskinproducenten har
tilpasset styringens funktioner.

Hvis maskinproducenten efterfglgende skal justere maskinkonfigurationen,
kan der opsta omkostninger for maskinfgreren.
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Software-Optionen

Software-Optionen bestemmer funktionsomfanget af styringen. De valgfrie
funktioner er maskin- eller brugerspecifikke. Software-optioner giver Dem
muligheden, for at tilpasse styringen til Deres individuelle behov.

De kan se, hvilke software-optioner der er aktiveret pd Deres maskine.
Yderligere informationer: "Se Software-Optionen", Side 1756
De TNC7 basic er tilgaengelige ved forskellige software-optioner, som

maskinproducenten kan aktivere separat og ogsa efterfglgende frigive. Fglgende
oversigt indeholder kun softwaremuligheder, der er relevante for Dem som bruger.

Software-Optioner er gemt pa. SIK (System Identification Key). TNC7 basic
udrustes med et SIK1 eller SIK2-indstikskort, afhaengigt af dette er numrene pé
softwareindstillingerne forskellige.

0 | brugermanualen kan De ved, parentes indsat med options numre, se, at en
funktion ikke er inkluderet i standardudbuddet af funktioner.
Parenteserne indeholder SIK1- og SIK2-Options numkre adskildt med en
skrastreg, f.eks. (#18 / #3-03-1).
Den tekniske manual giver information om yderligere software-optioner, der
er relevante for maskinproducenten.

Definitionen SIK2

SIK2-Optionsnumre er struktureret i henhold til skemaet <klasse>-<option>-
<version>:

Klasse Funktionen geelder for fglgende omrader:
® 7:Programmering, simulering og procesopsaetning
2: Emnekvalitet og produktivitet
3: Interface
4: Teknologiske funktioner og kvalitetskontrol
5: Processtabilitet og overvagning
6: Maskinkonfiguration
7: Udviklerveerktgjer

Option Fortlgbende nummer i klassen

Udgave Softwaremuligheder kan modtage nye versioner, f.eks. hvis funktio-
naliteten af softwareindstillingen aendres.

Du kan bestille nogle softwaremuligheder flere gange med SIK2 for at fa flere
versioner af den samme funktion, f.eks. frigive flere reguleringskredse for akser. |
brugervejledningen er disse softwareoptionsnumre markeret med * -tegnet..

Styringen viser imenupunkt SIK anvendelsen Indstillinger, om og hvor ofte en
software-option er aktiveret.

Yderligere informationer: "Menupunkt SIK", Side 1755
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Oversigt

Bemazerk, at visse softwaremuligheder ogsé kraever hardwareopgraderinger.
Yderligere informationer: "Hardware', Side 84

Software-option

Control Loop Qty.
(#0-3/ #6-01-1%)

Definition og anvendelse

Yderlige styrekredse

Der kraeves en reguleringskreds for hver akse eller spindel, som styringen
flytter til en programmeret nom.-vaerdi.

Du skal bruge de ekstra reguleringskredse, f.eks. il aftagelige og drevne dreje-
borde.

Hvis din kontrol er udstyret med SIK2,kan du bestille denne softwaremulighed
flere gange og aktivere op til 8 styrekredslgb.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Udvidede funktioner gruppe 1
Denne softwaremulighed ggr det muligt at bearbejde flere emnesider i én
opseetning pa maskiner med roterende akser.
Software-Option indeholder f.eks. fglgende funktioner:
B Sving bearbejdningsplan, f.eks. med PLANE SPATIAL
Yderligere informationer: 'PLANE SPATIAL", Side 726

® Programmering af konturer pa afvikling af en cylinder, f.eks. med Cyklus 27
CYLINDER-FLADE

Yderligere informationer: "Cyklus 27 CYLINDER-FLADE (#8 / #1-01-1)",
Side 902

® Programmering af drejeaksens tilspaending i mm/min med M116
Yderligere informationer: "Fortolk fremfgring for drejeakser i mm/min
M116 (#8 / #1-01-1)", Side 964

® 3-akset cirkuleer interpolation med vippet bearbejdningsplan

Med den udvidede funktionsgruppe 1 reducerer du indsatsen ved opsaetning

og @ger emnets ngjagtighed.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Udvidede funktioner gruppe 2

Denne software-option muligger 4-akset samtidig bearbejdning af emner pé

maskiner med roterende akser.

Software-Option indeholder f.eks. fglgende funktioner:

m TCPM (tool center point management): Spor automatisk lineaere akser
under drejeaksepositionering

Yderligere informationer: 'Kompenser veerktgjets haeldning med
FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1)", Side 773
= NC-Programmer afviklet med vektorer inkl. valgfri 3D-veerktgjskorrektion

Yderligere informationer: "3D-Veerktgjskorrektur (#9 / #4-01-1)", Side 793
® Kgr akser manuelt i det aktive T-CS veerktgjskoordinatsystem

Touch Probe
Function
(#17 / #1-05-1)

Tastesystemfunktioner

Denne software-option muligggr programmering og udfgrelse af automatiske
tasteprocesser.

Hvis De anvender et HEIDENHAIN-Tastesystem med EnDat-interface, er
Software-Option Tastesystemfunktioner (#17 / #1-05-1) automatisk frigivet.

Software-Option indeholder f.eks. fglgende funktioner:
= Automatisk kompensation af en emne-skraflade
®  Automatisk seetning af emne-henfgringspunkter
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Om produktet | Software

Definition og anvendelse

= Automatisk maling af emner

®  Automatisk méling af veerktgjer

Med tastesystemfunktionerne reducerer De indsatsen ved opretning og g@ger
emnets ngjagtighed.

Yderligere informationer: "Tastsystemfunktionen in der Betriebsart Manuell",
Side

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

HEIDENHAIN DNC

Denne software-option ggr det muligt for eksterne Windows-applikationer at fa
adgang til styringsdata ved hjeelp af TCP/IP-Protokolls.

Mulige anvendelsesomrader er f.eks.
® Tilslutning til ERP- eller MES-systemer pa hgjere niveau
®  Maskin- og produktionsdataindsamling

Du skal bruge HEIDENHAIN DNC i forbindelse med eksterne Windows-applika-
tioner.

Adv. Function Set 3
(#21 / #4-02-1)

Udvidede funktioner gruppe 3

Denne software-option giver ekstra brugervenlighed med to kraftfulde ekstra

funktioner.

Software-Option indeholder fglgende yderlige funktioner:

= M120 til bearbejdning af smé konturtrin uden fejlmeddelelser og konturbe-
skadigelser
Yderligere informationer: 'Forberegn radiuskorrigeret kontur med M120
(#2171 / #4-02-1)", Side 967

= M118 til overlejrede handhjulsbevaegelser under programafviklingen
Yderligere informationer: "Aktiver Handhjulsoverlejring med M118
(#2171 / #4-02-1)", Side 965

Med den udvidede funktionsgruppe 3 reducerer du programmeringsindsatsen
og ager fleksibiliteten under programafviklingen.

Collision Monitoring
(#40 / #5-03-1)

Dynamisk Kollisionsovervagning DCM

Denne software-option muligggr for maskinproducenten, at definerer maskin-
komponenter som kollisionsdel. Styringen overvager de definerede kollisions-
dele ved alle maskinbevaegelser.

Software-Option tilbyder f.eks. fglgende funktioner:

®  Automatisk afbrydelse af programkgrsel, hvis en kollision er forestédende
= Advarsler for manuelle aksebevaegelser

= Kollisionsovervagning i program-test

Med DCM kan De forhindre kollisioner og dermed undgé ekstra omkostninger
pa grund af tingskade eller maskinforhold.

Yderligere informationer: "Dynamisk Kollisionsovervagning DCM
(#40 / #5-03-1)", Side 836

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import

Denne Software-Option muligger, at veelge positioner og konturer fra CAD-filer
og overfgrer i et NC-Programm.

Med CAD Import reducere De programmeringsindsatsen og forhindre typiske
fejl, f.eks. forkert indlaeste veerdier. Derudover bidrager CAD Import til papirlgs
produktion.

Yderligere informationer: "Overfgr konturer og positioner til NC-Programmer
med CAD-import (#42 / #1-03-1)", Side 1100
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Software-option

Adaptive Feed Contr.
(#45 / #2-31-1)

Definition og anvendelse

Adaptiv tilspaendingregulering AFC

Denne Software-option muligger en automatisk tilspaendingsregulering i
afhaengighed af den aktuelle spindelbelastning. Styringen gger tilspaendingen
ved mindre belastning og reducerer tilspaendingen ved stigende belastning.
Med AFC kan De forkorte bearbejdningstiden, uden at tilpasse NC-Program og
samtidig forhindre maskinskade ved overbelastning.

Yderligere informationer: "Adaptive hastighedsregulering AFC (#45 / #2-31-1)",
Side 872

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

KinematicsOpt

Denne Software-option muligger vha. automatisk tasteproces, at kontrollerer
aktiv kinematik og at optimerer.

Med KinematicsOpt kan styringen korrigerer positionsfejl ved drejeakser og
dermed gge ngjagtigheden ved transformation- og simultanbearbejdning. Ved
gentagende malinger og korrigeringer kan styringen f.eks. kompenserer for
temperaturbetingede afvigelser.

Yderligere informationer: "Tastesystemcyklusser til méling af kinematik”,
Side 1545

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Med OPC UA tilbyder disse softwaremuligheder et standardiseret interface til
ekstern adgang til data og funktioner i styringen.

Mulige anvendelsesomrader er f.eks.
® Tilslutning til ERP- eller MES-systemer pa hgjere niveau
®  Maskin- og produktionsdataindsamling

Hver software-option tillader én klientforbindelse ad gangen. Flere parallelle
forbindelser kraever brug af flere software-optioner.

Hvis Deres styring er udrustet med SIK2, kan De bestille denne softwaremulig-
hed flere gange og aktivere op til seks forbindelser.

Yderligere informationer: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*)", Side 1773

4 Additional Axes
(#77 / #6-01-1%)

4 yderligere styrekredse
Yderligere informationer: "Control Loop Qty. (#0-3 / #6-01-1%)", Side 79

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

Udvidet vaerktgjs-styring

Denne Software-Option udvider veerktgjsstyringen med de to tabeller
Bestykningsliste og T-indsatsfolge.

Tabellen viser fglgende indhold:

m Bestykningsliste viser vaerktgjskravet for NC-Programmer eller Palette der
skal afvikles

Yderligere informationer: "Bestykningsliste (#93 / #2-03-1)", Side 1675

m Die T-indsatsfolge viser veerktgjsraekkefglgen for de NC-Programmer eller
Palette der skal afvikles

Yderligere informationer: "T-indsatsfglge (#93 / #2-03-1)", Side 1673

Med den udvidede veerktgjsstyring kan du identificere veerktgjsbehovet i god tid
og dermed forhindre afbrydelser under programafviklingen.

Remote Desktop
Manager
(#133 / #3-01-1)
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Remote Desktop Manager

Denne software-option ggr det muligt at vise eksternt tilsluttede computeren-
heder og betjene dem pa styringen.

Med Remote Desktop Manager reducerer De f.eks. stierne mellem flere
arbejdsstationer og dermed gge effektiviteten.
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Om produktet | Software

Definition og anvendelse

Yderligere informationer: "Vindue Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)",
Side 1788

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Dynamisk kollisionsovervagning DCM Version 2

Denne softwaremulighed indeholder alle funktionerne i softwareindstillingen
Dynamic Collision Monitoring DCM (#40 / #5-03-1).

Derudover tilbyder denne softwaremulighed fglgende raekke funktioner:

m Kollisionsovervagning af spaendeanordninger
Yderligere informationer: "Integrer spaendeanordninger i kollisions-
overvagning (#140 / #5-03-2)", Side 847

= Definer en reduceret minimumsafstand mellem spaendeanordningen og
veerkigjet
Yderligere informationer: 'Reducer mindsteafstand for DCM med
FUNCTION DCM DIST (#140 / #5-03-2)", Side 866

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Kompensation af aksekoblinger CTC

Med denne softwaremulighed kan maskinproducenten f.eks. kompensere for
accelerationsrelaterede afvigelser pé veerktgjet og dermed gge ngjagtigheden
og dynamikken.

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Adaptiv Positionsregulering PAC

Med denne software-option kan maskinproducenten f.eks. kompensere for
positionsrelaterede afvigelser pad veerktgjet og dermed @¢ge ngjagtigheden og
dynamikken.

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Adaptiv Lastregulering LAC

Med denne software-option kan maskinproducenten f.eks. kompensere for
belastningsrelaterede afvigelser pad veerktgjet og dermed @ge ngjagtigheden og
dynamikken.

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptiv Bevaegelsesregulering MAC

Med denne software-option kan maskinproducenten f.eks. aendre maski-
nindstillinger afhaengig af hastigheden og dermed gge dynamikken.

Active Chatter Contr.
(#1457 #2-30-1)

Aktiv vibrationsdampning ACC

Denne software-option ggr det muligt at reducere en maskines tendens til at
vibrerer under kraftig bearbejdning.

Med ACC kan styringen forbedre overfladekvaliteten af emnet, gge veerktgjets
levetid og reducere maskinbelastning. Afhaengig af maskintype kan spanvolu-
men forgges med op til 25%.

Yderligere informationer: "Aktiv svingningsundertrykkelse ACC
(#145 / #2-30-1)", Side 882

Machine Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

Vibrationsdeempning af maskinen MVC

Daempning af maskinsvingninger for at forbedre emneoverfladen ved funktio-
ner:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

CAD-Model Optimering

Med denne software-option kan De f.eks. reparere defekte filer af spaendean-
ordninger og veerktgjsholdere eller placere STL-filer genereret fra simuleringen
til en anden behandling.

Yderligere informationer: 'STL-filer genererer De med 3D-Gitter
(#152 / #1-04-1)", Side 1106
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Om produktet | Software

Software-option

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Definition og anvendelse

Batch Process Manager BPM

Denne software-option muligger nem planlaegning og eksekvering af flere
produktionsordrer.

Ved at udvide eller kombinere paletten og udvidet veerktgjsstyring
(#93 / #2-03-1) tilbyder BPM f.eks. fglgende hjzelpeinformationer:

® Bearbejdnings varighed

B Tilgeengelige ngdvendige veerktgjer

= Afventer manuelle indgreb

®  Program testresultater af tildelte NC-Programmer
Yderligere informationer: 'Arbejdsomrade Jobliste", Side 1590

Component Monitor-
ing
(#155/ #5-02-1)

Komponentovervagning

Denne software-option muligggr automatisk overvagning af maskinkomponen-
ter konfigureret af maskinproducenten.

Med komponentovervagning hjaelper styringen med at forhindre maskinskade
ved overbelastning med advarsler og fejlmeddelelser.

Model Aided Setup
(#159 / #1-07-1)

Grafisk understgttet opsaetning

Denne software-option ggr det muligt at bestemme positionen og skraflade af
et emne med kun én tastesystemfunktion. Du kan bearbejde komplekse emner
med f.eks. taste fritorm overflader eller underskeaeringer, hvilket nogle gange
ikke er muligt med de andre tastesystemfunktioner.

Styringen giver dig yderligere stgtte ved at vise spaendingssituationen og
mulige kontaktpunkter i arbejdsomradet Simulering ved hjzelp af en 3D-model.

Opt. Contour Milling
(#167 / #1-02-1)
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Optimeret Konturbearbejdning OCM

Denne softwaremulighed muliggar virvelfraesning af alle lukkede eller dbne
lommer og ger. Med virvelfraesning anvendes hele skaerekanten af veerktgjet
under konstante skaereforhold.

Software-Option indeholder fglgende Cyklus:

Cyklus 271 OCM KONTURDATA

Cyklus 272 OCM SKRUB

Cyklus 273 OCM SLET DYBDE og Cyklus 274 OCM SLET SIDE

Cyklus 277 OCM REJFNING

Styringen tilbyder yderlig OCM STANDARD FIGUR for ofte benyttede figure.
Med OCM kan De forkorte bearbejdningstiden, og samtidig reducerer maskin-
skader. overbelastning.

Yderligere informationer: "Fraese Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)",
Side 615
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Om produktet | Software

2.3.2 Lisense- og Brugsmeddelelser

Open-Source-Software

Styrings-softwaren indeholder open source-software, hvis brug er underlagt
udtrykkelige licensbetingelser. Disse brugsbetingelser har forrang.

Du kan fa adgang til licensbetingelserne pa styringen som fglger:

0 > Veelg driftsart Start
» Veelg anvendelse Indstillinger
> Veelg fane Operativsystem
@ » Dobbelttryk eller klik Uber HeROS
e > Styringen &bner vinduet HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Styresoftwaren indeholder binaere biblioteker, for hvilke de mellem HEIDENHAIN

og Softing Industrial Automation GmbH aftalte brugsbetingelser yderligere og med
prioritet geelder.

Vha. OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*) sével som HEIDENHAIN DNC

(#18 / #3-03-1) kan styringens forhold pavirkes. Fgr disse graenseflader kan bruges
produktivt, skal der udfgres systemtest for at udelukke forekomsten af funktionsfejl
eller ydelsesfald i styringen. Producenten af softwareproduktet, der bruger disse
kommunikationsgraenseflader, er ansvarlig for at udfgre disse tests.

Yderligere informationer: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*)", Side 1773

2.4 Hardware

Denne brugervejledning beskriver funktioner til opsaetning og betjening af maskinen,
som primeert afhaenger af den installerede software.

Yderligere informationer: "Software’, Side 77

Den faktiske raekke af funktioner afhaenger ogséa af hardwareudvidelser og de
aktiverede softwaremuligheder.
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Om produktet | Hardware

2.4.1 Billedeskarm og Tastaturenhed

HEIDENHAIN

16" MC 345 med TE 340 (FS)

TNC7 basic bliver leveret med 16" skeerm.

De betjener styringen med Touchskaerm-bevasgelser sdvel med tastatur-
betjeningselement.

Yderligere informationer: "Almindelige bergringsskaermbevaegelser”, Side 98
Yderligere informationer: "Betjeningselement af tastaturenhed", Side 98
Maskinens kontrolpanel er maskinafhaengig.
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Om produktet | Hardware

Betjening og rengering af skaermen

De kan ogsa betjene Touch-billedeskaermen med beskidte fingre, sd leenge
bergringssensorerne registrerer hudmodstand. Sma maengder vaeske pavirker ikke
bergringsskaermens funktion; store maengder kan resultere i forkerte indtastninger.

Sluk styringen f@r De renggr billedeskraemen. Alternativt kan De ogsa anvende
Touch-renggringsfunktionen.

Yderligere informationer: "Anvendelse Indstillinger", Side 1747

Pafgr ikke renggringsmidlerne direkte pd skaarmen, men fugt i stedet en ren, fnugfri
renggringsklud.

Felgende renggringsmidler er tilladt til skaermen:
® Glasrenggring

m Skummende skeermrensere

B Mild opvaskemiddel

Fglgende renggringsmidler er forbudt til skeermen:
= Agressive oplgsningsmidler

® Slibemidler

® Trykluft

= Dampstréle

o m Bergringsskeerme er fglsomme over for elektrostatiske ladninger fra
operatgren. Aflad den statiske ladning ved at rgre ved metalliske, jord-
forbundne genstande eller baere ESD-tg;.
®  Undga snavs pa skeermen ved at bruge arbejdshandsker.

® De kan betjene touchskaermen med specielle touchscreen-arbejds-
handsker.
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Renggring af tastaturenheden
Sluk styringen fgr De renggr tastaturet.

ANVISNING

OBS, risiko for beskadigelser

Forkerte renggringsmidler og forkerte renggringsprocedurer kan beskadige
tastaturenheden eller dele af den.

» Brug kun godkendte renggringsmidler
> Pafer renggringsmiddel med en ren, fnugfri renggringskiud

Folgende renggringsmidler er tilladt til tastaturenheden:

B Renggringsmidler med anioniske overfladeaktive stoffer

m Renggringsmidler med ikke-ioniske overfladeaktive stoffer
Folgende renggringsmidler er forbudt til tastaturenheden:
Maskinrens

acetone

Agressive oplgsningsmidler

Slibemidler

Trykluft

Dampstréle

0 Undga at tilsmudse tastaturenheden ved at bruge arbejdshandsker.

Hvis tastatursamlingen indeholder en trackball, skal du kun rense den, hvis den
mister funktion.

Renggr om ngdvendigt en trackball pa fglgende made:

Sluk styringen

Drej treekringen 100° mod uret

Den aftagelige traekring lpftes ud af tastaturenheden, nar den drejes.
Fjern traekringen

Fjern Kuglen

Fjern forsigtigt sand, spaner og stgv fra skdlomradet

vV vVvyVvVvyYyywy

o Ridser i skdlomradet kan forringe eller forhindre funktionalitet.

> Pafgr en lille maengde renggringsmiddel pa en renggringsklud

> Tar forsigtigt skdlomradet af med kluden, indtil der ikke er synlige striber eller
pletter
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Om produktet | Hardware

Udskiftning af tastekappen

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

Yderligere informationer: "Taster til tastaturenheder og maskinkontrolpaneler”,
Side 1980

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

De udskifter tastekapper som fglger:

» Skub aftreekkerveerktgjet
(ID 1325134-01) over tastekappe,
indtil griberne klikker pa plads

Hvis du trykker pa
knappen, kan du nemmere
bruge aftraekkerveerkigjet.

» Treek tasteknappen af

» Seet tastekappen pa forseglingen og
tryk fast

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

» Test pasform og funktion
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Om produktet | Hardware

2.4.2 Hardware-Udvidelse

Hardwareudvidelser giver Dem mulighed for at tilpasse veerktgjsmaskinen til Deres
individuelle behov.

Den TNC7 basic, har forskellige hardwareudvidelser som f.eks. maskinproducenten
kan tilfgje separat og ogsa efterfglgende. Fglgende oversigt indeholder kun
udvidelser, der er relevante for Dem som bruger.

Bemaerk, at visse hardwareopgraderinger kraever yderligere
softwaremuligheder.

Yderligere informationer: "Software-Optionen", Side 78

Hardwareudvidelse Definition og anvendelse
Elektroniske handhjul ~ Med denne udvidelse kan du manuelt positionere akserne ngjagtigt. De tradlg-
se, baerbare versioner gger ogséa brugervenlighed og fleksibilitet.
Handhjulene adskiller sig f.eks. ved fglgende funktioner:
B Beerbar eller indbygget i maskinens kontrolpanel
= Med eller uden display
B Med eller uden Funktionel Sikkerhed
De elektroniske handhjul hjeelper f.eks. ved hurtig opsaetning af maskinen.
Yderligere informationer: "Elektronisk Handhjul", Side 1711

Veerkigjs-tastesystem  Med denne udvidelse kan styringen automatisk og preecist bestemme
emnepositioner og haeldninger (#17 / #1-05-1).

Emne-tastesystem adskiller sig ved f.eks. fglgende funktioner:

= Med radio eller infrargd transmission

= Med eller uden kabel

Emne-tastesystemet hjeelper f.eks B. ved hurtig opsaetning af maskinen og til
automatiske malkorrektioner under programafviklingen.

Yderligere informationer: "Tastesystemfunktioner i driftssart Manuel
(#17 / #1-05-1)", Side 1235

Veerktgjs-tastesystem  Med denne udvidelse kan styringen automatisk og preecist male vaerktgj direk-
te i maskinen (#17 / #1-05-1).

Emne-tastesystem adskiller sig ved f.eks. fglgende funktioner:

® Bergringslgs eller taktil maling

m Med radio eller infrargd transmission

B Med eller uden kabel

Veerktgjs-tastesystemet hjeelper f.eks. ved hurtig opsaetning af maskinen og til
automatiske mélkorrektioner og brudkontrol under programafviklingen.

Yderligere informationer: "Tastesystemcuklus for vaerktej (#17 / #1-05-1)",
Side 1527

Kamerasystemer Med denne udvidelse kan De kontrollere de anvendte veerktgjer.

Med Kamerasystem VT 121 kan De visuelt inspicere veerktgjets skaer under
programkgrslen uden at fjerne veerktgjet.

Kamerasystemerne hjeelper med at undgéd skader under programafviklingen.
Dette kan forhindre ungdvendige omkostninger.
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Hardwareudvidelse

Om produktet | Hardware

Definition og anvendelse

Brugerhandbog VTC

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

ID: 1322445-xx

Yderlig betjeningssta-
tioner

Med disse udvidelser kan betjeningen af styringen gegres lettere med en ekstra
skaerm.

De ekstra operatgrstationer ITC (industrial thin client) adskiller sig i deres
tilsigtede anvendelse:

B |TC 755 er en kompakt, ekstra betjeningsstation, der afspejler styringens
hovedskaerm og muligggr betjeningen.

m |TC 860 er en ekstra skaerm, der gger arealet af hovedskaermen. Dette giver
Dem mulighed for at se flere applikationer parallelt.

0 ITC 860 kan med en tastaturenhed fungerer fuldstaendig som
yderlig betjeningsenhed.

De ekstra betjeningsstationer gger brugervenligheden, f.eks. ved stgrre
bearbejdningscentre.

Industri-PC

Denne udvidelse giver Dem mulighed for at installere og kgre Windows-basere-
de applikationer.

Ved at bruge Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1) kan De vise program-
merne pa kontrolskaarmen.

Yderligere informationer: "Vindue Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)",
Side 1788

Den industrielle PC tilbyder et sikkert og hgjtydende alternativ til eksterne PC'er.

Override Controller

Med denne udvidelse kan De definere holdepunkter, hvor styringen stopper
under programafviklingen, f.eks. ved en transformation. Ved hjeelp af overri-
de-styring kan De aendre tilspaendings- eller ilgangveerdien samt starte eller
fortseette NC-Programmet.

Yderligere informationer: 'Override Styring", Side 1726
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2.5 Styringsoverfladens omrade
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styringsoverflade i applikationen Manuel drift

Styringsoverfladen viser fglgende omrader:

]

2

TNC-Liste

tilbage

Brug denne funktion til at navigere tilbage i applikationernes historie, siden
styringen blev startet.

Driftsarter

Yderligere informationer: "Oversigt over driftsartr’, Side 93

Statusoversigt

Yderligere informationer: "Statusoversigt for TNC-Liste", Side 153
Lommeregner

Yderligere informationer: "Lommeregner", Side 1161
Billedeskeermstastatur

Yderligere informationer: "Skaermtastatur med styringesliste', Side 1142
Indstillinger

| indstillingerne kan De tilpasse styringsgreensefladen som fglger:

= Venstrehandsfunktion

Styringen ombytter positionerne for TNC-listen og maskinfa-
brikanten-listen.

= Dark Mode

Med maskinparameter darkModeEnable (Nr. 135501) definerer maskin-
producenten, om funktion Dark Mode kan vzelges.

m Skriftstorrelse
Dato og tidspunkt

Informationsliste

m  Aktive driftsart

Meddelelsesmenu
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Om produktet | Styringsoverfladens omrade

Yderligere informationer: "Informationsbjzelke meddelelsesmenu’,
Side 1175

= Symbol Hjaelp for kontekstafthaengig hjeelp
Yderligere informationer: "Kontekstfglsom hjeelp’, Side 69
® Symboler
Anvendelsesliste
m Fane for dbnet anvendelse

Det maksimale antal samtidigt &bne applikationer er begraenset til ti faner.
Hvis De pr@ver at abne en ellevte fane, viser styringen et tip.

® Valgmenu for arbejdsomrade

De bruger valgmenuen til at definere, hvilke arbejdsomrader der er dbne i
den aktive applikation.

Arbejdsomrade
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade”, Side 94
Maskinproducentliste
Maskinproducenten konfigurerer maskinproducentlisten.
Funktionsliste
= Valgmenu for knapper
| valgmenuen definerer De, hvilke knapper styringen viser i vaerktgjslinjen.
m Taste
Brug knapperne til at aktivere individuelle funktioner pa styringen.
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2.6 Oversigt over driftsartr
Styringen tilbyder fglgende driftsarter:

Symbol

@

Driftsarter

Driftsart Start indeholder fglgende anvendelser:
B Anvendelse Startmenu

Styringen befinder sig i startprocessen i
anvendelsen Startmenu.

Yderligere informationer

B Anvendelse Indstillinger Side 1747
= Anvendelse Hjeelp Side 1140
= Anvendelse for maskinparametre Side 1802

= | driftsart Filer vises styringens drev, mapper og filer. ~ Side 810
De kan f.eks. oprette eller slette mapper eller filer og
tilslut drev.

E | driftsart Tabeller kan De forskellige tabeller bne og ~ Side 1634
evt. redigerer pa styringen.

L?' | driftsart Programmering har De fglgende Side 199

> muligheder:

® Opret NC-Programmer, rediger og simuler
® Opret og rediger konturer
m QOpret og rediger palettetabeller

(ﬂ, driftsart Manuel indeholder fglgende anvendelser:
= Anvendelse Manuel drift Side 184
= Anvendelse MDI Side 1203
B Anvendelse Opsaetning Side 1235
B Anvendelse Referencekersel Side 179
= Anvendelse Frikersel Side 1629

De kan frikgre veerktgjet, f.eks. efter er stramsvigt.

3 Vha. driftsart Programafvik. faerdigggr De emner, Side 1608
idet styringen f.eks. afvikler NC-Programmer valgfrit
fortlgbende eller blokvis.
De kan ogséa behandle pallettetabellen i denne drift-
stilstand.

Hvis maskinproducenten har defineret et Embedded Side 1735
Workspace, kan De bruge denne driftstilstand til at
abne fuldskeermstilstand. Maskinproducenten define-
rer navnet pa driftsarten.
Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

(] riftsart Maskine kan maskinproducenten definere

LI | drif Maskine k ki d defi

sine egne funktioner, f.eks. Diagnostiske funktioner
for spindlen og akserne eller applikationer.

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!
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2.7 Arbejdsomrade

Betjeningselement indenfor arbejdsomradet
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Styringen i MDIl-applikationen med tre dbne arbejdsomrader

Styringen viser fglgende betjeningselementer:

2.7.1
]
2
3
4
5
94

griber

De kan bruge griberen i titellinjen til at aendre placeringen af arbejdsomraderne.
De kan ogsa arrangere to arbejdsomrader under hinanden.

Titelliste

| titellinjen viser styringen titlen pa arbejdsomradet og, afhaengigt af arbejds-
omradet, forskellige symboler eller indstillinger.

Valgmenu for arbejdsomrade

De abner de enkelte arbejdsomrader via arbejdsomrade valgsmenuen i appli-
kationslinjen. De tilgeengelige arbejdsomréder afhaenger af den aktive applika-
tion.

Separator

De kan bruge separatoren mellem to arbejdsomrader til at aendre skaleringen
af arbejdsomraderne.

Aktionsliste

| handlingslinjen viser kontrollen muligheder for den aktuelle dialog, f.eks.
NC-Funktion.
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2.7.2  Symboler indenfor arbejdsomradet

Nar mere end ét arbejdsomrade er dbent, indeholder titellinjen fglgende symboler:

Symbol Funktion

O Maksimer arbejdsomradet
w Minimer arbejdsomradet
X Luk arbejdsomradet

Nar De maksimerer et arbejdsomrade, viser styringen arbejdsomradet over hele
programmets stg@rrelse. Hvis De formindsker arbejdsomradet igen, gar alle andre
arbejdsomrader tilbage til deres tidligere positioner.
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Om produktet | Arbejdsomrade

Overblik over arbejdsomraderne
Styringen tilbyder fglgende arbejdsomrader:

Arbejdsomrade Yderligere informationer

Tastefunktion (#17 / #1-05-1) Side 1235

| arbejdsomrade Tastefunktion kan De indstille referencepunkter

pa emnet, bestemme og kompensere for emneforskydninger og
rotationer. De kan kalibrere tastesystem, male veerktgjer eller opsaette
spaendeanordninger.

Jobliste Side 1590
| arbejdsomrade Jobliste kan de redigerer og afvikle palettetabeller.

Abne fil Side 822

| arbejdsomrade Abne fil kan De f.eks. veelge eller erstatt filer.

Filer Side 810

| filhdndteringen viser styringen drev, mapper og filer. De kan f.eks.
oprette eller slette mapper eller filer og tilslut drev.

Arbejdsomradet Filer er en del af driftsart Filer.

Detaljer Side 1807
| arbejdsomrade Detaljer viser styringen Informationene til valgte
maskinparameter eller til sidste eendring.

Document Side 824

| arbejdsomréde Document kan De abne filer til visning, f.eks. en

teknisk tegning.

Indstillinger Side 1747

| arbejdsomradet Indstillinger Kan De se og om ngdvendigt aendre
forskellige styringsindstillinger, f.eks. opsaette kgrselsgraenser.

Arbejdsomraddet Indstillinger ier en del af anvendelsen Indstillinger.

Formular for Tabeller Side 1645
| arbejdsomrade Formular viser styringen alt indhold i en valgt tabel-

linje. Afhaengigt af tabellen kan De redigere veerdierne i formularen.

Formular for Paletter Side 1598

| arbejdsomréde Formular viser styringen indholdet af palettetabel-
len for den valgte linje.

Frikersel Side 1629
| driftsart Frikersel kan De traekke veerkigjet tilbage efter et strgms-

vigt.

Hovedmenu Side 109

i arbejdsomrade Hovedmenu viser styringen udvalgte styrings- og
HEROS-Funktionen.

Hjeelp Side 1140

| arbejdsomrade Hjaelp viser styringen et hjeelpebillede for det aktuel-
le syntakselement en NC-Funktion eller den integrerede produkthjaelp
TNCguide.

Konturgrafik Side 1071

| arbejdsomrade Konturgrafik kan De tegne en 2D-skitse med linjer
og cirkelbuer og bruge den til at generere en kontur i almindelig tekst.
De kan ogséa importere programdele med konturer fra et NC-Program
til arbejdsomradet Konturgrafik og redigere dem grafisk.
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Arbejdsomrade Yderligere informationer

Liste Side 1804

| arbejdsomréade Liste viser styringen strukturen af maskinparame-
trene, som De kan redigere om ngdvendigt.

Positioner Side 147

| arbejdsomradet Positioner viser styringen information om status
for forskellige funktioner i styringen samt de aktuelle aksepositioner.

Program Side 200
| arbejdsomrade Program viser styringen NC-Programmet.

Referencering Side 179

| arbejdsomréade Referenceringviser styringen pad maskiner med
inkrementel laengde- og vinkelgivere, hvilke akser styringen skal kgre i
reference.

Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1) Side 1735

Hvis maskinproducenten har defineret et Embedded Workspace, kan
De vise og betjene skaermen pa en ekstern computer pa styringen.

Maskinfabrikanten kan aendre navnet pa arbejdsomradet. Veer
opmeerksom pd maskinhandbogen!

Hurtigvalg Side 822

| arbejdsomradet Hurtigt valg af ny tabel og Hurtigt valg af ny fil
kan De afhaengigt af den aktive driftstilstand oprette filer eller dbne
eksisterende filer.

Simulering Side 1179

| arbejdsomrade Simulering afhaengigt af driftsformen viser styrin-
gen maskinens simulerede eller aktuelle gennemlgbsbevaegelser.

Simulationsstatus Side 168

| arbejdsomrade Simulationsstatus viser styringen data baseret pa
simuleringen af NC-Programmet.

Start/Login Side 113
| arbejdsomradet Start/Login viser styringen trinene under opstarts-

processen.

STATUS Side 155

| arbejdsomrade STATUS viser styringen status eller veerdier for indivi-
duelle funktioner.

Tabel Side 1639

| arbejdsomrade Tabel viser styringen indholdet af en tabel. For nogle
tabeller viser styringen en kolonne med filtre og en sggefunktion til
venstre.

tabellen for Maskinparameter Side 1804

| arbejdsomréde tabellen viser styringen maskinparametrene, som
De kan redigere om ngdvendigt.

Tastatur Side 1142

| arbejdsomrade Tastatur kan De NC-Funktionen, indgive bogstaver
og tal, sdvel som navigerer.

Oversigt Side 1742

Styringen viser i arbejdsomrader Oversigt Informationer om tilstan-
den af de enkelte sikkerhedsfunktionen af Funktionel Sikkerhed FS.
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Om produktet | Betjeningselement

Betjeningselement

Almindelige bergringsskaermbevaegelser

Styringens billedkaerm er Multi-Touch-feerdighed. Styringen genkender forskellige
beveegelser, selv med flere fingre pd samme tid.

De kan bruge fglgende bevaegelser:

Symbol  Bevaegelse Betydning
Tryk En kort bergring af billedskeermen
Dobbelt tryk Kort dobbelt bergring af billedskaermen
Hold Laengere bergring af billedskaermen

Hvis du stopper permanent,
stopper styringen automatisk
efter ca. 10 sekunder.
Kontinuerlig drift er derfor ikke

mulig.
Stryg Flydende bevaegelse over billedskaermen
Treekke Bevaegelse over billedskaermen, hvor

startpunktet er klart defineret

Traekke med to fingre Parallel bevaegelse med to fingre over
billedskaermen, hvor startpunktet er klart
defineret

Haeve Fra hinanden bevaegelse med to fingre

Tegne Samle bevaegelse med to fingre

Betjeningselement af tastaturenhed

Anvendelse
TNC7 basic afslutter De primaert vha. Touchscreens, f.eks. ved bevaegelse.
Yderligere informationer: "Almindelige bergringsskeermbevaegelser”, Side 98

Derudover byder styringens tastaturenhed f.eks. knapper, der muligggr alternative
betjeningssekvenser.
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Funktionsbeskrivelse
Felgende tabeller viser tastaturenhedens betjeningselement.

Hvis der er forskelle pa skaermtastaturet, indeholder tabellen ogsé de
tilsvarende tastaturtaster pa skeermen.

Yderligere informationer: "Skaermtastatur med styringesliste”, Side 1142

Omrade alfatastatur

Taste Betydning

[ A } [ B } [ C } Indlees teksy, f.eks. Filnavn

(o] Q
Ved dbnet NC-Program i driftsart Programmering Indgiv
Q-Parameterformel eller i driftsart Manuel aben vinduet Q-

Parameterliste
Yderligere informationer: "Vindue Q-Parameterliste",
Side 995
Hvis De tasterQ flere gange, skifter De mellemQ, QL og QR.
Esc Luk vindue og kontekstmenu
Veelg naeste element, f.eks. indlaesefelt, knapper, valgmulighe-
der
SHIFT Veelg forrige element
+
TAB
Opret skeermbillede
@ DIADUR-Tasten tilbyder falgende Funktioner:
® Venstre DIADUR-Tast
Aben HEROS-Menu
® Hgjre DIADUR-Tast
Abn Remote Desktop Manager-forbindelsen pa det
definerede skrivebord
Yderligere informationer: "Forbindelsesindstilling",
Side 1790
Aben i Klartext-Editor eller teksteditor kontekstmenu
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Omrade betjeningshjalp

Taste

PGM
MGT

Betydning
Arbejdsomrade Abne fil 4ben i driftsart Programmering og
Programafvik.

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Abne fil',
Side 822

Aktuel uden funktion

5| e

Abn og luk meddelelsesmenu

Yderligere informationer: 'Informationsbjaelke meddelelses-
menu", Side 1175

CALC

Abn og luk lommeregneren
Yderligere informationer: "Lommeregner", Side 1161

Veelg anvendelse Indstillinger

Yderligere informationer: 'Anvendelse Indstillinger”,
Side 1747

HELP

Aben hjeelp
Yderligere informationer: "Brugerhdndbog som integreret
produkthjeelp TNCguide", Side 66
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Omrade driftsarter

o Ved TNC7 basic er styringens driftsart anderledes opdelt end ved TNC 640.
For kompatibilitet og brugervenlighed forbliver tasterne pa tastaturenheden
de samme. Veer opmeaerksom p3, at visse taster ikke laengere udlgser en
driftstilstandsaendring, men f.eks. aktivere en kontakt.

Betydning
Aben anvendelse Manuel drift i driftsart Manuel

Yderligere informationer: "Anvendelse Manuel drift",
Side 184

.m
(7]
—*

1]

Aktiver og deaktiver Elektronisk Handhjul i dritfsart Manuel
Yderligere informationer: "Elektronisk Handhjul", Side 1711

ol

Aben fane Veerktejsstyring i driftsart Tabeller
Yderligere informationer: "Veerktgjsstyring ', Side 262

Aben anvendelse MDI i driftsart Manuel
Yderligere informationer: "Anvendelse MDI", Side 1203

g

Aben driftsart Programafvik. i funktion Enkeltblok

Yderligere informationer: "Driftsart Programafvik.",
Side 1608

|

Aben driftsart Programafvik.

Yderligere informationer: "Driftsart Programafvik.",
Side 1608

Y

Aben driftsart Programmering

Yderligere informationer: "Driftsart Programmering’,
Side 199

2]

Med &bent NC-Program &bnes arbejdsomrade Simulering i
driftsart Programmering

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering",
Side 1179

Yl
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Omrade NC-Dialog

Fglgende funktioner geelder for driftsart Programmering og anvendelse

MDI.
Taste Betydning
Aben i vinduet NC-Funktion indfajes mappe Banefunktio-
ner, for at veelge en til- og frakgrselsfunktion.
Yderligere informationer: "Grundlag for til- og fraker
funktion", Side 322
Aben arbejdsomrade Kontur, for f.eks. at tegne en fraesekon-
tur
Kun i driftsart Programmering
Yderligere informationer: "Grafisk programmering’,
Side 1071
Fase programmering
Yderligere informationer: 'Fase CHF", Side 296
Programmer retlinje
Yderligere informationer: "Ligelinje L", Side 294
A Programmer cirkelbane med radiusangivelse
Yderligere informationer: "Cirkelbane CR", Side 302
RND g Programmer Runding
Yderligere informationer: "Runding RND", Side 297
T p Programmer cirkelbane med tangential tilslutning til forrige
konturelement
Yderligere informationer: 'Cirkelbane CT", Side 304
W Programmer cirkelmidtpunkt eller Pol
Yderligere informationer: "Cirkelmidtpunkt CC", Side 299
Programmer cirkelbane med henfgring til cirkelmidtpunkt
Yderligere informationer: "Cirkelbane C ", Side 300
Aben i vinduet NC-Funktion indfajes mappe Opsatning, for
at veelge en tastesystencyklus
Yderligere informationer: "Tastesystemcyklus for emnet
(#17 / #1-05-1)", Side 1269
Aben i vinduet NC-Funktion indfgjes mappen Bearbejd-
ningscykler, for at vaelge en Cyklus
Yderligere informationer: "Definere cykler', Side 221
Aben i vinduet NC-Funktion indfajes mappe Cycle kald, for
at kalde en bearbejdningscyklus
Yderligere informationer: "Kalde cykler', Side 224
Programmer springmaerke
Yderligere informationer: "Label defineret med LBL SET",
Side 350
W Programmer underprogramkald eller programdelgentagelse
Yderligere informationer: "Label kald med CALL LBL",
Side 351
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Taste

STOP

Betydning

Programmer programstop
Yderligere informationer: 'STOP programmer"’, Side 950

TOOL
DEF

& E

Forveelg veerkt@j i NC-Program

Yderligere informationer: "Vaerktgjsforvalg med TOOL DEF",
Side 278

TOOL
CALL

Kald veerktgjsdata i NC-Program

Yderligere informationer: "Vaerktgjskald med TOOL CALL",
Side 273

SPEC
FCT

Aben i vinduet NC-Funktion indfgjes mappe Specialfunktio-
ner, for f.eks. efterfglgende at programmerer en rédel

PGM
CALL

Aben i vinduet NC-Funktion indfajes mappe Valg, for f.eks.
at kalde et eksternt NC-Program

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023

103



104

Om produktet | Betjeningselement

Omrade akse- og veerdiindlasning

Betydning

Veelg akser i driftsart Manuel eller indgiv i driftsart Program-
mering

<]

Indgiv tal, f.eks. koordinatvaerdier

Indseet decimalskilletegn under indtastning

Vend fortegnet for en indlaeseveerdi

-

Slet veerdier under en indtastning

Abn positionsvisningen i statusoversigten for at kopiere
akseveerdier

Yderligere informationer: 'Statusoversigt for TNC-Liste",
Side 153

| driftsart Programmering og anvendelsen MDI programmer
en retlinje L med aktuel position for alle akser.

—
EERE A=
(]

| driftsart Programmering i vinduet NC-Funktion indfejes
aben mappen FN

Nulstil indlaesning eller slet meddelelser

DEL NC-blok slet eller annuller dialog under programmering
|| Tilsideseet eller fjern valgfrie syntakselementer under
- programmering

ENT Bekraeft indtastninger og fortsaet dialoger
END Afslut indlaesning, f.eks. afslut NC-blok

Skift mellem polaer og kartesisk koordinatindlaesning

BEE

Skift mellem inkrementel og absolut koordinatinput
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Omrade Navigation

Taste

Betydning

Cursor positioneres

GOTO
o

m Placer cursoren ved hjeelp af bloknummeret pa en NC-blok
= Abn valgmenuen under redigering

HOME

Naviger til den fgrste linje i et NC-Program eller til den fgrste
kolonne i en tabel

m
=z

Naviger til den sidste linje i et NC-Program eller til den sidste
kolonne i en tabel

Naviger nedefra og op i et NC-Program eller en tabel

PG DN

Naviger opppefra og ned i et NC-Program eller en tabel

o
W B -
c
o

Fremhaev aktiv applikation for at navigere mellem applikatio-
ner

Potentiometer

Potentio-
meter

Naviger mellem omrader af en applikation

Funktion

Reducer eller gg tilspaendingen
Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277

Reducer eller g spindel omdr.
Yderligere informationer: 'Spindel omdr. S', Side 276
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2.8.3  Styr tastaturgenveje

Med en tastaturenhed eller et USB-tastatur kan De bruge tastaturgenveje pa
styringen. | brugervejledningen bruges tasteetiketter til tastaturgenveje. Taster uden
etiketter er maerket som fglger:

Taste Betegnelse
] SHIFT
) SPACE
RETURN
= TAB

uP

] DOWN
RIGHT
=) LEFT
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2.8.4 Symboler og styringsoverflade

Oversigt over symboler for alle driftstilstande
Denne oversigt indeholder symboler, der kan nds fra alle driftsformer eller bruges i
flere driftsformer.

Specifikke symboler for individuelle arbejdsomrader er beskrevet i det tilhgrende
indhold.

Symbol eller Betydning
tastekombinatio-
ner

Tilbage

Veelg driftsart Start

Veelg driftsart Filer

Veelg driftsart Tabeller

Veelg driftsart Programmering

Veelg driftsart Manuel

Veelg driftsart Programafvik.

Veelg driftsart Machine

Lommeregner aben eller luk

Skarmtastatur aben eller luk

Valgmenu Indstillinger &ben eller luk

Aben eller lukke

®  Hvid: Fold TNC-listen eller maskinfabrikantens liste ud
B Grgn: Luk TNC-listen eller maskinfabrikantens liste

m  Gra: Bekraeft melding

Tilfaje

v e BV e p

Abne

Lukke

Maksimer

Minimer

h O X3+

Flytte
Skift placeringen af arbejdsomrader eller vinduer

. Skaler
Zndre stgrrelsen af vinduet
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Symbol eller Betydning
tastekombinatio-
ner

Filfunktioner tilgaengelige

i? ®  Sort: Tilfej Favorit

= Gul: Fjern Favorit

Gemme
CTRL +S
Ep Gem som
Q Sag
CTRL +F
% Udskaer
CTRL + X
IE Kopiere
CTRL + C
Ii] Indfaje
CTRL +V
I{) Fortryd
CTRL +Z
(N Genfremstil
CTRL +Y
= Abn eller luk valgmenuen
Styringen grupperer titellinjeikonerne i en valgmenu
afheengigt af stgrrelsen péa et arbejdsomrade.
=a

Valgmenu Arbejdsomrade aben eller luk

Vis Meddelelsesmenu

B> | &
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2.8.5

Arbejdsomrade Hovedmenu

Anvendelse

i arbejdsomrade Hovedmenu viser styringen udvalgte styrings- og HEROS-

Funktionen.

Funktionsbeskrivelse

Titlelisten for arbejdsomradet Hovedmenu indeholder fglgende funktioner:

= Valgmenu Aktiv konfiguration

De kan bruge valgmenuen til at aktivere en konfiguration af styringsoverflade.
Yderligere informationer: "Konfigurationen af styringsoverflade', Side 1807

= Fuldtekst sggning

De kan bruge fuldtekstsggningen til at sgge efter funktioner i arbejdsomradet.

Yderligere informationer: "Tilfgj eller fjern favoritter”, Side 110
Arbejdsomradet Hovedmenu indeholder fglgende omrader:

m Styring

| dette omrade kan De &bne driftstilstande eller applikationer.
Yderligere informationer: "Oversigt over driftsartr’, Side 93
Yderligere informationer: "Overblik over arbejdsomraderne’, Side 96

= Veerktaj

| dette omrade kan du dbne nogle veerktgjer i HEROS-operativsystemet.
Yderligere informationer: "Operativsystem HEROS", Side 1837

= Hjeelp

| dette omradet kan De &bne treeningsvideoer eller TNCguide.
Yderligere informationer: "Brugerhdndbog som integreret produkthjeelp

TNCguide", Side 66
= Favoritter

| dette omrade finder De Deres udvalgte favoritter.
Yderligere informationer: "Tilfgj eller fjern favoritter”, Side 110

Programmering 2 Hjeelp
[
If:‘@ Filer ﬁ
Programmering ST Treening
Opseetning >
Veerktoj
% @
. 47 =
Combine fixtures Webbrowser
Opszetning Veerktejsstyrin
Programafvik.
>p
Programafvik

Q 0O x

>

1=

Arkivhéndtering

Arbejdsomrédde Hovedmenu

Arbejdsomradet Hovedmenu er i anvendelsen Startmenu tilgaengelig.
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Vis eller skjul omrade

De viser et omrade i arbejdsomradet Hovedmenu som fglger:

v

Hold eller hgjreklik hvor som helst i arbejdsomradet

> Styringen viser et plus- eller minussymbol i hvert omrade.
> Veelg plus symbol

> Styringen viser omréadet.

Om produktet | Betjeningselement

0 Brug minussymbolet til at skjule omradet.

Tilfgj eller fjern favoritter

Tilfgje til favoritter

De tilfgjer Favoriter i arbejdsomradet Hovedmenu som fglger:

> Sggefunktion i fuldtekstsggning

> Hold eller hgjreklik pa funktionssymbolet

> Styringen viser symbolet for Tilfej Favoriter.
ﬁ > Veelg Tilfej Favorit

> Styringen tilfgjer funktionen i omrade Favoritter.

Fjern favoritter

De fjerner favoriter i arbejdsomradet Hovedmenu som fglger:
> Hold eller hgjreklik pa et funktionssymbol

> Styringen viser symbolet for Fjern Favoriter.

{:?‘ > Velg Fjern Favorit

> Styringen fjerner funktionen fra omradet Favoritter.
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Forste skridt | Kapiteloversigt

3.1 Kapiteloversigt
Ved hjeelp af et eksempel pd et emne viser dette kapitel betjeningen af styringen fra
den slukkede maskine til det faerdige emne.
Dette kapitel indeholder fglgende emner:
= |ndkoble maskinen
B Programmer og simuler emnet
m |ndrette veerktgjer
® |ndretning af emne
B Bearbejd emne
m Udkoble maskinen
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3.2 Taend for maskinen og styringen

 Start/Login o x

HEIDENHAIN

TINC

Start op

Netudfald

PLC-program biiver oversat
Sikkerhedsselvtest

Styring bliver initialiseret

L I O I O O O B O IR S

Akse kontrolleres

Arbejdsomréde Start/Login

AFARE

Pas pa, fare for brugeren!

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

» Foglg og veer opmaerksom pa maskinhédndbogen

» Folg og vaer opmeaerksom pa sikkerhedsinformationer og sikkerhedssymboler
» Anvend sikkerhedsudstyr

Veer opmeaerksom pd maskinhandbogen!

Indkoblingen og kgrsel til referencepunkterne er maskinafhaengige
funktioner.

De indkobler maskinen som fglger:
> Teend for forsyningsspaendingen til styringen og maskinen.
> Styringen er i startprocessen og viser fremskridtene i arbejdsomradet Start/

Login.
> Styringen viser i arbejdsomradet Start/Login dialogen Netudfald.
™ > OK veelges

Styringen oversaetter PLC-Program.
Indkoble styrespaending.
Styringen kontrollerer funktionen af Ngd-Stop-kobling.

Hvis maskinen har absolutte laengde- og vinkelmalere, er
styringen klar til drift.

> Hvis maskinen har inkrementelle laengde- og vinkelkodere,
abner styringen anvendelsen Referencekersel.

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Referencering’,
Side 179

®

VvV VvV vV
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@ > Tryk tasten NC-Start
> Styringen tilkgrer alle ngdvendige referencepunkter.

> Styringen er driftsklar og befinder sig i anvendelsen Manuel
drift.

Yderligere informationer: "Anvendelse Manuel drift",
Side 184

Detaljeret information
= |ndkobling og udkobling
Yderligere informationer: 'Ind- og udkoble", Side 175
= Malesystemer
Yderligere informationer: "Afstandsmaéleudstyr og referencemaerker”, Side 193
B Kgr akser i reference
Yderligere informationer: 'Arbejdsomrade Referencering', Side 179
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3.3 Programmer og simuler emne

3.3.1 Eksempelopgave 1338459
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3.3.2 Veelg driftsart Programmering
NC-Programmer redigerer De altid i omradet Programmering.

Forudsaetning

= Driftsartsymbol kan veelges
For at De kan veelge driftsart Programmering, skal styringen veere startet sé vidt,
at symbolet for driftsart ikke mere er udgréet.

Veelg driftsart Programmering

De veelger driftsart Programmering som fglger:
I-?IO > Veelg driftsart Programmering

> Styringen viser driftsarten Programmering og det sidst
abnede NC-Program.

Detaljeret information
B Driftsart Programmering
Yderligere informationer: "Driftsart Programmering", Side 199

3.3.3  Opsaet styringsoverflade til programmering
| driftsart Programmering har De flere muligheder, at redigerer et NC-Program.

De forste trin beskriver arbejdsgangen i funktion Klartext-Editor og med
abnet kolonne Formular.

Aben kolonne Formular
For at De kan &bne kolonne Formular, skal et NC-Program veere dbnet.

De abner kolonne Formular som fglger:
55 » Veelg Formular
> Styringen dbner kolonnen Formular

Detaljeret information
m  Rediger NC-Program

Yderligere informationer: "Tilfgj og redigering af NC-Funktioner", Side 214
m Kolonne Formular

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program’,
Side 211
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3.34
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Generer nyt NC-Program

: Abne fil

Navn ¥

© Sogeresultat O
Sﬁ? Favorit o
@ Sidste filer

_Er Papirkury
SF:
=

TNC:
= 52(GB/233GB
= world

oo ooODrororooro

<« (AT e nc_prog nc_doc (&

Q[ Neme (1] (Al fi. v

5x-Nose
Bauteile_components.
Bohrfraesen_boremilling
Drehen_tum

Fixture

FN16

Kontur_contour

ocMm

Pallet

1078489.h 6
1226664.h
1339889.h

6D_probing.h

Arbejdsomréde Abne fil i driftsart Programmering

de opretter et NC-Program i driftsart Programmering som fglger:

>
>
4

My fil

Aben

o goe

Veelg Tilfaje

Styringen viser arbejdsomrédet Hurtigvalg og Abne fil.

Veelg i arbejdsomrade Abne fil gnskede drev
Veelg Mappe
Veelg Ny fil

Indgiv filnavn, f.eks. 1338459.h
Bekraeft med tasten ENT

Veelg Aben

Styringen abner et nyt NC-Program og vinduet NC-Funktion

indfajes til rdemne definition.

Detaljeret information
= Arbejdsomréde Abne fil

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Abne fil', Side 822

m Driftsart Programmering

Yderligere informationer: "Driftsart Programmering’, Side 199
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Raemne definering

De kan definerer et rAemne for et NC-Program, som styringen anvender for
simulation. Hvis De genererer at NC-Program, dbner styringen automatisk vinduet
NC-Funktion indfajes til rAemnedefinition.

Forste skridt | Programmer og simuler emne

Hvis de har lukket vinduet, uden at veelge et rdéemne, kan
rdemnebeskrivelsen vha. NC-Funktion indfgjes efterfglgende veelges.

i NC-Funktion indfgjes

() Ale funktioner

© sogeresutat

Y Favortter

@ sidste funktioner
B NC-blok

3 Ale funktioner

Specialfunktio... Programforizzg  BLK FORM
[ BLKFORM
[ PRESET
1 GLOBAL DEF
[ FIXTURE

STOP

SEL TABLE
SEL CORR-TABLE

x
Sag i NC-funktioner
BLKFORM QUAD Favort *
BLK FORM CYLINDER
BLK FORM ROTATION
BLK FORM FILE
=

Vindue NC-Funktion indfgjes til rdemne definition
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Definer blokformet raemne
2
MAX

100

100

20 MINY

Blokformet emne med minimums- og maksimumpunkt

De definerer en blokform ved hjeelp af en mellemrumsdiagonal ved at angive
minimumpunktet og maksimumpunktet baseret pa det aktive emnereferencepunkt.

De kan bekraefte indtastningerne pa felgende méade:
B TastENT

= Piltast mod hgjre

m Klik eller tryk pa det naeste syntakselement

Du definerer et blokformet emne som fglger:
> Vglg BLK FORM QUAD

» Indfaje veelges

> Styringen indsaetter NC-blokken for réemnedefinitionen.
Aben kolonne Formular

v

/4
Veelg veerkigjsakse, f.eks. Z

Bekreeft indlaesning

Indgiv mindste X-Koordinat, f.eks. 0
Bekreeft indlaesning

Indgiv mindste Y-Koordinat, f.eks. 0
Bekraeft indlaesning

Indgiv mindste Z-Koordinat, f.eks. -40
Bekreeft indlaesning

Indgiv sterste X-Koordinat, f.eks. 100
Bekraeft indlaesning

Indgiv stgrste Y-Koordinat, f.eks. 100
Bekreeft indlaesning

Indgiv stgrste Z-Koordinat, f.eks. 0
Bekraeft indlaesning

Bekraeft vaelges

Styringen afslutter NC-blok.

V VvV vV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VVvYvyYyYyw
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Spindelakse parallel

x v

Emne def.: MIN position

B oo .
| x
. -40 x
Emne def.: MAX position

. 100 x
M oo «
TR .
Kemmentar

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

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

Detaljeret information
m Tilfgj rdemne

Yderligere informationer: "Definer rfiemne med BLK FORM', Side 238
® Maskinens henfgringspunkter

Yderligere informationer: "Maskinens henfgringspunkter”, Side 194

3.3.6  Struktur af NC-Programmer
Hvis de strukturerer NC-Programmer ensartet, giver det fglgende fordele:
m Storre oversigt
® Hurtigere programmering
m Reducerer fejlkilder

120 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



Forste skridt | Programmer og simuler emne

Anbefalet opbygning af et konturprogram

0 NC-blok BEGIN PGM og END PGM indfgjer styringen automatisk.

BEGIN PGM med valg af maleenhed

R&emne definering

Veerktgjskald med veerktgjsakse og teknologidata

Kgr veerktgjet til en sikker position, start spindlen

Forposition i bearbejdningsplanet taet pa det fgrste konturpunkt
Forposition i veerktgjsaksen, teend om ngdvendigt kegleveeske
Tilkgr kontur, aktivér om ngdvendigt veerktgjsradiuskorrektion
Bearbejde kontur

9 Forlad konturen, sluk for kglevaesken

10 Kgr veerktgj til en sikker position

11 Afslut NC-Program

12 END PGM

O N Oy oA WN =
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Tilkorsel og frakgrsel af konturen

Forste skridt | Programmer og simuler emne

Hvis De programmerer en kontur, skal De have et startpunkt og et slutpunkt uden for

konturen.

Fglgende positioner er ngdvendige for at neerme sig og forlade konturen:

Hjaelpebillede

Position

,,------.
A
v O

Q I

AN
b

Startpunkt

Fglgende krav geelder for startpunktet:
B Ingen veerktgjsradiuskorrektur

m Kan tilkgres kollisionsfrit

m  Neer fgrste konturpunkt

Figuren viser fglgende:

Hvis De definerer startpunktet i det mgrkegréd omréade, vil
konturen blive beskadiget, ndr De naermer Dem det fgrste
konturpunkt.

Kgr mod startpunktet i veerktgjsaksen

Far De naermer dig det fgrste konturpunkt, skal De place-
re veerktgjet i veerktgjsaksen i arbejdsdybden. Hvis der er
fare for kollision, skal De g4 til startpunktet i vaerktgjsaksen
separat.

Farste konturpunkt

Styringen flytter veerktgjet fra startpunktet til det fgrste
konturpunkt.

Programmer en veerktgjsradiuskorrektur for veerktgjsbevae-
gelsen til det fgrste konturpunkt.

Slutpunkt

Fglgende krav geelder for endepunktet:
= Kan tilkgres kollisionsfrit

B Neer ved sidste konturpunkt

m  Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale
slutpunkt ligger i forleengelse af veerktgjsbanen for bear-
bejdningen af sidste konturelement

Figuren viser fglgende:

Hvis De definerer slutpunktet i det mgrkegrd omrade, vil
konturen blive beskadiget, ndr De naermer dig slutpunktet.

Forlader slutpunktet i vaerktgjsaksen

Programmer veerktgjsaksen separat, nar De forlader
endepunktet.
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3.3.8

Hjzelpebillede Position
Faelles start- og slutpunkt

Programmer ikke veerktgjsradiuskompensation for et feelles

start- og slutpunkt.

Udelukkelse af konturbeskadigelse: Det optimale startpunkt
ligger mellem forleengelsen af veerktgjsbanen for bearbejd-

ning af det fgrste og sidste konturelement.

Detaljeret information

®  Funktioner for til og frakgrsel af kontur
Yderligere informationer: "Grundlag for til- og frakgr funktion”, Side 322

Programmere simpel kontur
YA 10

Arbejdsemne skal programmeres

Felgende indhold viser, hvordan man fraeser den viste kontur en gang rundt til en
dybde pd 5 mm. R&emnedefinitionen har De allerede fremstillet.

Yderligere informationer: "Rdemne definering", Side 118

Nar du har indsat en NC-Funktion, viser styringen en forklaring af det aktuelle
syntakselement i dialoglinjen. De kan indtaste dataene direkte i formularen.

Programmer NC-Programmer, som om veerktgjet bevaeger sig! Som fglge
heraf er det irrelevant, om en hoved- eller bordakse udfgrer bevaegelsen.
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Kald vaerktgj

Veerktojskald

Nummer Qs Navn

16

> Step index af veerktoj
Spindelakse parallel

Spindelomdrejningstal

S S(VC=
S 6500
Tilspaending
F FZ FU
F 547

\ Bekraeft H Forkaste

Forste skridt | Programmer og simuler emne

kolonne Formular med syntakselementerne i veerktgjskaldet

De kalder et veerktgj som fglger:

ToOL > Veelg TOOL CALL

CALL

Bekraeft

vV Vv vV VvV VvV VY

3 TOOL CALL 12 Z S6500

Veelg | Formular Nummer

Indgiv veerktgjsnummer, f.eks. 16
Veelg veerktgjsakse Z
Veelg Spindelomdr. S
Indlees Spindelomdr., f.eks. 6500
Veelg Bekraeft

Styringen afslutter NC-blok.

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

Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og forberedes og
konfigureres af maskinproducenten.
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Kor vaerktgj til en sikker position

z 250
A
B
Cc
u
v
w
& X
&Y
&2
Radiuskorrekiur
RO RL

RR

Bekraeft Forkaste ‘

Kolonne Formular med Syntaxelement en ligelinje

De kgrer veerktgjet til en sikker position som fglger:

Lo »
2 4
»

4

>

| 2

>

4

>
) >

Veelg Banefunktion L

Veelg Z

Indgiv veerdi, f.eks. 250

Veelg veerktgjradiuskorrektur RO

Styringen overfgrer RO, ingen veerktgjsradiuskorrektur.
Veelg tilspeending FMAX

Styringen overfgrer ilgang FMAX.

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

Styringen afslutter NC-blok.

4 L Z+250 RO FMAX M3

Forpositioner i bearbejdningsplanet

De positionerer i bearbejdningsplanet som fglger:

Lo >

o | 2

| 2

v | 2

| 2

| 2

’
] >

Veelg Banefunktion L

Veelg X

Indgiv veerdi, f.eks. -20
Veelg Y

Indgiv veerdi, f.eks. -20
Veelg tilspaending FMAX
Veelg Bekraeft

Styringen afslutter NC-blok.

5 L X-20 Y-20 FMAX
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Forposition i vaerktgjsaksen

De positionerer i veerktgjsaksen som fglger:
Lo > Veelg Banefunktion L

> VeelgZ

> Indgiv veerdi, f.eks. -5

> Veelg tilspaending F

» Indgiv veerdi for positionerings tilspaending, f.eks. 3000
>

>

>

Indgiv evt. hjeelpefunktion M, f.eks. M8, indkobel kglemiddel
Veelg Bekraeft
Styringen afslutter NC-blok.
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Kearsel til kontur
YA 10

95 -

20

5 e

20

Arbejdsemne skal programmeres

—
@ "
Midtpunktsvinkel
CCA 90 x

Radius for cirkelbane
R 8 x
Radiuskorrektur

Tilspaending

[T Fz FU F AUTO
F 700 x

M-funktioner

‘ Bekraeft H Forkaste ‘

Kolonne Formular med syntakselementerne en tilkgrselsfunktion

De tilkgrer konturen som fglger:

s > Veelg banefunktion APPR DEP

> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.
9 > Veelg APPR
@ > Veelg tilkgrselsfunktion, f.eks. APPR CT

Veelg Indfaje

Indgiv koordinater for Startpunkts 1, f.eks. X 5 Y 5

Ved Midtpunktsvinkel CCA indgiv tilkgrselsvinkel, f.eks. 90
Indgiv radiusfor cirkelbane, f.eks. 8

Veelg RL

Styringen overtager radiuskorrektur venstre.

Indfeje

VvV Vv v vVv.VvyYy
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Veelg tilspaending F

Indgiv veerdi for bearbejdningstilspaending, f.eks. 700
Veelg Bekraeft

Styringen afslutter NC-blok.

vvyvyy
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Bearbejde kontur

10

20

5 95

Arbejdsemne skal programmeres

De bearbejder en kontur som fglger:

Lo > Veelg Banefunktion L

> Indgiv andre konturpunkts koordinater 2, f.eks. Y 95
> Afslut med Bekraeft NC-blok
>

Styringen accepterer den eendrede veerdi og beholder alle
andre oplysninger fra den forrige NC-blok.

Lo > Veelg Banefunktion L
> Indgiv andre konturpunkts koordinater 3, f.eks. X 95
> Afslut med Bekraeft NC-blok

onr g > Veelg banefunktion CHF
> Indgiv fasebredden, f.eks. 10
> Afslut med Bekraeft NC-blok

L s > Veelg Banefunktion L
> Indgiv andre konturpunkts koordinater 4, f.eks. Y 5
> Afslut med Bekraeft NC-blok

e g > Veelg banefunktion CHF
> Indgiv fasebredden, f.eks. 20
> Afslut med Bekraeft NC-blok

L s > Veelg Banefunktion L
» Indgiv andre konturpunkts koordinater 1, f.eks. X 5
> Afslut med Bekraeft NC-blok
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Forlade kontur

Midtpunktsvinkel
CCA 90 x
Radius for cirkelbane
R 8 x
Tilspaending
[ FMAX FZ FU F AUTO
F 3000 x E
M-funktioner
M 9 x
u x
Kommentar
\ Bekraeft H Forkaste \

Kolonne Formular med syntakselementerne i en frgkgrselsfunktion

De forlader en kontur som fglger:
4orr > Veelg banefunktion APPR DEP

> Styringen &bner vinduet NC-Funktion indfgjes.
» Veelg DEP

> Veelg kgrselsfunktion, f.eks. DEP CT

Veelg Indfaje

v

Indfeje

Ved Midtpunktsvinkel CCA Indgiv kgrselsvinkel, f.eks. 90
Indgiv kerselsradius, f.eks. 8

Veelg tilspaending F

Indgiv veerdi for positionerings tilspaending, f.eks. 3000
Indgiv evt. hjeelpefunktion M, f.eks. M9, udkobel kglemiddel
Veelg Bekreaeft

Styringen afslutter NC-blok.

vV v v v vV VvY

14 DEP CT CCA90 R+8 F3000 M9
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Kor vaerktgj til en sikker position

De kgrer veerktgjet til en sikker position som fglger:
Lo » Veelg Banefunktion L

Veelg Z

Indgiv veerdi, f.eks. 250

Veelg veerktgjradiuskorrektur RO
Veelg tilspaending FMAX

Indgiv evt. hjeelpefunktion M
Veelg Bekraeft

Styringen afslutter NC-blok.

Z

15 L Z+250 RO FMAX M30

vV Vv vV v vVvYy

Detaljeret information
® Veerktgjskald
Yderligere informationer: "Vaerktgjskald med TOOL CALL", Side 273
m Retlinie L
Yderligere informationer: "Ligelinje L', Side 294
m Betegnelse af akser og arbejdsplan
Yderligere informationer: "Betegnelse af akserne pé freesemaskiner”, Side 192
®  Funktioner for til og frakgrsel af kontur
Yderligere informationer: 'Grundlag for til- og frakgr funktion", Side 322
® Fase CHF
Yderligere informationer: "'Fase CHF", Side 296
m Yderligere funktioner
Yderligere informationer: "Oversigt over hjzelpefunktioner", Side 951

3.3.9 Programmere bearbejdningscyklus

Fglgende indhold viser, hvordan man fraeser Not i eksempelopgaven til en dybde pa
5 mm. Rdemnedefinitionen og udv. kontur har De allerede fremstillet.
Yderligere informationer: "Eksempelopgave 1338459", Side 115

Nar De har tilfgjet en Cyklus, kan De definere de tilknyttede vaerdier i
cyklusparametrene. De kan programmerer Cyklus direkte i kolonne Formular.

Kald vaerktgj

De kalder et veerktgj som fglger:
TO0L > Veelg TOOL CALL

CALL

Veelg | Formular Nummer

Indgiv veerktgjsnummer, f.eks. 6
Veelg veerktgjsakse Z

Veelg Spindelomdr. S

Indlaes Spindelomdr., f.eks. 6500
Bekraeft vaelges

Styringen afslutter NC-blok.

16 TOOL CALL 6 Z S6500

vV Vv vV v vV Yy
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Kor vaerktgj til en sikker position

z 250
A
B
Cc
u
v
w
& X
&Y
&2
Radiuskorrekiur
RO RL

RR

Bekraeft Forkaste ‘

Kolonne Formular med Syntaxelement en ligelinje

De kgrer veerktgjet til en sikker position som fglger:

Lo »
2 4
»

4

>

| 2

>

4

>
) >

Veelg Banefunktion L

Veelg Z

Indgiv veerdi, f.eks. 250

Veelg veerktgjradiuskorrektur RO

Styringen overfgrer RO, ingen veerktgjsradiuskorrektur.
Veelg tilspeending FMAX

Styringen overfgrer ilgang FMAX.

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

Styringen afslutter NC-blok.

17 L Z+250 RO FMAX M3

Forpositioner i bearbejdningsplanet

De positionerer i bearbejdningsplanet som fglger:

Lo >

o | 2

| 2

v | 2

| 2

| 2

’
] >

Veelg Banefunktion L

Veelg X

Indgiv veerdi, f.eks. +50
Veelg Y

Indgiv veerdi, f.eks. +50
Veelg tilspaending FMAX
Bekraeft veelges

Styringen afslutter NC-blok.

18 L X+50 Y+50 FMAX
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Cyklus definition
V' Geometri.
Bredde af noten? 15 x
MALEKREDS-DIAMETER? 60 x
MIDTE 1. AKSE ? 50 x
MIDTE 2. AKSE ? 50 x
STARTVINKEL ? 45 x
Abninhsvinkel for not ? 225 X
VINKELSKRIDT ? 0 x
ANTAL BEARBEJDNING... 1 x
DYBDE? -5 x
KOORDINAT. VAERKTOE... 0 x
V' Standard

\ Bekraeft H Forkaste }

Kolonne Formular med med indleesemuligheden af Cyklus

De definerer en rund Not som fglger:
ot > Veelg tasten CYCL DEF
> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.

> Veelg Cyklus 254 RUNDINGS NOT
> Indfgje vaelges
> Styringen indseetter Cyklus.
55 » Aben kolonne Formular
> Indgiv alle indlaeseveerdier i Formular

v

Bekraeft vaelges
Styringen gemmer Cyklus
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Cyklus kald

De kalder Cyklus som fglger:
ovoL > Veelg CYCL CALL

CALL

> Veelg Banefunktion L

> VeelgZ

> Indgiv veerdi, f.eks. 250

> Veelg veerktgjradiuskorrektur RO

> Veelg tilspaending FMAX

> Indgiv hjeelpefunktion M, f.eks. M30, Programslut
> Bekraeft veelges

> Styringen afslutter NC-blok og NC-Programmet.
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Detaljeret information
B Arbejde med cykler
Yderligere informationer: "Arbejde med cykler", Side 219

3.3.10 Opsaet styringsoverflade til simulering

| driftsart Programmering kan De ogsa teste NC-Programmer grafisk. Styringen
simulerer det i arbejdsomrade Program aktive NC-Program.

For at simulerer NC-Program, skal De dbne arbejdsomradet Simulering.

De kan til simulering lukke kolonne Formular, for at fa et stgrre overblik af
NC-Program og arbejdsomrade Simulering.

Aben arbejdsomrade Simulering

For at De yderlig kan &bne arbejdsomradet i driftsart Programmering, skal et
NC-Program veere aben.

De &bner arbejdsomrade Simulering som fglger:

> Veelgianvendelsealiste Arbejdsomrade

> Simulering vaelges

> Styringen viser yderlig arbejdsomradet Simulering.

De kan ogsa dbne arbejdsomréadet Simulering med driftsarttasten
Program-test.

Opret arbejdsomradet Simulering

De kan simulerer NC-Programmet, uden at foretage szerlige indstillinger. For
at kunne fglge simuleringen er det dog tilrddeligt at justere hastigheden pa
simuleringen.

Du tilpasser hastigheden af simuleringen som fglger:

> Veelg faktor vha, skyderen, f.eks. 5.0 * T

> Styringen udfgrer den fglgende simulationen med 5-gange den programmerede
tilspaending.

Hvis du bruger forskellige tabeller til programkgrslen og til simuleringen, f.eks.
veerktgjstabeller, kan De definere tabellerne i Simulering-arbejdsomradet.

Detaljeret information
m Arbejdsomrdde Simulering
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering", Side 1179
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3.3.11 Simuler NC-Program
| arbejdsomradet Simulering tester De NC-Programmet.

Simulation start

: Simulering E. OB & oOx

Male
o
Snitvisning
[ ]
Undersireg emnekanten
°
Raemneramme
°
Feerdigdel
[ ]

Software-
Endestop

Farv emnet

Veerkiojsbaseret ¥

Nulstille raemne

Nulstil vaerktojsvej

Renger emne

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
£

(::’ ;WN 1:1 FMAX ‘D > N »|

Arbejdsomréde Simulering i driftsart Programmering

De starter simulationen som fglger:
> > Vglg Start

Styringen spgrger evt., om filen skal gemmes.

Gemme veelges
Styringen starter simulation.
Styringen viser vha. StiB simulationsstatus.

VvV VvV VvV

Definition

StiB (Styring i drift):

Med symbol StiB viser styringen den aktuelle status af simulation i aktionsliste og i
NC-Programmets fane:

B Hvid: ingen kegrselsjob

® Grgn: Afvikling aktiv, aksen kgrer
Orange: NC-Program afbrudt
Rgd: NC-Program stoppet

Detaljeret information
®  Arbejdsomréade Simulering
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering", Side 1179

3.4 Opret veaerktgj

3.4.1 Velg driftsart Tabeller
Veerktgjer opretter De i driftsart Tabeller.

De veelger driftsarten Tabeller som fglger:
E > Veelg driftsart Tabeller
> Styringen viser arbejdsomradet Tabeller.
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3.4.2

3.4.3

Detaljeret information
m Driftsart Tabeller
Yderligere informationer: 'Driftsart Tabeller", Side 1634

Opret styringsoverflade

i Formular ~ v [F Favoritter Y Mle. {8 O x
basic geometry data tool life
T L(mm) VERKTOJS-LANGDE? 120.0000 T RT
T R(mm) VARKTQJS-RADIUS? 6.0000 D LAST_USE
T R2(mm) VARKTOJS-RADIUS 27 0.0000 @® TIME1 (min) 0
correction data © TIME2 (min) v
(@ CUR_TIME (min) 0.00
T DR2(mm) 0.0000
@ OVRTIME (min) 0
T DL(mm) 0.0000
T L L
T DR (mm) 0.0000
E2 DR2TABLE 1ool measurement
fooion 5 T L-OFFS (mm) 0.0000
T R-OFFS (mm) 0.0000
T. LTOL (mm) 0.0000
T RTOL (mm) 0.0000
T R2TOL (mm) 0.0000
T LBREAK (mm) 0.0000
additional geometry data ‘T RBREAK (mm) 0.0000
T, KINEMATIC Mill_PG15.5t T DIRECT - +
To TSHAPE additional technology data
T LIFTOFF N Vi
B Rreuts (mm) 0.0000
% R_TIP (mm) 0.0000
ACC N Y
LCUTS (mm) 30.0000
AFC
B, ANGLE() 6.00
= AFC-LOAD (%)
B LU (mm) 40.0000
Werkzeug-Lange? Min: -99999.9999 Max: +99999.9999

Arbejdsomrade Formular i driftsart Tabeller

| driftsart Tabeller &bner og rediger styringen forskellige tabeller enten i
arbejdsomradet Tabel eller i arbejdsomrade Formular.

De forste trin beskriver arbejdsgangen med &bent arbejdsomrade
Formular.

De abner arbejdsomréde Formular som fglger:
> Veelgianvendelsealiste Arbejdsomrade

> Veelg Formular

> Styringen &bner arbejdsomrade Formular.

Detaljeret information
m  Arbejdsomrade Formular

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Formular fir Tabeller", Side 1645
m  Arbejdsomrade Tabel

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Tabel", Side 1639

Forberede og opmale vaerktgjer
De forbereder veerktgjerne som fglger:
> Opspaende de ngdvendige veerktgjer i den pagaeldende centrerpatron
» Opmaling af veerktgj
Yderligere informationer: "Mal vaerktgj ved at ridse", Side 1262
» Bemaerk lzengden og radius eller overfgr dem direkte til styringen
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Rediger vaerktgjsstyring

Forste skridt | Opret vaerktgj

i Tabel = Filter: all tools > all tool types > D12 < 100% @ & O x
| aioos
B> 100k nmegaznes T a NAME T
6 16 MILL_D12_ROUGH fl
1L aiiool types ]
B2 mingais 2% 126 MILL_D12_FINISH A
drilling tools
] ongies 55 155  FACE_MILL D125 &
é tapping tools
|
TR 105 TORUS_MILL_D12_1 Al
(2] tuming odis 108 TORUS_MILL_D12_15 Al
fouchprobes
T 107 TORUS_MILL_D12_2 Al
ﬁ dressing tools
\
TIpT— 108 TORUS_MILL D123 Al
T uncetined ools 109 TORUS_MILL_D12_4 Al
b 158 BALL_MILL D12 17
D12 2
= 173 NG_DEBURRING_D12 o)
MILL Z
188 SIDE_MILLING_CUTTER D125 s
204 NC_SPOT_DRILL_D12 |
233 DRILL D12 i
291 ANGLE_MILL_CUT_REV_D12_ANG30TS [}
VARKTOUSNAVN? Tekstbrede 32

Anvendelse Vaerktejsstyring i arbejdsomrade Tabel

| veerktgjsstyringen gemmer De veerktgjsdata som laengde og veerktgjsradius samt

anden veerktgjsspecifik information.

Styringen viser veerktgjsdata for alle vaerktgjstyper i veerktgjsstyringen. |
arbejdsomrade Formular viser styringen kun de relevante veerktgjsdata for den
aktuelle veerktgjstype.

De indtaster veerktgjsdataene i veerktgjsstyringen som fglger:
> Veelg Vaerktejsstyring
> Styringen viser anvendelsen Vaerktajsstyring.

» Aben arbejdsomréde Formular
Aktiver Editere

Editere
[ ]

>
>

Veelg gnskede veerktgjsnummer, f.eks. 16

> Styringen viser veerktgjsdataene for det valgte veerktgj i
formularen.

» definer ngdvendige veerktgjsdata i formuler, f.eks. Ladnge L og
veerktgjsradius R

Detaljeret information

Driftsart Tabeller

Yderligere informationer: 'Driftsart Tabeller", Side 1634

Arbejdsomrade Formular

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Formular fir Tabeller", Side 1645
Veerktgjsstyring

Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262

Veerkigjstyper

Yderligere informationer: "Vaerktgjstype', Side 255
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3.4.5 Editere pladstabel

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!
Adgang til Pladstabel tool_p.tch er maskinafhaengig.

: Tabel .a Filter: main magazine < 100% @ & O x

BE all pockets TNC:\table\tool_p.tch

il

‘ TOOL_UFE

O empty pockets

W occupied pockets

VAERKTOJSNAVN 2 Tekstbrede 32

Anvendelse Pladstabel i arbejdsomréde Tabel

Styringen tildeler hvert vaerktgj en placering i veerktgjsmagasinet fra
veerktgjstabellen. Denne opgave, samt ladningsstatus for de enkelte veerktgjer, er
beskrevet i placeringstabellen.

Falgende muligheder er tilgeengelige for at fa adgang til Pladstabel:
m  Maskinfabrikantens funktion

B Tredjeparts veerktgjsstyringssystem

®m  Manuel adgang til styringen

De indtaster dataene i Pladstabellen som fglger:
> Veelg Pladstabel
> Styringen viser anvendelsen Pladstabel.
» Aben arbejdsomrade Formular
Edtere > Aktiver Editere
. > Veelg gnskede Pladsnummer
> Definer veerktgjsnummer
> Definer evt. yderlige veerktgjsdata, f.eks. reserveret plads

Detaljeret information
® Pladstabel
Yderligere informationer: "Pladstabel tool_p.tch', Side 1668
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3.5 Opret emne

3.5.1 Veelg driftsart
De opretter et emne i driftsart Manuel.

De veelger driftsart Manuel som fglger:
@7 > Veelg driftsart Manuel
> Styringen viser driftsarten Manuel.

Detaljeret information
B driftsart Manuel
Yderligere informationer: "Oversigt over driftsartr’, Side 93

3.5.2 Opspanding af emnet
De opspander emnet med en spaendeindretning pd maskinbordet.

3.5.3 Indstilling af henfgringspunkt med emne-tastesystem

Indszet Emne-Tastseystem

Med et Emne-Tastesystem kan De bruge styringen til at justere emnet og indstille
emnets referencepunkt.

De indseetter et Emne-Tastesystem som fglger:

. > Veelg T
> Indgiv vaerktgjsnummer for Emne-Tastesystems, f.eks. 600
@ > Tryk tasten NC-START
> Styringen indseetter Emne-testesystem..
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Saet emne-henfgringspunkt

De saetter emne-henfgringspunkt pa et hjgrne som fglger:
> Veelg anvendelse Opsatning

e :
>
>

Aktive henforingspunkt »
korrigeres

e >

Veelg Skaeringspunkt (P)
Styringen abner tastecyklus.

Positioner tastesystemet manuelt naer det fgrste tastepunkt
pa den fgrste emnekant

Veelg tasteretning i omrade Vaelg tasteretning, f.eks. Y+

Tryk tasten NC-START

Styringen bevaeger tastesystemet i tasteretningen op til
emnets kant og derefter tilbage til startpunktet.

Positioner tastesystemet manuelt naer det andet tastepunkt pa
den fgrste emnekant

Tryk tasten NC-START

Styringen beveeger tastesystemet i tasteretningen op til
emnets kant og derefter tilbage til startpunktet.

Positioner tastesystemet manuelt naer det fgrste tastepunkt
pa den anden emnekant

Veelg i omradet Vaelg tasteretning tasteretningen, f.eks. X+

Tryk tasten NC-START

Styringen bevaeger tastesystemet i tasteretningen op til
emnets kant og derefter tilbage til startpunktet.

Positioner tastesystemet manuelt naer det andet tastepunkt pé
den anden emnekant

Tryk tasten NC-START

Styringen beveeger tastesystemet i tasteretningen op til
emnets kant og derefter tilbage til startpunktet.

Styringen viser i omradet Maleresultat koordinaterne til det
fastlagte hjgrnepunkt.

Veelg Aktive henferingspunkt korrigeres

Styringen accepterer de beregnede resultater som
arbejdsemnets referencepunkt.

Styringen kendetegner linjen med et henfgringssymbol.
Veelg Afslut tastning
Styringen lukker tasecyklus.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023

141



142

Forste skridt | Opret emne

2 Tastefunktion

=

Maling

Skaeringspunkt (P)
Veelg malemetode

gl =

Veelg tasteretning Maleresultat

i
g ";$

Y-

Beregnede Resultater Akt.-veerdi Nom. veerdi

Position X-akse
Position Y-akse
Grunddrejning 1
Grunddrejning 2
Borddrejning 1

Borddrejning 2

Arbejdsomrade Tastefunktion med dbenet manuel tastefunktion

Detaljeret information
m  Arbejdsomrade Tastefunktion

Yderligere informationer: "Tastesystemfunktioner i driftssart Manuel
(#17 / #1-05-1)", Side 1235

B Maskinens henfgringspunkter
Yderligere informationer: "Maskinens henfgringspunkter’, Side 194
m Veerktgjsveksler i anvendelsen Manuel drift
Yderligere informationer: "Anvendelse Manuel drift", Side 184
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3.6 Bearbejd emne

3.6.1 Veelg driftsart

De bearbejder emnet i driftsart Programafvik..

De veelger driftsart Programafvik. som fglger:

3 >

> Styringen viser driftsart Programafvik. og det sidst afviklede

Veelg driftsart Programafvik.

NC-Program.

Detaljeret information
® Driftsart Programafvik.

Yderligere informationer: "Driftsart Programafvik.", Side 1608

3.6.2 Aben NC-Program

De &bner et NC-Program som fglger:

O ’

>
O '
>

>

Veelg Aben fil
Styringen viser arbejdsomréde Abne fil.
VeelgNC-Program

Veelg Aben
Styringen dbner NC-Programmet.

Detaljeret information
= Arbejdsomréde Abne fil
Yderligere informationer: 'Arbejdsomrade Abne fil', Side 822

3.6.3  StartNC-Program

De starter et NC-Program som fglger:

= .

>

Tryk tasten NC-START
Styringen afvikler det aktive NC-Program .
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Udkoble maskinen

Veaer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Udkoblingen er en maskinafhaengig funktion.

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Styringen skal slukkes, for at fuldfgrer igenvaerende processer og sikre data.
Omgaende udkobling af styringen med betjening af hovedafbryderen kan i alle
styringstilstande fgre til datatab!

> Sluk altid styringen

> Benyt udelukkende hovedafbryderen after billedeskaermsmelding

De lukker maskinen som fglger:

@ »

Luk ned

VvV v VY

Veelg driftsart Start

Veelg Luk ned
Styringen abner vinduet Luk ned.
Veelg Luk ned

Hvis der i NC-Programmet eller Kontur er ikke gemte
aendringer, viser styringen vinduet Luk fil.

Evt. med Gemme eller Gem som gemmes NC-Programmer og
konturer

Styringen lukker.

Nar nedlukningen er fuldfgrt, viser styringen teksten De kan nu
udkoble.

Sluk maskinens hovedkontakt
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4.1 Oversigt

Styringen kortleegger status eller veerdier for individuelle funktioner i

statusvisningerne.

Styringen indeholder fglgende statusvisninger:

m  Generel statusvisning og positionsvisning i arbejdsomradet Positioner
Yderligere informationer: "Arbejdsomréde Positioner", Side 147

® Statusoversigt i TNC-liste
Yderligere informationer: "Statusoversigt for TNC-Liste", Side 153

m Yderligere statusindikatorer for specifikke omrader i arbejdsomradet STATUS
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade STATUS', Side 155

= Yderlig statusvisning i driftsart Programmering i arbejdsomréade Simula-
tionsstatus baseret pa bearbejdningsstatus for det simulerede emne

Yderligere informationer: "Arbejdsomréde Simulationsstatus”, Side 168
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4.2  Arbejdsomrade Positioner

Anvendelse

de generelle statusvisning i arbejdsomrade Positioner indeholder information om
status for forskellige funktioner i styringen og de aktuelle aksepositioner.

Funktionsbeskrivelse
3 Positioner o x
s | @ 12: CLIMBING-PLATE | 2,0| &
® R 051
T 8 Z @ MILL_D16_ROUGH
F [0 W 100 % UL 100 %
S 120009, ()100% 7 M5
X 12.000
Y -3.000
i 40.000
A 0.000
€ 0.000
m - ? 0.000
S1 20.000

Arbejdsomrade Positioner med generel statusvisning

De kan &bne arbejdsomradet Positioner i fplgende driftsarter:

Manuel
Programafvik.

Yderligere informationer: "Oversigt over driftsartr’, Side 93
Arbejdsomradet Positioner indeholder fglgende informationer:

Symboler for aktive og inaktive funktionerf.eks. Dynamisk kollisionsovervégning
DCM (#40 / #5-03-1)

Aktive veerktgj

Teknologiveerdier

Position af spindel og tilspaendingspotentiometre

Aktive hjeelpefunktioner for spindel

Akseveerdi og status, f.eks. akse ikke kgrt i reference
Yderligere informationer: "Kontrolstatus af akser", Side 1744
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Akse- og positionsvisning

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Med Maskinparameter axisDisplay (Nr. 100810) definerer De antal og
raekkefglge af viste akser.

Symbol
IST

Betydning

Positionsvisningstilstand, f.eks. faktiske koordinater eller
malkoordinater for vaerktgjets aktuelle position

De kan veelge funktion i titellinjen i arbejdsomradet.
Yderligere informationer: "Positionsvisning", Side 170

akser
X-Aksen er valgt. De kan kgre den valgte akse.

Hjeelpeakse m er ikke valgt. Styringen viser hjeelpeakser som
sma bogstaver, f.eks. vaerktgjsmagasin.

Yderligere informationer: "Definition’, Side 152

Akse er ikke kgrt i reference.

Akse er ikke i sikker drift.

Yderligere informationer: "Kontroller akseposition manuelt”,
Side 1745

Aksen gennemlgber den resterende afstand, der vises ved
siden af symbolet.

Akse er klemt.

De kan kgrer aksen med Handhjul.

De kan ikke flytte aksen med handhjulet.

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten definerer hvilke akser De kan
flytte med handhjulet.

F 0/

Stopstatus for tilspaending

Yderligere informationer: "Funktionel Sikkerhed FS i arbejds-
omrade Positioner", Side 1742

Stopstatus for spindel

Yderligere informationer: "Funktionel Sikkerhed FS i arbejds-
omréade Positioner", Side 1742
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Henfgringspunkt og Teknilogivaerdi

Symbol Betydning
Nummer og kommentar pa aktive emne-henfgringspunkt
@' Nummeret svarer til det aktive linjenummer i henfgringspunkt-

tabellen. Kommentaren tilsvare indholdet af kolonne DOC.
Yderligere informationer: "Henfgringspunktstyring’,

Side 690
Nummeret pa den aktive palette-presets
'@' Nummeret svarer til det aktive reekkenummer i pallettehenfg-
Al rimgs-tabellen.
Yderligere informationer: "Paletter-Henfgringspunkttabeller”,
Side 1604
T | omréade T viser styringen fglgende informationer:

® Nummer for aktive veerktgj

m Veerktgjsakse for aktive veerktg

® Symbol for definerede veerktgjstype
= Navn for det aktive veerktgj

F | omréde F viser styringen fglgende informationer:
B Aktive tilspaeendingshastighed i mm/min

Du kan programmere tilspandingen i forskellige enheder.
Styringen konverterer altid den programmerede fremfgring
i dette display til mm/min.

B Ved aktiv M136 aktiv tilspaendingshastighed i mm/U

Yderligere informationer: "Tilspaending i mm/U fortolket
med M136", Side 977

® Position af ilgangspotentiometeret i procent
B Position af tilspaendingspotentiometeret i procent
Yderligere informationer: "Potentiometer’, Side 105

Hvis en tilspaendingsbegraensning er aktiv vha. F LIMIT, kaldes
omradet F LIMIT istedet F. Styringen viser teksten F LIMIT og
tilspaendingsvaerdien orange.

Yderligere informationer: "Tilspaendingsbegraensning F
LIMIT", Side 1612

S | omréde S viser styringen fglgende informationer:
B Aktive omdr.i1/min

Hvis du har programmeret en skaerehastighed i stedet for
omdr., konverterer styringen automatisk denne veerdi til
omdr..

B Position af spindelpotentiometeret i procent
m Aktive hjeelpefunktioner for spindel
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Aktive funktioner

Symbol

)

Betydning

Funktion Manuel karsel er aktiv.

Funktion Manuel kersel er ikke aktiv.
Yderligere informationer: "Driftsart Programafvik.", Side 1608

[$
#

i

-

Veerktgjsradiuskorrektur RL er aktiv.

Yderligere informationer: "Veaerktgjsradiuskorrektur",
Side 786

Veerktgjsradiuskorrektur RR er aktiv.

Yderligere informationer: "Vaerktgjsradiuskorrektur”,

Side 786

Under funktion Blokfalge viser styringen symbolet transpa-
rent.

Yderligere informationer: "Programindgang med blohfglge",
Side 1618

kS

Veerktgjsradiuskorrektur R+ er aktiv.

Yderligere informationer: "Veaerktgjsradiuskorrektur”,
Side 786

Veerktgjsradiuskorrektur R- er aktiv.

Yderligere informationer: "Vzerktgjsradiuskorrektur’,

Side 786

Under funktion Blokfalge viser styringen symbolet transpa-
rent.

Yderligere informationer: "Programindgang med blohfglge",
Side 1618

3D-veerktgjskorrektionen er aktiv (#9 / #4-01-1).

Yderligere informationer: "3D-Vaerktgjskorrektur

(#9 / #4-01-1)", Side 793

Under funktion Blokfalge viser styringen symbolet transpa-
rent.

Yderligere informationer: "Programindgang med blohfglge",
Side 1618

ke’

| aktive henfgringspunkt er en grunddrejning defineret.

Yderligere informationer: "Grunddrejning og 3D-Grunddrej-
ning", Side 692

Akserne flyttes under hensyntagen til den aktive grunddrej-
ning.
Yderligere informationer: "Valg Grunddrejning", Side 769

¢

| aktive henfgringspunkt er en 3D-Grunddrejning defineret.

Yderligere informationer: "Grunddrejning og 3D-Grunddrej-
ning", Side 692

Akserne flyttes under hensyntagen til det transformerede
arbejdsplan.
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Symbol

Betydning

Yderligere informationer: "Drej bearbejdningsplan med
PLANE-Funktioner (#8 / #1-01-1)", Side 721

Yderligere informationer: "Valg 3D ROT", Side 770

Funktion Vaerktajsakse er aktiv (#21 / #4-02-1).
Yderligere informationer: "Valg Veerktgjsakse', Side 770

Funktion TRANS MIRROR eller Cyklus 8 SPEJLING er aktiv. De i
funktionen eller i cyklussen programmerede akser kgres spejl-
vendt.

Yderligere informationer: "Cyklus 8 SPEJLING", Side 701

Yderligere informationer: "Spejling med TRANS MIRROR,
Side 713

Funktion pulserende omdr. S-PULSE er aktiv.

Yderligere informationer: "Pulserende omdr. med FUNCTION
S-PULSE", Side 883

Funktion PARAXCOMP DISPLAY er aktiv

Funktion PARAXCOMP MOVE er aktiv

Yderligere informationer: "Definer adfaerd ved positionering af
parallelle akser med FUNCTION PARAXCOMP", Side 920

Funktion PARAXMODE er aktiv.

Dette symbol kan skjule symbolet for PARAXCOMP DISPLAY
og PARAXCOMP MOVE.

Yderligere informationer: "Vaelg tre linezere akser til bearbejd-
ning med FUNCTION PARAXMODE', Side 924

TCPM

Funktion M128 eller FUNCTION TCPM er aktiv (#9 / #4-01-1).

Yderligere informationer: "Kompenser vaerktgjets haeldning
med FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1)", Side 773

-
Y-

Funktion Dynamisk kollisionsovervagning DCM er aktiv
(#40 / #5-03-1).

Funktion Dynamisk kollisionsovervagning DCM er aktiv
(#40 / #5-03-1).

Yderligere informationer: "Dynamisk Kollisionsovervagning
DCM (#40 / #5-03-1)", Side 836

2

Funktion Dynamisk kollisionsovervagning DCM er aktiv med
en reduceret mindsteafstand (#140 / #5-03-2).

Yderligere informationer: "Reducer mindsteafstand for DCM
med FUNCTION DCM DIST (#140 / #5-03-2)", Side 866

AFC

L

AFC

Funktion Adaptiv tilspaendingsregulering AFC er aktiv i indslae-
ringsskridt (#45 / #2-31-1).

Funktion Adaptiv tilspaendingsregulering AFC er aktiv i regule-
ringsdrift (#45 / #2-31-1).
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Symbol Betydning
Yderligere informationer: "Adaptive hastighedsregulering AFC
(#45/ #2-31-1)", Side 872
Funktion Aktiv Rysteundertrykkelse ACC er aktiv
ACC (#145 / #2-30-1).

Yderligere informationer: "Aktiv svingningsundertrykkelse
ACC (#145 / #2-30-1)", Side 882

o Med den valgfri Maskinparameter iconPrioList (Nr. 100813) zendre De
raekkefglgen, i hvilken styringen viser symboler. Symbolet for Dynamisk
Kollisionsovervagning DCM (#40 / #5-03-1) er altid synlig og ikke
konfigurerbar.

Definition

Hjaelpeakser

Hjeelpeakser styres via PLC'en og indgar ikke i kinematikbeskrivelsen. Hjaelpeakser
er f.eks. ved hjeelp af en ekstern motor, hydraulisk eller elektrisk drevet.
Maskinprodusenten kan f.eks. definere vaerktgjsmagasinet som en hjaelpeakse.

152 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



Statusvisning | Statusoversigt for TNC-Liste

4.3 Statusoversigt for TNC-Liste

Anvendelse

| TNC-listen viser styringen en statusoversigt med bearbejdningsstatus, aktuelle
teknologiveerdier og aksepositioner.

Funktionsbeskrivelse

Generelt

Akt. position 1AKT)

398.624
-348.240

-298.624
Aktuelle bloknum. 348.240

Veerktoj i spindel

Aktuel tilspaending F 21043 760.000

Spindelomdrejninger S 12000 0.000
Aktiv henf. pkt..
CLIMBING-PLATE 0.000

0.000

190.810

Statusoversigt for TNC-liste med &ben positionsvisning

Hvis De afvikler NC-Programmer eller enkelte NC-blokke, viser styringen fglgende
informationer i statusoversigten:

m StiB (Styring i drift): Aktuel status af afvikling
Yderligere informationer: "Definition”, Side 154

= Symbol for anvendelse, der behandles

B Restlgbetid af NC-Programmer

®  Programafviklingstid

Styringen viser Igbetiden af NC-Programmer i format mm:ss. Sa snart en Igbetid
af NC-Programmer overskrider 59:59,aendre styringen formatet til hh:mm.

o Styreenheden viser den samme veerdi for programmets kgretid som i
fanen PGM i STATUS-arbejdsomrédet.

| arbejdsomradet STATUS viser styringen programlaebetiden i formatet
hh:mm:ss.

Yderligere informationer: "Visning af programlgbetid”, Side 169

Aktive veerktg

Aktuelle tilspaending

Aktuelle spindelomdr.tal

Nummer og kommentar pa aktive emne-henfgringspunkt
Positionsvisning
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Positionsvisning

Hvis De veelger statusoversigtsomradet, abner eller lukker styringen
positionsvisningen med de aktuelle aksepositioner. De kan vaelge funktion
positionsvisning uafhaengigt af arbejdsomrade Positioner, f.eks. Akt. position
(AKT).

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Positioner", Side 147

Nar De veelger en akseraekke, gemmer styringen den aktuelle veerdi af denne raskke i
udklipsholderen.

Med tasten Overtage-Akt.-position dbner De positionsvisning. Styringen spgrger,
hvilken veerdi De vil overfgre til udklipsholderen. P4 denne méde kan De overfgre
veerdierne direkte til en programmeringsdialog under programmeringen.

Definition

StiB (Styring i drift):
Med Symbol StiB viser styringen i styringsliste afviklingsstatus af NC-Programmer
eller NC-blokke:

® Hvid: ingen kgrselsjob

= Grgn: Afvikling aktiv, aksen kgrer

® Orange: NC-Program afbrudt

B Rgd: NC-Program stoppet

Yderligere informationer: "Programafvikling stopper eller afbryder”, Side 1613

Nar styringslisten er udvidet, viser styringen yderligere information om den aktuelle
status, f.eks. Aktiv, tilspanding pa nul.
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4.4  Arbejdsomrade STATUS

Anvendelse

| arbejdsomrade STATUS viser styringen den yderlige statusvisning. Det

ekstra statusvisning viser den aktuelle status for individuelle funktioner i
forskellige specifikke faner. Med den ekstra statusvisning kan De bedre overvage
NC-Programmets flow ved at modtage realtidsinformation om aktive funktioner og
adgange.

Funktionsbeskrivelse

De kan abne arbejdsomrade STATUS i felgende driftsart:

= Manuel

B Programafvik.

Yderligere informationer: "Oversigt over driftsartr’, Side 93

Symboler
Arbejdsomrade STATUS indeholder fglgende symboler:
Symbol Betydning
Tilpas Layout
| | /4 Du kan foretage fglgende layoutjusteringer:

m Tilfgj eller fjern Favoritter omrade til visning
. Omarranger omrader ved hjeelp af griberen
m Tilfgj eller fiern kolonner

Indstillinger

| nogle omrader tilbyder styringen indstillinger. Du kan bruge
dette ikon til at tilpasse indholdet af omradet, f.eks. definere
det viste variabelomréde.

Favorit
Yderligere informationer: "Fane Favoritter”, Side 156

Tilfaje
Styringen viser kun dette ikon, mens De justerer layoutet.

Dette ikon giver Dem mulighed for at tilfgje falgende
elementer:

= Spalte
De kan opdele arbejdsomradet i flere kolonner.

5

Yderligere informationer: "Tilfgj kolonne i arbejdsomradet”,

Side 1647
= Omrade
De kan i visning Favoritter tilfgje et andet omrade.

—_ Fjern
Styringen viser kun dette ikon, mens De justerer layoutet.
De kan bruge dette ikon til at slette en tom kolonne.
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Fane Favoritter

De kan for fane Favoritter sammensaette en individuel statusvisning fra indholdet af
de andre faner.

Statusvisning | Arbejdsomrade STATUS

STATUS 173
Favoriter Y¢' AFC ove FN16 GPS 1BL MON PGM POS POSHR QPARA Tabeller TRANS. ™ =v
Tiispaending og omdr. Programatviklingstid &
F (mm/min) Tilspaending 0 & Koretid 00:00:02
FOVR (%) Tispendings-override 100 R Dvaletid ingen angivelse
F PGM (mm/min) Programmeret tilspaendingMAX E—
$ (omdr/min) Spindelomdrejningstal 8000 )
SR () e 100 T Lom) Vetopiergie 2000000 1
i Hieelunkion M5 T Rmm) Verktojsradius 12,0000
T R2(mm) Varktojsradius 2 00000
Veprojslevetid
nom.pos. Maskinsystem (REFSOLL) &
Cur. time (h:m) Aktuelle brugstid 00:00
B 1ime 1 (um) MAKSIMAL STANDTID 00:00 m EeS000 : 2
Time 2 (hum) MAKS. STANDTID VED VAERK. KALDO:00 L] 2800
[ ] 110,000
Forskydelse (W-CS) m 0000
STATUS Inaktiv [ ] 0000
, X 0.000 ml 0000
Y 0.000 [ ] 161910
z 0000

Fane Favoritter

17  Omréade
2 Indhold

Hver statusvisningsgruppe indeholder ikonet Favoriter. Hvis De vaelger symbol,
tilfgjer styringen omrédet til fane Favoritter.
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Fane AFC (#45 / #2-31-1)

| fane AFC viser styringen information om den adaptive tilspaendingsfunktion AFC
(#45 / #2-31-1).
Yderligere informationer: "Adaptive hastighedsregulering AFC (#45 / #2-31-1)",

Side 872
i STATUS [ o «x
Favoritter Y AFC cve FN16 GPS 8L M =
Vaeritojsinformation
i 6
Navn MILL_D12_ROUGH
AFC-Status
AFC AFC-Status Inaktiv
cur Snitnummer 0
FOVR (%) Tilspanding-override 100
SACT (%) Spindellast 5
SREF (%) Spindel ref. load 00
S (omdr.. Spindelomdrejningstal 4000
SDEV (%) Omdtal afvigelse 0
AFC Diagram
1. [ i
IR B |
I L O ) I O U
Fane AFC
Omrade Indhold
Veerktgjsinfor- =T
mation Vaerktgjsnummer
5 Navn
Veerktgjsnavn
® Doc
Tips til vaerktgjer fra vaerktgjsstyringen
AFC-Status = AFC

Ved aktiv regulering ag tilspaending vha. AFC viser
styringen i dette omrade Information Kontrol. Hvis
styringen ikke regulerer tilspaendingen, viser styringen i
dette omrade informationen Inaktiv.

= CUT

Teeller antallet af skridt foretaget vha. FUNCTION AFC CUT
BEGIN fra nul.

= FOVR (%)

Aktiv faktor for tilspaendingspotentiometeret i procent
m SACT (%)

Aktuel spindelbelastning i procent
= SREF (%)

Referencebelastning for spindelen i procent

De definerer en reference belastning af spindlen i
Syntaxelement LOAD Funktion FUNCTION AFC CUT
BEGIN.

Yderligere informationer: "NC-Funktioner for AFC
(#45 / #2-31-1)", Side 875

E S (U/min)
Omdr. af Spindel in 1/min
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Omrade Indhold
u SDEV (%)
Aktuel omdr. afvigelse i procent

AFC Diagram AFC Diagram viser grafisk forholdet mellem fortlgbendeTid
[sek] og Spindelbelastning/Tilspaending-Override [%].
Den grgnne linje i diagrammet viser tilspaendingen, og den bla
linje viser spindelbelastningen.

Fane CYC

| fane CYC viser styringen informationer om bearbejdningscyklus.

Omrade Indhold

Aktiv Cyklusde-  Hvis de definerer en Cyklus vha. funktion CYCL DEF, viser
finition styringen nummeret af Cyklus i dette omrade.

Cyklus 32 m STATUS

TOLERANCE Viser, om Cyklus 32 TOLERANCE er aktiv eller inaktiv

® Veerdi af Cyklus 32 TOLERANCE

B Maskinproducentens veerdier for bane- og vinkeltolerance,
f.eks. foruddefinerede maskinspecifikke skrub- eller sletbe-
arbejdningsfiltre

m Ved Dynamiske kollisionsovervagning DCM begraenses
veerdien af Cyklus 32 TOLERANCE (#40 / #5-03-1)

Maskinproducenten definerer begraensningen af tolerancen ved hjeelp af
Dynamisk Kollisionsovervagning DCM (#40 / #5-03-1).

Med den vlagfri Maskinparameter maxLinearTolerance (Nr. 205305)
definerer maskinproducenten en maksimal tilladt linezer aksetolerance.
Med den valgfri Maskinparameter maxAngleTolerance (Nr. 205303)
definerer maskinproducenten en maksimal tilladt vinkeltolerence. Hvis
DCM er aktiv, begreenser styringen den definerede tolerance i Cyklus 32
TOLERANCE til denne veerdi.

Hvis tolerancen er begraenset af DCM, viser styringen en gra
advarselstrekant og de begreensede veerdier.

Fane FN 16

| fane FN 16 viser styringen pa billedeskaermen indhold af en vha. FN 16: F-PRINT fil
udlaesning.

Yderligere informationer: "Formateret tekst udleest med FN 16: F-PRINT",

Side 1013
Omrade Indhold
Udlaese Med FN 16: F-PRINT udlaeses indholdet af udlaesefil, f.eks.

maleveerdi eller tekst.

De kan stoppe udgangen som fglger:

m Definer udleesesti SCLR: (Screen Clear)
B Velg knap Slette

Veelg knap Program nulstilles

Veelg nyt NC-Program
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Fane LBL
i fane LBL viser styringen informationer om programgentagelse og
underprogrammer.
Yderligere informationer: "Underprogrammer og programdelgentagelse med Label
LBL", Side 350
Omrade Indhold
Underprogram- = Blok-nr.
kald Kaldte bloknummer
B LBL-nr./Navn
Kaldte Label
Gentagelser = Blok-nr.
= LBL-nr./Navn
® Programdel-gentagelse
Antal gentagelser, der skal udfgres, f.eks. 4/5
Fane M

| fane M viser styringen informationer for den aktive hjeelpefunktion.
Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner’, Side 949

Omrade Indhold
Aktive M- = Funktion
funktioner Aktive hjeelpefunktioner, f.eks. M3

m Beskrivelse
Beskrivende tekst for den respektive hjzelpefunktioner.

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Kun maskinproducenten kan oprette en
beskrivende tekst til maskinspecifikke
hjeelpefunktioner.
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Fane MON (#155 / #5-02-1)

| fane MON viser styringen Informationen til overvagning af definerede
maskinkomponenter med Komponentovervagning (#155 / #5-02-1).

Yderligere informationer: "Komponentovervagning med MONITORING HEATMAP
(#155/ #5-02-1)", Side 894

Veer opmeaerksom pd maskinhandbogen!

Maskinproducenten definerer de overvdgede maskinkomponenter og
omfanget af overvagningen.

¢ Status [ o x
Favorites {? LBL M MON PGM POS POS HR QPARA Tables =¥
Monitoring Overview i
K.
Overall status 100% @
.
Monitoring Relative @
Spindle 0 @ Wl X

WWWWWWWWWWVVM

Monitoring Histogram {’9}
Spindle | 2023-07-19 12:32:14 | v0 100% @)

Fane MON med konfigurerede spindel omdr. overvagning

Omrade Indhold
Overvagnings- Styringen viser maskinkomponenterne defineret til overvag-
oversigt ning. Nar De veelger en komponent, skal De vise eller skjule

overvagningsrepraesentationen.

Hvis en komponent ikke kan overvages, viser styringen et gréat
ikon. En komponent kan ikke overvages, hvis der f.eks. Konfi-
gurationer mangler eller er forkerte.

Overvagning Styringen viser overvagningen af den komponent, der vises i
relativ omrade Overvagningsoversigt.

® Grgn: Komponent pr. definition sikker omrade
m Gul: Komponent i farezonen
B Rgd: Komponent overbelastet

| vindue Displayindstilling kan De vaelge hvilken komponent
styringen skal vise.
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Omrade

Overvagning
histogram

Indhold

Styringen viser en grafisk evaluering af tidligere overvagnings-
processer.

Med Symbol Indstilling dbner De vinduet Displayindstilling. De kan definere hgjden
pa det grafiske display for hvert omréde.

Fane PGM
| fane PGM viser styringen informationer om programafvikling.
Omrade Indhold
Teeller = Antal
Faktisk vaerdi og defineret méalveerdi for teelleren vha.
funktionen FUNCTION COUNT
Yderligere informationer: "Tzller defineret med
FUNCTION COUNT", Side 1040
Programafvik- = Koretid
lingstid Lgbetid af NC-programmer i format hhimm:ss
= Dveeletid
Formindskelse af ventetidens teeller i sekunder fra fglgende
funktioner:
= FUNCTION DWELL
m Cyklus 9 DVAELETID
® Parameter Q210 DVAELETID OPPE
® Parameter Q211 DVAELETID NEDE
= Parameter Q255 DVAELETID
Yderligere informationer: "Visning af programlgbetid",
Side 169
Det kaldte Sti til hovedprogrammet og kaldet NC-Programmer inklusive
program stien
Pol/cirkel Programmerede akse og veerdi af cirkelmidtpunkt CC
midtpunkt
Radiuskorrektur  Programmeret veerktgjsradiuskorrektur
Programafvik- Aktive holdepunkter i forbindelse med Override styring
ling-option

Yderligere informationer: "Override Styring', Side 1726
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Fane POS

Statusvisning | Arbejdsomrade STATUS

| fane POS viser styringen informationer om positioner og koordinater.

Omrade

Positionsvisning,

f.eks. akt.pos.
Maskinsystem
(REFIST)

Indhold

| dette omrade viser styringen den aktuelle position for alle
eksisterende akser.

De kan veelge fglgende visninger i positionsdisplayet:
Nom. position (NOM)

Akt. position (AKT)

nom.pos. Maskinsystem (REFSOLL)

akt.pos. Maskinsystem (REFIST)

Slaebefejl (SCHPF)

Kerselsvej Handhjul (M118)

Yderligere informationer: "Positionsvisning", Side 170

Tilspanding og
omdr.

m  Aktiver Tilspanding i mm/min

Nar en tilspaendingsgraense er aktiv, viser styringen linjen
med orange.

Hvis tilspaendingen er begreenset vha. knappen F LIMIT,
viser styringen i firkantede parenteser LIMIT.

Yderligere informationer: "Tilspazndingsbegraensning F
LIMIT", Side 1612

Hvis tilspaendingen er begreenset vha. knappen F
limiteret, viser styringen i firkant paranteser de aktive
sikkerhedsfunktioner.

Yderligere informationer: "Sikkerhedsfunktioner",
Side 1741

m  Aktiver Tilspandings-override i %
m Aktiver llgang-Override i %
= Aktiver Programmeret tilspanding i mm/min
Ved aktiv M136 aktiv tilspaendingshastighed i mm/U

Yderligere informationer: "Tilspaending i mm/U fortolket
med M136", Side 977

m  Aktive Spindelomdrejningstal i U/min
m  Aktiver Spindel-override i %
m  Aktive Hjeelpefunktion henfgrt til Spindel, f.eks. M3

Orientering af

Rumvinkel eller aksevinkel for det aktive bearbejdningsplan

bearbejdnings-  yderligere informationer: 'Drej bearbejdningsplan med
plan PLANE-Funktioner (#8 / #1-01-1)", Side 721
Ved aktive aksevinkler viser styringen kun veerdierne af de
fysisk eksisterende akser i dette omrade.
Definerede veerdi i vindue 3D-Rotation
Yderligere informationer: "Valg 3D ROT", Side 770
Basistransfor- | dette omréde viser styringen veerdierne af det aktive emnere-
mation ferencepunkt og aktive transformationer i lineaere og roteren-

de akser, f.eks. Transformation i X-aksen med funktionen
TRANS DATUM.

Yderligere informationer: "Henfgringspunktstyring’,
Side 690
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Omrade Indhold
Aktive kersels- Aktiv kgrselsomrade, f.eks. Limit 1 for kgrselsomrade 1
omrade Kgrselsomrade er maskinspecifik. Hvis der ikke er nogen aktiv

kgrselsomrade, viser styringen meddelelsen i dette omrade
Kerselsretning ikke defineret.

Aktiv kinematik  Navn pa aktive maskinkinematik

Fane POS HR

| fane POS HR viser styringen informationer om Handhjuls-Overlejring.

Omrade Indhold

Koordinatsy- B Maskine (M-CS)

stem Ved M118 (#21 / #4-02-1) virker Handhjul-overlejring altid i

maskin-Koordinatsystem M-CS.

Yderligere informationer: "Aktiver Handhjulsoverlejring
med M118 (#21 / #4-02-1)", Side 965

Handhjuls- ®  Max.veerdi

overlejr. | M118 (#21 / #4-02-1) programmeres maksimum veerdier
for den enkelte akse

B Akt.-vaerdi
Aktuelle overlejring

Fane QPARA

| fane QPARA viser styringen informationer om definerede variabler.
Yderligere informationer: "Variabel: Q-, QL-, QR- og QS-Parameter", Side 992
De definerer vha. vinduet Parameterliste, hvilke variabler styringen viser i
omréderne. Hvert omrade kan maksimalt vise 22 variable.

Yderligere informationer: "Definer indhold af fane QPARA", Side 173

Omrade Indhold

Q-parametre Visning af den aktuelle vaerdier for den definerede Q-parame-
ter

QL-Parameter Viser veerdierne for de valgte QL-parametre

QR-Parameter Viser veerdierne for de valgte QR-parametre

QS-Parameter Viser afhaenger af de gyldige QS-parametre

Fane Tabeller

| fane Tabeller viser styringen informationer for aktive tabeller for programafvikling
eller simulation.

Omrade Indhold

Aktiv Tabel | dette omrade viser styringen stien til fglgende aktive tabeller:
m Veerktgjstabel
B Henfgringstabel
= Nulpunkttabeller
= Pladstabel
m Tastesystemtabel (#17 / #1-05-1)
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Fane TRANS
| fane TRANS viser styringen informationer til den aktive transformation i
NC-Program.
Omrade Indhold
Aktiver B Stien til den valgte nulpunktstabel
Nulpunkt ® Linjenummer for den valgte nulpunktstabel

= DOC

Indhold af kolonne DOC for nulpunktstabel

Aktive Med funktion TRANS DATUM defineret nulpunktsforskydning
nulpunkt- Yderligere informationer: "Nulpunktsforskydning med TRANS
forskydning DATUM', Side 711
Gemt akseSpej-  Med funktion TRANS MIRROR eller Cyklus 8 SPEJLING spejle-
lende akse de akser

Yderligere informationer: "Spejling med TRANS MIRROR,

Side 713

Yderligere informationer: "Cyklus 8 SPEJLING", Side 701

Aktive drejevin-  Med funktion TRANS ROTATION eller Cyklus 10 DREJNING

kel definerede drejevinkel
Yderligere informationer: 'Drejning med TRANS ROTATION",
Side 716
Yderligere informationer: "Cyklus 10 DREJNING ", Side 702
Orientering af Rumvinkel eller aksevinkel for det aktive bearbejdningsplan
bearbejdnings-  yderligere informationer: 'Drej bearbejdningsplan med
plan PLANE-Funktioner (#8 / #1-01-1)", Side 721
Centrum af Med Cyklus 26 MAALFAKTOR defineres centrum af straekning
skalering Yderligere informationer: "Cyklus 26 MAALFAKTOR ',
Side 705

Aktiv malfaktor  Med funktion TRANS SCALE, Cyklus 11 MAALFAKTOR eller
Cyklus 26 MAALFAKTOR definerede malfaktor for den enkelte
linecer akse
Yderligere informationer: "Skalering med TRANS SCALE',
Side 717

Yderligere informationer: "Cyklus 11 DIM.-FAKTOR ',
Side 703

Yderligere informationer: "Cyklus 26 MAALFAKTOR ",
Side 705

Forskydning Aktiv forskydning i arbejdsplanets koordinatsystem WPL-CS
(WPL-CS) mithilfe der Funktion FUNCTION CORRDATA

Yderligere informationer: "Aktiver korrekturveerdi med
FUNCTION CORRDATA', Side 792

Tabeller = Sti for valgte Korrekturtabel *.wco
B Linjenummer for valgte Korrekturtabel *.wco
® Indhold af kolonne DOC for aktive linje
Yderligere informationer: "Korrekturtabel *. wco', Side 1703
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Fane TT

| fane TT viser styringen informationer om maling med et veerktgjs-tastesystem TT.
Yderligere informationer: "Hardware-Udvidelse", Side 89

Omrade Indhold

TT: Vaerktgjsop- ® T

maling Veerktgjsnummer
Navn
Veerktgjsnavn
Malekearsel

Valgt méalemetode til veerktgjsmaling, f.eks. Laengde
Min (mm)

Ved maling af fraeseveerktgj viser styringen den mindste
malte vaerdi af et enkelt skeer i dette omrade.
Yderligere informationer: 'r efinitioner’, Side 167

Max (mm)

Ved maéling af freesevaerktgj viser styringen den stgrste
malte vaerdi af et enkelt skeer i dette omrade.

DYN Rotation (mm)

Hvis De maéler et fraeseveaerkt@j med en roterende spindel,
viser styringen veerdier i dette omrade.

0 Med den valgfri Maskinparameter
tippingTolerance (Nr. 114206) definerer De
kipvinkeltolerancen. Kun nar tolerancen er
defineret, bestemmer styringen kipvinklen

automatisk.
TT: Enkeltskeer- Nummer
smaling Liste over malinger og malte vaerdier udfgrt pa de enkelte
skaer
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Fane Vaerktoj

Statusvisning | Arbejdsomrade STATUS

| fane Vaerktej viser styringen, afthaengig af veerktgjstype, informationer om det

aktive veerktg.

Yderligere informationer: "Vaerktgjstype', Side 255

Indhold Fraeseveerktgj

Omrade

Vaerktajsinfor-
mation

Indhold

BT
Veerktgjsnummer

= Navn
Veerktgjsnavn

® Doc
Tips til veerktgj

Veaerktgjsgeome-
tri

m L
Veerktgjslaengde
= R
Veerktgjsradius
= R2
Veerktgjets hjgrneradius

Vaerktejsover-
mal

= DL
Deltaveerdi for veerktgjslaengde
= DR
Deltaveerdi for veerktgjsradius
= DR2
Deltaveerdi for veerktgjets hjgrneradius

| Program viser styringen veerdi fra veerktgjskald med TOOL
CALL eller fra en veerktgjskorrektur med en Korrekturtabel
*.tcs.

Yderligere informationer: "Veaerktgjskald", Side 273
Yderligere informationer: "Vaerktgjskorrektur med Korrek-
turtabel’, Side 789

Styringen viser ved Tabel vaerdi fra veerktgjsstyring.
Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262

Veaerktgjslevetid

® Cur. time (h:m)

Aktuel veerktgjsindgrebstid i timer og minutter
# Time 1 (h:m)

Veerkigjets levetid
B Time 2 (h:m)

Maksimale levetid ved veerktgjskald

Sestervaerktoj

= RT

Veerktgjsnummer pa s@stervaerktgjet
= Navn

Veerktgjsnavn pa sgsterveerktgjet

Vaerktajstype

166

® Veaerktejsakse

Veerktgjsakse programmeret i vaerktgjsopkald, f.eks. Z
= Type

Veerktgjstype af aktive veerktgj, f.eks. BOR
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r efinitioner

Kipvinkel

Hvis et TT veerktgjs-tastesystem med firkantet plade ikke kan spaendes fladt pa
et maskinbord, skal vinkelforskydningen kompenseres. Denne forskydning er
kipvinklen.

Vridningsvinkel

For at kunne méle ngjagtigt med TT-veerktgjs-tastprober med et kasseformet
kontaktelement, skal vridningen til hovedaksen pa maskinbordet kompenseres.
Denne forskydning er vridvinklen.
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Arbejdsomrade Simulationsstatus

Anvendelse

De kan kalde yderlige statusvisninger i driftsart Programmering i arbejdsomrade
Simulationsstatus. Styringen viser i arbejdsomradet Simulationsstatus data baseret
pad simulering af NC-Program.

Funktionsbeskrivelse
| arbejdsomrade Simulationsstatus er fglgende faner tilgaengelige:

Favoritter

Statusvisning | Arbejdsomrade Simulationsstatus

Yderligere informationer: "Fane Favoritter", Side 156

CcYc

Yderligere informationer
FN 16

Yderligere informationer
LBL

Yderligere informationer
M

Yderligere informationer
PGM

Yderligere informationer
POS

Yderligere informationer
QPARA

Yderligere informationer
Tabeller

Yderligere informationer
TRANS

Yderligere informationer
TT

Yderligere informationer
Vaerktoj

Yderligere informationer

: "Fane CYC', Side 158

:"Fane FN 16", Side 158

: "Fane LBL", Side 159

: "Fane M", Side 159

. "Fane PGM", Side 161

: "Fane POS", Side 162

: "Fane QPARA", Side 163

: "Fane Tabeller", Side 163

: "Fane TRANS', Side 164

:"Fane TT", Side 165

: "Fane Veerktgj', Side 166

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



Statusvisning | Visning af programlgbetid

4.6 Visning af programigbetid

Anvendelse

Styringen beregner varigheden af de kgrselsbevaegelser og viser dem som
Programafviklingstid. Styringen tilgodeser derved tilspaendingsbevaegelser og
dveeletid.

Yderlig beregner styringen restlgbetiden af NC-Programmer.

Funktionsbeskrivelse

Styringen viser programlgbetiden i fglgende omrader:

® Fane PGM for arbejdsomradet STATUS

B Statusoversigt i styringensliste

m Fane PGM for arbjedsomradet Simulationsstatus

®  Arbejdsomrédde Simulering i driftsart Programmering

Med Symbol Indstilling i omrade Programafviklingstid kan De influerer den
beregnede programlgbetid.

Yderligere informationer: "Fane PGM', Side 161
Styringen abner en valgmenu med fglgende funktioner:

Funktion Betydning

Gemme Gem aktuelle veerdi fra Keretid

Addering Tilfgj gemte tid til veerdi fra Keretid

Tilbagestille Gemte tid og indhold af omréde Programafviklingstid nulstil-
les.

Styringen taeller den tid, symbolet StiB vises med grgnt. Styringen tilfgjer tiden fra
driftsarten Programafvik. og anvendelsen MDI.

Felgende funktioner nulstiller programigbetiden:

® Veelg nyt NC-Program for programafvikling.

= Knap Program nulstilles

m  Funktion Tilbagestille i omrade Programafviklingstid

Restlgbetid af NC-Programmer

Hvis en veerktgjs-indsatsfil er tilgaengelig, beregner styringen for arbejdsomradet
Programafvik., hvor lang tid afviklingen af NC-Programmet vare. Under
programafvikling opdaterer styringen den resterende kegretid.

Yderligere informationer: "Vaerktgjs-brugs-test’, Side 279
Styringen viser den resterende tid i TNC-bjeelkens statusoversigt.

Styringen tager ikke hgjde for indstillingen af tilspaendingspotentiometeret, men
beregner med en fremf@ring pa 100%.

Fglgende funktioner nulstiller programlgbetiden:
m Veelg nyt NC-Program for programafvikling.
= Knap Intern Stop

B Generer ny veerktgjs-indsatsfil
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Anvisninger

= Maskinproducenten bruger maskinparameteren operatingTimeReset
(Nr. 2008071) til at definere, om styringen nulstiller programkgrselstiden, nér
programkgrslen starter.

m Styringen kan ikke simulere kgretiden for maskinspecifikke funktioner, f.eks.
skift af vaerktgj. Derfor er denne funktion i arbejdsomradet Simulering kun i
begraenset omfang egnet til beregning af produktionstiden.

m | driftsart Programafvik. viser styringen den ngjagtige varighed af NC-Program
under hensyntagen til alle maskinspecifikke processer.

Definition

StiB (Styring i drift):
Med Symbol StiB viser styringen i styringsliste afviklingsstatus af NC-Programmer
eller NC-blokke:

B Hvid: ingen kgrselsjob

= Grgn: Afvikling aktiv, aksen kgrer

® Orange: NC-Program afbrudt

B Rgd: NC-Program stoppet

Yderligere informationer: "Programafvikling stopper eller afbryder”, Side 1613

Nar styringslisten er udvidet, viser styringen yderligere information om den aktuelle
status, f.eks. Aktiv, tilspaending pa nul.

4.7 Positionsvisning

Anvendelse

Styringen tilbyder forskellige tilstande i positionsvisningen, f.eks. veerdier fra
forskellige referencesystemer. Afhaengigt af applikationen kan De veelge en af de
tilgeengelige funktioner.

170 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



Statusvisning | Positionsvisning

Funktionsbeskrivelse

Styringen indeholder positionsvisninger i fglgende omrader:
m  Arbejdsomrdde Positioner

B Statusoversigt i styringensliste

= Fane POS for arbejdsomradet STATUS

® Fane POS for arbejdsomrade Simulationsstatus

| fane POS for arbjedsomradet Simulationsstatus viser styringen altid funktion Nom.
position (NOM). | arbejfdsomrédet STATUS og Positioner kan De vaelge funktion af

positionsvisning.

Styringen tilbyder fglgende funktioner for positionsvisning:

Funktion

Nom. position
(NOM)

Betydning

Denne funktion viser veerdien af den aktuelt beregnede malpo-
sition i indleese-koordinatsystemet I-CS.

Nar maskinen flytter akserne, sammenligner styringen koordi-
naterne for den malte aktuelle position og den beregnede
malposition med bestemte tidsintervaller. Malpositionen

er den position, som akserne skal veere i pa tidspunktet for
sammenligningen.

Funktion Nom. position (NOM) og Akt. position
(AKT) adskiller sig udelukkende fra hinanden pga.
sleebefejl.

Akt. position

Denne funktion viser den aktuelt malte veerktgjsposition i

(AKT) Indlzese-Koordinatesystem I-CS.
Den faktiske position er den malte position af akserne, som
maleudstyret bestemmer pa tidspunktet for sammenlignin-
gen.

nom.pos. Denne funktion viser den opndede malposition i Maskin-

Maskinsystem Koordinatsystem M-CS.

(REFSOLL)

Funktion nom.pos. Maskinsystem (REFSOLL)
og akt.pos. Maskinsystem (REFIST) adskiller sig
udelukkende fra hinanden pga. sleebefejl.

akt.pos. Maskin-
system (REFIST)

denne funktion viser den aktuelt mélte veerktgjsposition i
Maskin-Koordinatensystem M-CS.

Slaebefejl Denne funktion viser forskellen mellem den beregnede maélpo-

(SCHPF) sition og den malte faktiske position. Styringen bestemmer
forskellen med bestemte tidsintervaller.

Karselsvej Denne funktion viser de veerdier, som De behandler vha. den

Handhjul (M118)

ekstra funktion M118.

Yderligere informationer: "Aktiver Handhjulsoverlejring med
M118 (#21 / #4-02-1)", Side 965

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskinproducenten definerer i Maskinparameter progToolCallDL (Nr.
124501), om positionsvisningen tager hgjde for deltaveerdien DL fra
veerkigjskaldet. Funktion KALK. og AKT. séavel RFSOLL og REFAKT afvige
derefter med veerdien af DL.
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Statusvisning | Positionsvisning

Skift positionsvisningstilstand

De skifter tilstanden for positionsvisningen i STATUS-arbejdsomradet pa fglgende
made:

> Veelg fane POS
{"é} > Veelg Indstilling i omrade positionsvisning

> Veelg den gnskede positionsvisningstilstand, f.eks. Akt.
position (AKT)

> Styringen viser positionerne i den valgte tilstand.

Anvisninger
®  Med Maskinparameter CfgPosDisplayPace (Nr. 1071000) definerer De visningsngi-
agtigheden gennem antallet af decimaler.

= Nar maskinen flytter akserne, viser styringen de resterende afstande for de
enkelte akser, der stadig er udestdende, med et symbol og den tilsvarende veerdi
ud for den aktuelle position.

Yderligere informationer: "Akse- og positionsvisning’, Side 148
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4.8 Definer indhold af fane QPARA

De kan i fane QPARA for arbejdsomradet STATUS og Simulationsstatus definerer,
hvilke variable styringen skal vise.

Yderligere informationer: "Fane QPARA'", Side 163

De definerer indhold af fane QPARA som fglger:

>

G

VvV Vv vV VY

Veelg fane QPARA

Veelg i gnskede omréde Indstilling, f.eks. QL-Parameter
Styringen dbner vinduet Parameterliste.

Indgiv numre, f.eks. 1,3,200-208

OK veelges

Styringen viser veerdierne af de definerede variable.

o m  Adskil individuelle variabler med et kommma, forbind pa hinanden
fglgende variable med en bindestreg.

m Styringen viser i fane QPARA altid otte decimaler. Resultat af Q1 = COS
89.999 viser styringen f.eks. som 0.00001745. Styringen viser meget
store og meget sma veerdier i eksponentiel notation. Resultatet ef Q1
= COS 89.999 * 0.001 viser styringen som +1.74532925e-08, som
tilsvare e-08 Faktor 10-8.

m  Med variable tekster i QS-parametre viser styringen de fgrste 30 tegn.
Dermed er det fuldsteendige indhold ikke synlig.
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Ind- og udkoble | Indkobel

5.1 Indkobel

Anvendelse

Efter at maskinen er teendt med hovedafbryderen, starter styresystemet op. De
fglgende trin er forskellige afhaengigt af maskinen, f.eks. pa grund af absolutte eller
inkrementelle malesystemer.

Veer opmeerksom pa maskinhéndbogen!

Indkoblingen og kersel til referencepunkterne er maskinafhaengige
funktioner.

Anvendt tema
®  Absolutte og inkrementale malesystemer
Yderligere informationer: "Afstandsmaleudstyr og referencemaerker”, Side 193

Funktionsbeskrivelse

AFARE

Pas pa, fare for brugeren!

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

» Foglg og veer opmaerksom pa maskinhédndbogen

» Fglg og vaer opmaerksom pé sikkerhedsinformationer og sikkerhedssymboler
» Anvend sikkerhedsudstyr

Indkobling af styringen starter med strgmforsyningen.

Efter startprocessen kontrollerer regulatoren maskinens status, f.eks.

B |dentiske positioner som fgr slukning af maskinen

m  Sikkerhedsanordninger er funktionelle, f.eks. Ngdstop

m  Funktionel sikkerhed

Hvis styringen registrerer en fejl under startprocessen, viser den en fejlmeddelelse.

Det fglgende trin adskiller sig afhaengigt af de mélesystemer, der findes pa
maskinen:

®  Absolutte mélesystemer

Hvis maskinen har absolutte malesystemer, er styringen i anvendelsen efter
teending Startmenu.

m |nkrementale méalesystemer

Hvis maskinen har inkrementelle malesystemer, skal referencepunkterne
tilkgres i Referencekersel. Nar alle akser er blevet kgrt i referance, er styringen i
anvendelsen Manuel drift.

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Referencering", Side 179
Yderligere informationer: "Anvendelse Manuel drift", Side 184
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5.1.1 Indkoble maskinen og styring

De indkobler maskinen som fglger:
> Teend for forsyningsspaendingen til styringen og maskinen.
> Styringen er i startprocessen og viser fremskridtene i arbejdsomradet Start/

Login.
> Styringen viser i arbejdsomradet Start/Login dialogen Netudfald.
™ > OK veelges

Styringen oversaetter PLC-Program.
Indkoble styrespaending.
Styringen kontrollerer funktionen af Ngd-Stop-kobling.

Hvis maskinen har absolutte laengde- og vinkelmalere, er
styringen klar til drift.

> Hvis maskinen har inkrementelle laengde- og vinkelkodere,
abner styringen anvendelsen Referencekersel.

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Referencering’,
Side 179
@ > Tryk tasten NC-Start
Styringen tilkgrer alle ngdvendige referencepunkter.
> Styringen er driftsklar og befinder sig i anvendelsen Manuel
drift.
Yderligere informationer: 'Anvendelse Manuel drift",
Side 184

®

VvV Vv VvV

\'%4

o Hvis startprocessen er forsinket af Funktionel Sikkerhed, viser styringen
teksten Funktionel sikkerhed kraever indlasning. Hvis De veelger
knappen FS, skifter styringen til anvendelsen Funktionel sikkerhed.

Yderligere informationer: "Anvendelse Funktionel sikkerhed", Side 1742
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen forsgger forsgger ved indkobling af maskinen at genskabe
udkoblingsstanden af det svingede plan. Under visse omstaendigheder er
ikke muligt. Det geelder f.eks. nér De med aksevinkel svinger og maskinen er
konfigureret med rumvinkel eller ndr De har aendret kinematik.

» Nulstil svingning, nar muligt, fgr udkobling.

» Kontroller ved genindkobling svingtilstand

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Afvigelse fra den faktiske akseposition og den af styringen forventede (ved
udkobling gemte) veerdi kan ved manglende overholdelse fgre til upnskede og
uforudsete bevaegelser af aksen. Under referencekgrsel af yderlige akser og alle
efterfglgende bevaegelser kan der opsta kollisionsfare!

» Kontroller aksepositioner

» Bekreeft udelukkende overensstemmelse af aksepositioner af pop-up vindue
med JA

> Trods bekreeftelse kgr efterfglgende akser forsigtigt
» Ved uoverensstemmelse eller tvivl kontakt maskinproducenten
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5.2 Arbejdsomrade Referencering

Anvendelse

| arbejdsomrade Referenceringviser styringen pa maskiner med inkrementel
laengde- og vinkelgivere, hvilke akser styringen skal kgre i reference.

Funktionsbeskrivelse

Arbejdsomradet Referencering er i anvendelsen Referencekearsel altid dben. Hvis
referencepunkter skal nds, ndr maskinen taendes, dbner styringen denne anvendelse
automatisk.

: Referencering o

Referencering

z

Tryk NC-Start for at korer alle ikke referenceret akser i reference

Wi1

N (N

X

<

U1
Y

-~

Vi v
AV
B v
CcC v

c2v

Arbejdsomréde Referencering med akser, der skal kgres i reference

Styringen viser et spgrgsmalstegn bag alle akser, der skal kgres i reference.

Nar alle akser er kgrt i reference, lukker styringen Referencekersel anvendelse og
skifter til Manuel drift anvendelse.

5.2.1 Kor akser i reference

De kgrer akserne i reference som fglger i den angivne raekkefglge:
> Tryk tasten NC-START

> Styringen kgrer til referencemaerkerne.

> Styringen skifter til anvendelsen Manuel drift.

De kgrer akserne i reference som fglger i vilkarlig reekkefglge:

> Tryk for hver akse akseretningstasten og hold den trykket indtil
referencepunktet er overkgrt

> Styringen skifter til anvendelsen Manuel drift.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionskontrol mellem vaerktgj og
emne. Ved forkert forpositionering eller ikke tilstraekkelig afstand mellem
komponenter bestar der under referencekgrsel af akserne kollisionsfare!

> Bemeerk billedeskeerminformation

> Kgr efter behov til en sikker position fgr akserne kgres i reference

» Pas pa mulige kollisioner

m  Huvis referencepunkter stadig skal tilgaes, kan De ikke ikke skifte til
Programafvik..

m  Hvis du kun gnsker at redigere eller simulere NC-Programmer, kan du skifte til
driftsart Programmering uden referenceakser. De kan til enhver tid kgre tll til refe-
rencepunkterne senere.

Bemaerkninger i forbindelse med tilnarmelse af referencepunkter med et
transformeret arbejdsplan

Hvis Funktion BEARBEJDNINGSFLADE DREJES (#8 / #1-01-1) var aktiv fgr
styringen blev lukket ned, s& aktiverer styringen funktionen automatisk selv efter
genstart. Beveegelse ved hjeelp af aksetasterne forgar sdledes i det ransformerede
bearbejdningsplan.

Fgr overkgrsel af referencepunkterne skal De deaktivere funktionen
BEARBEJDNINGSFLADE DREJES, ellers afbryder styringen processen med en
fejlmelding. Akser, som ikke er aktiveret i den aktuelle kinematik, kan De ogséa kerer
i reference, uden at skulle deaktivere BEARBEJDNINGSFLADE DREJES, f.eks. et
veerktgjsmagasin.

Yderligere informationer: "Aktiver 3D-Rotation (#8 / #1-01-1)", Side 767

Udkoble

Anvendelse
For at undgd tab af data skal De lukke styringe ned, fgr du slukker for maskinen.

Funktionsbeskrivelse

De lukker styringen i anvendelsen Startmenu for driftsart Start.

Hvis De veelger knappen Luk ned, abner styringen vinduet Luk ned. De veelger selv
om De vil lukke eller genstarte styringen.

Hvis der i NC-Programmet eller Kontur er ikke gemte aendringer, viser styringen
vinduet Luk fil. De kan gemme aendringerne, kassere eller annullere nedlukningen.
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5.3.1 Sluk for styringen og sluk for maskinen

De lukker maskinen som fglger:

@ > Veelg driftsart Start
—_— » Veelg Luk ned
> Styringen abner vinduet Luk ned.
> Veelg Luk ned
> Huvis der i NC-Programmet eller Kontur er ikke gemte

aendringer, viser styringen vinduet Luk fil.

> Evt. med Gemme eller Gem som gemmes NC-Programmer og
konturer

> Styringen lukker.

> Nar nedlukningen er fuldfgrt, viser styringen teksten De kan nu
udkoble.

» Sluk maskinens hovedkontakt

Anvisninger

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Styringen skal slukkes, for at fuldfgrer igenvaerende processer og sikre data.
Omgaende udkobling af styringen med betjening af hovedafbryderen kan i alle
styringstilstande fgre til datatab!

> Sluk altid styringen

» Benyt udelukkende hovedafbryderen after billedeskaermsmelding

= Slukning kan fungere forskelligt pa forskellige maskiner.
Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

m  Anvendelser af styringen kan forsinke nedlukningen, f.eks. en forbindelse med
Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)

Yderligere informationer: "Vindue Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)",
Side 1788
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Anvendelse Manuel drift

Anvendelse
| anvendelsen Manuel drift kan De kgre akserne manuelt og oprette maskinen.
Anvendt tema
® Maskinakse, kgrsel
Yderligere informationer: "Kgr maskinakser', Side 186
® Positioner maskinakserne trin for trin
Yderligere informationer: "Positioner akser skridtvis’, Side 188
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Funktionsbeskrivelse
Anvendelse Manuel drift tilbyder fglgende arbejdsomrader:

= Positioner
= Simulering
= STATUS

Anvendelse Manuel drift indeholder i funktionsliste fglgende knapper:

Taste
Handhjul

Betydning

Hvis der er konfigureret et handhjul pd styringen, viser styringen denne kontakt.
Nar handhjulet er aktivt, aendres driftstilstandsymbolet i sidebjaelken.
Yderligere informationer: "Elektronisk Handhjul", Side 1711

Definer hjeelpefunktion M eller veelg vha. valgmenu og aktiver med tasten NC-
Start.

Yderligere informationer: "Hjaelpefunktioner”, Side 949
Med den valgfriparameter forbidManual (Nr. 103917) definerer maskinpro-

ducenten, hvilke hjeelpefunktioner i anvendelse Manuel drift der er tilladt og
tilbudt i valgmenu.

Definer Spindel omdr. S og aktiver med tasten NC-Start sdvel indkobling af
Spindel.

Yderligere informationer: "Spindel omdr. S, Side 276

Definer tilspaending F und og aktiver med knappen OK.
Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277

Definer veerktgj T eller veelg vha. valgvindue og indskift med tasten NC-Start.
Yderligere informationer: "Vzerktgjskald", Side 273

3D ROT

Styringen dbner et vindue for 3D-rotationsindstillingerne (#8 / #1-01-1).
Yderligere informationer: "Aktiver 3D-Rotation (#8 / #1-01-1)", Side 767

Q-Info

Styringen dbner vinduet Q-Parameterliste, i hvilken De kan se og redigere de
aktuelle veerdier og beskrivelser af variablerne.

Yderligere informationer: "Vindue Q-Parameterliste’, Side 995

DCM

Styringen dbner vinduet Kollisionsovervagning (DCM), i hvilken De kan kan
aktivere eller deaktivere Dynamisk Kollisionsovervagning DCM (#40 / #5-03-1).

Yderligere informationer: 'Dynamisk Kollisionsovervagning DCM for driftsar-
ten Manuel og Programafvik. aktivere", Side 841

Manuelle-cykler.

Maskinfabrikanten kan definere manuelle cyklusser, som du kan bruge ved
hjeelp af denne knap.

F limiteret

De aktiverer eller deaktiverer tilspaendingsbegraensningen for Funktionel Sikker-
hed FS.

Kun maskiner med Funktionel Sikkerhed FS

Yderligere informationer: 'Tilspaendingsbegraensning ved Funktionel Sikker-
hed FS', Side 1744

Skridtmal

Definer skridtmal
Yderligere informationer: "Positioner akser skridtvis", Side 188

Henf.punkt saettes

Indgiv og seet henfgringspunkt
Yderligere informationer: "Henfgringspunktstyring”, Side 690

Vaerktojer
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Taste Betydning
Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262

Intern Stop Hvis et f.eks. NC-Program blev afbrudt pa grund af en fejl eller et stop, tilbyder
styringen denne knap.

Brug denne knap til at afbryde programkgrslen.
Yderligere informationer: "Veaerktgjsstyring ", Side 262

6.2 Kor maskinakser

Anvendelse
Du kan flytte maskinakserne manuelt ved hjeelp af styringen, f.eks. til
forpositionering for en manuelt tastesystemfunktion.

Yderligere informationer: "Tastesystemfunktioner i driftssart Manuel
(#17 / #1-05-1)", Side 1235

Anvendt tema
" Programer kgrselsbevaegelser

Yderligere informationer: "Banefunktioner’, Side 285
m Afvikel kgrslesbevaegelser anvendelsen MDI

Yderligere informationer: "Anvendelse MDI", Side 1203

Funktionsbeskrivelse
Styringen tilbyder fglgende muligheder for at flytte akser manuelt:
m  Akseretningstast
m Skridtvis positionering med knappen Skridtmal
m Kgrsel med elektroniske handhjul
Yderligere informationer: "Elektronisk Handhjul", Side 1711

Mens maskinakserne bevaeger sig, viser styringen den aktuelle banetilspaending i
statusdisplayet.

Yderligere informationer: "Statusvisning", Side 145
Du kan aendre banetilspaendingen med knappen F i driftsart Manuel drift og med
tilspaendingspotentiometeret.

Sé& snart en akse bevaeger sig, er et kgrselsjob aktivt pa styringen. Styringen viser
status for kgrselsjobbet med symbolet StiB i statusoversigten.

Yderligere informationer: "Statusoversigt for TNC-Liste", Side 153
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6.2.1 Kor akser med aksetasten

De kgrer en akse manuelt med aksetasterne pa fglgende made:
@7 > Veelg driftsart, f.eks. Manuel

v

Veelg anvendelse, f.eks. Manuel drift
Tryk aksetasten for den gnskede akse
Styringen flytter aksen, sé laenge du trykker pa knappen.

v

v

X+

0 Holder du aksetasten nede og trykker pa tasten NC-Start, kgrer styringen
aksen med kontinuerlig tilspaending. Kgrselsbevaegelsen skal afsluttes med

NC-Stop-knappen.

Du kan ogsa kgrer flere akser pa samme tid.
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6.2.2 Positioner akser skridtvis

Ved skridtvis positionering kgrer styringen en maskinakse med et skridtmal fastlagt
af Dem. Indleeseomrade for fremrykning er 0,007 mm til 10 mm.

X

8 8 >
< -
$ X
8 16
De positionerer en akse som fglger:
d"’ > Veelg driftsart Manuel

> Veelg anvendelse Manuel drift
Veelg Skridtmal

> Styringen abner evt. arbejdsomradet Positioner og viser
omradet Skridtmal.

> Indtast skridtmal for lineaere akser og roterende akser
Tryk aksetasten for den gnskede akse

> Styringen positionerer aksen med det definerede skridtmal i
den valgte retning.

s > Veelg Skridtmal inde

v

Skridtmal

v

Ind
> Styringen afslutter skridtvis positionering og lukker omradet
Skridtmal i arbejdsomrade Positioner.
De kan ogsa afslutte skridtvis positionering med knappen Ude i omrade
Skridtmal.
: Posiioner o x
‘@ | © 12: CLIMBING-PLATE | 20/ &
® R I®Is1
T 8 Z @ MILL_D16_ROUGH
F On W 100 % VL 100 %
S 120005, (100 % i M5
e 12.000
Y -3.000
z 40.000
A 0.000
E 0.000
w02 0.000
st 20.000

Arbejdsomréde Positioner med aktivt omrade Skridtmal
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Anvisning

Far bevaegelse af en akse, kontrollerer styringen, om definerede omdr. er ndet. Ved
positionerblok med tilspaending FMAX kontrollerer styringen ikke omdr.
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7.1 NC-Grundlag

7.1.1  Programmerbare akser

z\
Y 68 W+

V+

Styringens programmerbare akser svarer til aksedefinitionerne for DIN 66217.
De programmerbare akser er betegnet som fglger:

Hovedakse Parallelakse Drejeakse
X u A
Y v B
y4 o o

@ Veer opmeaerksom pd maskinhadndbogen!

Antallet, betingelserne og tilordning af programmerbar akser er afhaengig af
maskinen.

Din maskinfabrikant kan definere yderligere akser, f.eks. PLC-Akser

o TNC7 basic kan max. bevaege fire akser samtidigt. Hvis der skal flyttes
mere end fire akser med en NC-blok viser styringen en fejlmeddelelse.

Hvis aksepositionen ikke aendres, kan De stadig programmere mere end
fire akser.

7.1.2 Betegnelse af akserne pa freesemaskiner

Akserne X, Y og Z pa din freeser benaevnes ogsa hovedaksen (1. akse), sideakse (2.
akse) og veerktgjsakse. Hovedaksen og sideaksen udger bearbejdningsplanet.

Der er fglgende forhold mellem akserne:

Hovedakse Sideakse Vaerktgjsakse Bearbejdningsplan
X Y y4 XY, ogsé UV, XV, UY
Y y4 X YZ, ogsé WU, ZU, WX
Z X Y ZX, 0gsa VW, YW, VZ

@ Hele reekken af styrefunktioner er kun tilgaengelig, ved anvendelsen af
veaerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinition PATTERN DEF.
Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og forberedes og
konfigureres af maskinproducenten.

192 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



NC- og Programmergrundlag | NC-Grundlag

7.1.3

Afstandsmaleudstyr og referencemaerker

Grundlaget

Maskinaksernes position bestemmes med afstandsmaleudstyr. Lineaere akser er
som standard udstyret med linezere encodere. Roterende borde eller roterende akser
har vinkelencodere.

Afstandsmaleudstyret registrerer maskinbordets eller vaerktgjets positioner ved at
generere et elektrisk signal, ndr aksen bevaeger sig. Styringen bestemmer fra den
definerede veerdi den ngdvendige kgrsel af maskinaksen.

Yderligere informationer: "Henfgringssystem", Side 676
Afstandsmaleudstyret kan bestemme positioner pa forskellige mader:
B absolut

B inkremental

| tilfaelde af strgmsvigt kan styringen ikke laengere bestemme aksernes position. Nar
strgmmen genoprettes, opfgrer absolutte og inkrementelle indkodere sig forskelligt.

Absolutte malesystemer
Med absolutte afstanfsmaleudstyr er hver position tydeligt markeret pa encoderen.

P& denne made kan styringen umiddelbart etablere forholdet mellem aksepositionen
og koordinatsystemet efter et stremsvigt.

Inkrementale malesystemer

Inkrementelle afstandsmaleudstyr bestemmer afstanden af den aktuelle position

fra et referencemeerke for at bestemme positionen. Referencemaerker identificerer
et maskinfast referencepunkt. For at kunne bestemme den aktuelle position efter et
strgmsvigt, skal man naerme sig et referencemaerke.

Hvis afstandsmaleudstyret indeholder afstandskodede referencemaerker, skal du for
lineaere encodere flytte akserne med maksimalt 20 mm. For vinkelencodere er denne
afstand maksimalt 20°.

Yderligere informationer: "Kgr akser i reference’, Side 179

XMP

»—
X (zZ)Y)
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7.1.4 Maskinens henfgringspunkter
Tabellen nedenfor indeholder en oversigt over referencepunkterne i maskinen eller
pa emnet.

Anvendt tema
® Henfgringspunkt pé veerktgj
Yderligere informationer: "Referencepunkter pa vaerktgj", Side 247

Symbol Henfgringspunkt

_@_ Maskin-nulpunkt
Maskinens nulpunkt er et fast punkt, som maskinproducenten definerer i maskinkonfigu-
rationen.

Maskinens nulpunkt er oprindelsen af maskinens koordinatsystem M-CS.
Yderligere informationer: "Maskin-Koordinatsystem M-CS', Side 678

Hvis de programmerer en NC-blok M91, henfgrer den definerede veerdi sif til maskinens
nulpunkt.

Yderligere informationer: "Kgr i Maskin-Koordinatsystem M-CS med M91", Side 953

_+_ M92-Nulpunkt M92-ZP (zero point)

M92-nulpunktet er et fast punkt, som maskinproducenten definerer i forhold til maskinens
nulpunkt i maskinkonfigurationen.

M92-nulpunktet er oprindelsen af M92-koordinatsystemet. Hvis de programmerer en
NC-blok M92, henfgrer den definerede veerdi sig til M92-Nulpunkt.

Yderligere informationer: "Kgr i M92-Koordinatsystem med M92", Side 954

M92-7P

Vaerktgjs-vekselpunkt

Veerktgjsskiftepunktet er et fast punkt, som maskinfabrikanten definerer i forhold til
maskinens nulpunkt i vaerktgjsskiftmakroen.

Referencepunkt
Referencepunktet er et fast punkt for initialisering af afstandsmalesystemet.
Yderligere informationer: "Afstandsmaéleudstyr og referencemaerker”, Side 193

Hvis maskinen indeholder inkrementelle afstandsmalesystemer, skal akserne narme sig
referencepunktet efter startprocessen.

Yderligere informationer: "Kgr akser i reference”, Side 179

@ Emne-henfgringspunkt

Med emne-referencepunktet definerer De koordinatorigin for emnekoordinatsystemet W-
cs.

Yderligere informationer: "Emne-Koordinatsystem W-CS', Side 682

Emne-henfgringspunktet er defineret i den aktive linje i henfgringspunkt-tabellen. De
bestemmer emnets referencepunkt, f.eks. vha. et 3D-tastesystem.

Yderligere informationer: "Henfgringspunktstyring”, Side 690

Hvis der ikke er defineret transformationer, refererer indtastningerne i NC-Programmet til
emne-referencepunktet.

@ Emne-nulpunkt

De definerer emnets nulpunkt med transformationer i NC-Programmet, f.eks. med
funktionen TRANS DATUM eller en nulpunktstabel. Indtastningerne i NC-Programmet
refererer til emnets nulpunkt. Hvis der ikke er defineret nogen transformationer i
NC-Programmet, svarer emne-nulpunktet til emne-referencepunktet.

Hvis De drejer bearbejdningsplanet (#8 / #1-01-1), fungerer emnets nulpunkt som emnets
omdrejningspunkt.

194 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



NC- og Programmergrundlag | Programmeringsmuligheder

7.2

7.2.1

7.2.2

7.2.3

7.24

Programmeringsmuligheder

Banefunktioner

De kan bruge banefunktionerne til at programmere konturer.
En emnekontur bestéar af flere konturelementer sdsom rette linjer og cirkelbuer. Du
programmerer veerktgjsbevaegelserne for disse konturer med banefunktionerne,
f.eks. ret linje L.
Yderligere informationer: "Grundlaget for banefunktioner', Side 290

L
L ¢

Grafisk programmering
Som alternativ til almindelig Klartekst programmering kan De programmere konturer
grafisk i arbejdsomrédet Konturgrafik.

Du kan lave 2D-skitser ved at tegne linjer og buer og eksportere dem som konturer til
et NC-Program.

Du kan importere eksisterende konturer fra et NC-Program og redigere dem grafisk.
Yderligere informationer: "Grafisk programmering’, Side 1071

Hjaelpefunktionen M

Du kan bruge hjeelpefunktioner til at styre fglgende omrader:
® Programafvikling, f.eks. MO Programafvikling HOLDT

= Maskinfunktioner, f.eks. M3 Spindel INE medurs

B Veerkigjets baneforhold, f.eks. M197 afrunding af hjgrner
Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner’, Side 949

Underprogrammer og programdel gentagelser
Bearbejdningstrin, der er programmeret én gang, kan udfgres gentagne gange med
underprogrammer og programdelgentagelser.

De kan enten udfgre programafsnit, der er defineret i en label flere gange
direkte efter hinanden, som programafsnitsgentagelser eller kalde dem op som
underprogrammer pa definerede punkter i hovedprogrammet.

Hvis De vil udfgre en del af NC-Programmet under visse betingelser, skal De
programmere disse programtrin ogsa i et underprogram.

D kan hente og kgre et andet NC-Program inden for et NC-Program.

Yderligere informationer: "Underprogrammer og programdelgentagelse med Label
LBL", Side 350
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7.2.5 Programmering med variable
| NC-Programmet stér variabler istedet for talveerdier eller tekster. En variabel tildeles
en talveerdi eller tekst et andet sted.

| vinduet Q-Parameterliste kan De se og redigere de numeriske veerdier og tekster
for de enkelte variabler.

Yderligere informationer: "Vindue Q-Parameterliste", Side 995

De kan bruge variablerne til at programmere matematiske funktioner, der styrer
programkgrslen eller beskriver en kontur.

Ved hjeelp af variabel programmering kan De ogsé f.eks. gemme og bearbejde
maleresultater, som 3D-tastesystem bestemmer under programafviklingen.

Yderligere informationer: "Variabel: Q-, QL-, QR- og QS-Parameter", Side 992

7.2.6 CAM-Programmer

De kan ogséa optimere og behandle eksternt oprettede NC-Programmer pa styringen.

Ved hjeelp af CAD (Computer-Aided Design) skaber De geometriske modeller af de
emner, der skal fremstilles.

| et CAM-system (Computer-Aided Manufacturing) definerer man s3, hvordan
CAD-modellen skal fremstilles. De kan bruge en intern simulering til at kontrollere de
resulterende styringsneutrale vaerktgjsbaner.

Ved hjeelp af en postprocessor genererer De s de kontrol- og maskinspecifikke i
CAM NC-Programmer. Dette skaber ikke kun programmerbare stifunktioner, men
0gsa splines (SPL) eller ret linjer LN med overfladenormalvektorer.

Yderligere informationer: "Flerakset bearbejdning", Side 907

7.3 Programmeringsgrundlag

7.3.1 Indhold af NC-Programmer

Anvendelse

Vha. NC-Programmer definerer De bevaegelser og forhold pa Deres maskine.
NC-Programmer bestéar af NC-blokke, som indeholder syntaxelementer for
NC-Funktioner. Styringen understgtter HEIDENHAIN-Klartext ved at tilbyde en dialog
med information om det ngdvendige indhold for hvert syntakselement.

Anvendt tema
®  Generer nyt NC-Program
Yderligere informationer: "Generer nyt NC-Program", Side 117
B NC-Programmer vha. CAD-Filer
Yderligere informationer: "CAM-genereret NC-Programmer”, Side 933
®  Opbygning af et NC-Program til konturbearbejdning
Yderligere informationer: "Struktur af NC-Programmer”, Side 120
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Funktionsbeskrivelse

De opretter NC-Programmer i driftsart Programmering i arbejdsomradet Program.
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Program”, Side 200

Den fgrste og sidste NC-blok af et NC-Program indeholder fglgende informationer:
® Syntax BEGIN PGM eller END PGM

® Navn pa NC-Program

m Maleenhed af NC-Program mm eller tommer

Styringen indfgjer NC-blok BEGIN PGM og END PGM automatisk ved oprettelsen af et
NC-Program. De kan ikke slette disse NC-blokke

Efter BEGIN PGM oprettes NC-blokke indeholdende fglgende informationer:
® Rdemnedefinition

® Veerktgjskald

= Kgrsel til en sikkerheds-position

Tilspaending og omdrejningstal

Kgrselsbevaegelse, Cyklus og yderlige NC-Funktioner

, Programstart

; NC-Funktion til réemnedefinition, de to
NC-Satze omfatter

; NC-Funktion til veerktgjskald

; NC-Funktion for en ret linje
kgrselsbevaegelse

; NC-Funktion til afslutning af
NC-Programmet

; Programende

Syntaxbestanddel  Betydning

NC-blok 4 TOOL CALL 5 Z S3200 F300

En NC-blok bestéar af bloknumre og syntax for NC-Funktion.
En NC-blok kan omfatte flere linjer, f.eks. ved Cyklus.

Styringen nummererer NC-blokke i en stigende raekkefglge.

NC-Funktion TOOL CALL 5 Z S3200 F300
Vha. NC-Funktioner definerr de styringens forhold. Bloknum-
meret en ingen bestanddel af NC-Funktionen.
Syntaxerdbner TOOL CALL

Syntaxdbner kendetegner hver NC-Funktion entydigt. | vindu-
et NC-Funktion indfgjes bliver syntaxdbneren anvendt.

Yderligere informationer: "Indsset omrader af vinduet
NC-Funktion', Side 213

Syntaxelement TOOL CALL 5 Z S3200 F300

Syntakselementer er alle dele af NC-Funktion, f.eks. Tekno-
logiveerdier S3200 eller koordinatangivelser.. NC-Funktioner
indeholder ogsa vaeelgfri syntaxelementer.

Styringen viser visse syntakselementer i farver i arbejdsom-
rdde Program
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Syntaxbestanddel  Betydning

Yderligere informationer: "Fremstilling af NC-Programmer”,
Side 202

veerdi 3200 ved omdr. S

Ikke alle syntaxelementer skal indeholde veerdier, f.eks.
veerktgjsakse Z.

Hvis de opretter et NC-Program i en teksteditor eller udenfor styringen, skal De
bemeerke stavningen og reekkefglgen af syntakselementerne.

Anvisninger

NC-Funktioner kan ogsd omfatte flere NC-blokke, f.eks. BLK FORM.

Med maskinparameter linebreak (Nr. 105404) definerer De, hvordan styringen
viser flerlinje NC-Funktionen.

Hjeelpefunktioner M og kommentarer kan bade vaere syntaxelementer i
NC-Funktioner og separate NC-Funktioner.

Programmer NC-Programmer, som om vaerktgjet bevaeger sig! Som fglge heraf
er det irrelevant, om en hoved- eller bordakse udfgrer bevaegelsen.

Med endelsen *.h dfinerer De et Klartextprogram.
Yderligere informationer: "Programmeringsgrundlag’, Side 196
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7.3.2

Driftsart Programmering

Anvendelse

| driftsart Programmering har De fglgende muligheder:
® Opret NC-Programmer, rediger og simuler

® Opret og rediger konturer

B Opret og rediger palettetabeller

Funktionsbeskrivelse
Med Tilfgje kan De dbne eller genererer en ny fil. Styringen viser mask ti faner.

Driftsarten Programmering tilbyder ved dbnet NC-Program fglgende arbejdsomrade:

= Hjeelp
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Hjeelp’, Side 1140
= Kontur
Yderligere informationer: "Grafisk programmering’, Side 1071
= Program
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Program”, Side 200
B Simulering
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering", Side 1179
= Simulationsstatus

Yderligere informationer: "Arbejdsomréade Simulationsstatus”, Side 168
® Tastatur

Yderligere informationer: "Skaermtastatur med styringesliste', Side 1142

Hvis De dbner en Palettetabel, viser styringen arbejdsomradet Jobliste og Formular
for Paletter. Dette arbejdsomrade kan De ikke aendre.

Yderligere informationer: "Arbejdsomréde Jobliste", Side 1590
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Formular for Paletter’, Side 1598

Ved aktiv Software-Option Batch Process Manager (#154 / #2-05-1) bruger De hele
reekken af funktioner til at behandle palettetabeller.

Yderligere informationer: "Arbejdsomréde Jobliste", Side 1590

Hvis et NC-Program eller en Palettetabel er valgt i drigtsart Programafvik., viser

styringen Status M i fane NC-Programmer. Hvis arbejdsomradet Simulering for
dette NC-Program er dbnet, viser styringen Symbol StiB i fane af NC-Programmet.
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Driftsart Programmering indeholder fglgende symboler og knapper:

Symbol og kanpper

Betydning

Med dette symbol vider styringen, at et NC-Program er dben.

Med dette symbol vider styringen, at en kontur er dben.
Yderligere informationer: "Grafisk programmering", Side 1071

m © O

Med dette symbol vider styringen, at en Palettetabel er dben.
Yderligere informationer: "Palettebearbejdning og jobliste", Side 1589

L 4

udfgrelsesmarkgr

Udfgrelsesmarkgren viser, hvilken NC-blok der aktuelt bliver afviklet eller
markeret til behandling.

Hvis De simulerer det &bnede NC-Program, viser styringen udfgrelsesmar-
kgren.

Klartext-Editor

Hvis kontakten er aktiv, redigerer De dialog-guidet. Hvis kontakten er
deaktiv, redigerer De i teksteditor.

Yderligere informationer: 'Tilfgj og redigering af NC-Funktioner",
Side 214

NC-Funktion indfgjes

Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.

Yderligere informationer: "Tilfgj og redigering af NC-Funktioner",
Side 214

GOTO Bloknummer

Styringen veelger det bloknummer, De har defineret.
Yderligere informationer: 'GOTO-Funktion®, Side 1145

Q-Info

Styringen dbner vinduet Q-Parameterliste, i hvilken De kan se og redigere
de aktuelle veerdier og beskrivelser af variablerne.

Yderligere informationer: "Vindue Q-Parameterliste”, Side 995

/ Blokvisning ude/inde

Skjul NC-blokke med /.

Med / skjulte NC-blokke bliver ikke afviklet i programafvikling, sa snart
knappen Udblendingsblok er aktiv.

Yderligere informationer: "Skjul NC-blokke", Side 1147

; Kommentar ude/inde

Fgr den aktuelle NC-blok ; tilfgj eller fijern. Hvis en NC-blok begynder med ;,
er det en Kommentar.

Yderligere informationer: 'Tilfgj Kommentarer", Side 1146

Editere

Styringen dbner kontekst-menu
Yderligere informationer: "Kontekstmenu", Side 1155

Velg i Programafvikling

Stryringen abner filen i driftsart Programafvik..
Yderligere informationer: 'Programafvik.", Side 1607

Simulation start

Styringen dbner arbejdsomradet Simulering og starter grafisk test.
Yderligere informationer: 'Arbejdsomrade Simulering", Side 1179

Arbejdsomrade Program

Anvendelse

| arbejdsomrade Program viser styringen NC-Programmet.

| driftsarten Programmering og anvendelsen MDI kan De ikke redigerer
NC-Programmet, i driftsart Programafvik..
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Funktionsbeskrivelse

Om

rader af arbejdsomradet Program

Program

o[
1 [
7 el
10 [52]
13 B
16 [32]
19 [5&]
2 3]
2 [
2 [
28 [3g]
29 [&]
» [&]
31 [FE
35 [52]
3 [52]
4‘
a [5
a7 [2]

= ) 1 A DAY CBARwe &
W TNG:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_component 2 hren_driling.H
0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM 'V ‘Standand
A ! 2
TNC:\nc_prog\nc_doc\RESE 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H DYBDE? 34 x
2 L z+100 RO M3 3
NC_SPOT_DRILL_D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 UDSPAANINGSDYB... 3 x
200 BORING BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
5 FN 0: Q1 = +2 KOORDINAT. VAERK... 0 %
6 L z+100 RO
DAL Do 7 TOOL CALL "NC_SPOT DRILL D8" Z S32 : Himlpebillede x TILSPAENDING TILF... 250  x
8 ; 08,0
ERDEGRE 9 L Z+100 RO M3 Henferer til diameter (... x
TAP_M6 10 GYGL DEF 200 BORING - B
0200=/8) ; STKKERHEDS-AFSTAND - | V' Udvidet
206 GEVINDBORING Q201=-3.4 :DYBDE -
, 0206=+250 ;TILSPAENDING DYBDE. ~ DVALETID OPPE? 4 lummer ¥ 0 x
0202=+3 ; INDSTILLINGS-DYBDE - |
o - | DV/ELETID NEDE? Nummer ¥ 0 x
T ST 0210=+0 ;DVAELETID OPPE !

Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE ~

R TR Q204=420 ;2. SIKKERHEDS-AFST. - A Tnooo ' Siorhed

Q211=+0 ;DVAELETID NEDE \j

0 8 11 CALL LBL 10 SIKKERHEDS-AFSTA... 2 x
12 L Z+100 RO

10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800 2. SIKKERHEDS-AFS... 20 %
14 D5.0 Vis TNCguide Hjaelp visning
7NULPUNKT 15 L z+100 RO M3

16 CYCL DEF 200 BORING - -

ZNLAEUNKCT] Q200=+2 ;SIKKERHEDS-AFSTAND -
LT Q201=-16 ;DYBDE -

Q206=+350 ;TILSPAENDING DYBDE. -
7 NULPUNKT 0202=413 ;INDSTILLINGS-DYBDE -

0210=+0 ;DVAELETID OPPE -
7 NULPUNKT 0203=+0 ;KOOR. OVERFLADE - l Forkaste H Stet linje

Q204=+20 ;2. SIKKERHEDS-AFST. - 6
. - 8 SR ETES

@ SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Nummer | PREDEF

Arbejdsomréde Program med aktiv opdeling, hjeelpebillede og formular

1

Titelliste

Yderligere informationer: "'Symboler i titelliste", Side 202
Filinformationsliste

| filinformationsliste viser styringen stien til NC-Programmer. | driftsarten
Programafvik. og Programmering indeholder filinformationslinjen brgdkrum-
me-navigation.

Yderligere informationer: "Navigationssti i arbejdsomrade Program",
Side 1615

Indhold af NC-Programmer

Yderligere informationer: "Fremstilling af NC-Programmer”, Side 202
Kolonne Formular

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program’,
Side 211

Hjaelpebillede af redigerede syntakselement
Yderligere informationer: "Hijaelpebillede”, Side 203
Dialogliste

| dialogliste viser styringen yderligere oplysninger eller instruktioner for det
aktuelt redigerede syntakselement.

Aktionsliste

| handlingsliste viser styringen muligheder for det aktuelt redigerede syntakse-
lement.

Kolonne Opdeling, Sege eller Vaerktajskontrol

Yderligere informationer: "Kolonne Opdeling i arbejdsomrade Program’,
Side 1148

Yderligere informationer: "Kolonne Sgge i arejdsomréade Program”, Side 1151
Yderligere informationer: "Vaerktgjs-brugs-test’, Side 279
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Symboler i titelliste
Arbejdsomrade Program indeholder fglgende symboler i titellisten:
Yderligere informationer: "Symboler og styringsoverflade’, Side 107

Symbol eller Funktion
tastaturgenvej
Aben og luk kolonne Opdeling
Yderligere informationer: "Kolonne Opdeling i arbejdsomrade
Program®, Side 1148
Q Aben og luk kolonne Sege
Yderligere informationer: "Kolonne Sgge i arejdsomrade
Program’, Side 1151
@ Aben og luk kolonne Vaerktajskontrol
Yderligere informationer: "Vaerkigjs-brugs-test’, Side 279

CTRL +F

Aktiver og afslut sammenligningsfunktionen
Yderligere informationer: "Programsammenligning”,
Side 1154

> Aben og luk kolonne Formular

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade
Program®, Side 211

100% Skriftsstgrrelse af NC-Programmer

Nar De veelger procentveerdi, viser styringen
symboler til at gge og formindske skriftstgrrelsen.

@ Seet skrigtsstarrelse af NC-Programms pd 100 %

@ Aben vindue Programindstilling

Yderligere informationer: "Indstilling i arbejdsomréade
Program", Side 203

Fremstilling af NC-Programmer

Som standard viser styringen syntaksen i sort. Styringen fremhaever fglgende
syntakselementer i farver i NC-Programmet:

Farve Syntaxelement
Brun Tekstindlaesning, f.eks. vaerktgjsnavn eller filnavn
Bla B Talveerdi

B Opdelingspunkt og -tekst

Mgrkegren Kommentarer
Lilla B Variable
m  Hjeelpefunktionen M
Mgrkergd m Omdr. definition
m Tilspaending definition
Orange llgang FMAX
gra m  Hjeelpefunktioner skal ikke afvikles M1

= Skjul NC-blokke med / som ikke skal afvikles

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



NC- og Programmergrundlag | Programmeringsgrundlag

Hijaelpebillede

Hvis De redigerer en NC-blok, viser styringen ved visse NC-Funktioner et
hjeelpebillede til det aktuelle syntaxelement som pop-up vindue. Nar du aendrer
stgrrelsen og placeringen af popup-vinduet, gemmer styringen indstillingen for hver
fane separat.

Hvorvidt styringen viser hjeelpebilledet som et popup-vindue afhaenger af
indstillingen Vis automatisk hjeelpebilleder eller maskinparameter stdTNChelp.
Yderligere informationer: "Indstilling i arbejdsomréde Program", Side 203

Popup-vinduet byder pa fglgende knapper:

Taste Betydning

Vis TNCguide Styringen dbner TNCguide pa det padgeeldende sted i arbejds-
omrédet Hjeelp.
Yderligere informationer: "Brugerhandbog som integreret
produkthjeelp TNCguide", Side 66

Hjeelp visning Styringen abner hjeelpebillede i arbejdsomradet Hjaelp. Hvis
arbejdsomradet Hjaelp er dbnet, viser styringen altid hjeelpebil-
ledet der.

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Hjzelp", Side 1140

Indstilling i arbejdsomrade Program

| vinduet Programindstilling kan De pavirke det viste indhold og forholdet af
styringen i arbejdsomradet Program. Den valgte indstilling virker modal.

De tilgaengelige indstillinger i vindue Programindstilling er afhaengig af driftsarten
eller anvendelsen. Vinduet Programindstilling indeholder fglgende omrade:

Omrade Driftsart Driftsart Progra-  Anvendelse MDI
Programmering mafvik.

Opdeling v v v

Editere v - v

Klartext v - v

Tabeller - v -

FN 16 - v _
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Programindstilling

Opdeling
Editere

Klartext

TOOL CALL

* Opdelingsblok
LBL

LBLO

CYCL DEF

TCH PROBE

Vis vaerktojskald

OK

AFBRYD

Omrade Opdeling i vindue Programindstilling

| omrade Opdeling veelger De vha. knappen, hvilke strukturelle elementer
kontrolelementet viser i kolonnen Opdeling.

Yderligere informationer: "Kolonne Opdeling i arbejdsomrade Program’, Side 1148

De kan veelge felgende strukturelementer:

TOOL CALL
* Opdelingsblok

LBL
LBL O
CYCL DEF

TCH PROBE (#17 / #1-05-1)

CALL PGM
SEL PGM

FUNCTION MODE

M30 / M2
M1
MO / STOP

APPR / DEP
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Omréadet Editere indeholder fglgende indstillinger:

Indstilling

Gem automatisk

Betydning

Gem andringer i NC-Programmet automatisk eller manuelt

Hvis De aktiverer kontakten, gemmer styringen automatisk NC-Programmet til
fglgende handlinger:

m Skift fane

B Simulation start
® [uk NC-Program
Skifte driftsart

Hvis kontakten er inaktiv, gemmer de manuelt. For de naevnte handlinger
spgrger styringen, om andringerne skal gemmes.

Autofuldferelse i
teksttilstand

Hvis du aktiverer kontakten, viser styringen automatisk en valgmenu med
mulige syntaksabnere eller syntakselementer for fglgende handlinger:

® Opret ny NC-blok
= |ndgiv tegn
® Tryk tastekombination CTRL + SPACE

Nar kontakten er aktiv, kan De abne valgmenu med tastenkombination CTRL +
SPACE.

Yderligere informationer: "Tilfgj NC-Funktioner”, Side 215

Syntaksfejl i tekst-
funktion tilladt

Hvis De aktiverer kontakten, kan styringen ogsa feerdiggere NC-blokke med
syntaksfejl i teksteditoren.

Hvis kontakten er inaktiv, skal De rette alle syntaksfejl i NC-blokken. Ellers kan
du ikke gemme NC-blokken.

Yderligere informationer: "RedigerNC-Funktioner", Side 216

Generer absolut sti

Opret relative eller absolutte stier

Hvis du aktiverer knappen, bruger styringen absolutte stier til kaldede filer,
f.eks. TNC:\nc_prog\Smdi.h.

Nar kontakten er inaktiv, opretter styringen relative stier, f.eks. demo
\reset.H. Hvis filen er pa et hgjere niveau i mappestrukturen end det kaldende
NC-Program, opretter styringen stien absolut.

Yderligere informationer: 'Sti", Side 815

Gem altid formate-
ret

NC-Program formatere, nar De gemmer
Styringen formaterer altid NC-Programme med faerre end 30.000 linjer ved
lagring, f.eks. alle syntaksabnere med store bogstaver.

Hvis du aktiverer kontakten, formaterer styringen ogsa NC-Programmer med
mere end 30.000 linjer ved hver lagring. Som fglge heraf kan gemmeprocessen
tage leengere tid.

Hvis kontakten er inaktiv, vil styringen ikke formatere NC-Programmer med
mere end 30.000 linjer.

Backup fil ved
lagring
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Hvis De aktiverer kontakten, gemmer styringen en sikkerhedskopi med filtype-
navnet *.h.bak, s snart De gemmer NC-Programmet.

Hvis De fjerner endelsen *.bak, kan De gendanne sikkerhedskopien. Styringen
overskriver originalfilen.

Hvis De veelger filter Alle filer (*.*), viser styringen filen i
arbejdsomréadet Abne fil.
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Betydning

Maskinparameter createBackup (Nr. 105401) tilbyder den samme indstilling.
Styringen sammenligner begge indstillingsmuligheder.

Forhold for cursoren
efter sletning af
linier

Hvis De aktiverer kontakten og sletter en NC-Programlinje, stér curseren pa den
forrige NC-Satz.

Maskinparameter deleteBack (Nr. 105402) tilbyder den samme indstilling.
Styringen sammenligner begge indstillingsmuligheder.

Vis automatisk
hjaelpebilleder

Nar du aktiverer kontakten, viser betjeningen et ekstra billede som et popup-
vindue.

Den valgfri Maskinparameter stdTNChelp (Nr. 105405) tilbyder den samme
indstilling. Styringen sammenligner begge indstillingsmuligheder.

Hvis arbejdsomradet Hjaelp er dben, viser styringen, uanset indstillingen, altid
hjeelpebilledet i dette arbejdsomrade.

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Hjeelp', Side 1140

Sikkerhedsfore-
sporgsel ved sletning
af en NC-blok

Hvis du aktiverer kontakten, viser styringen en sikkerhedsforespgrgsel i et pop-
up-vindue, nar en NC-blok slettes.

Den valgfri Maskinparameter warningAtDEL (Nr. 105407) tilbyder den samme
indstilling. Styringen sammenligner begge indstillingsmuligheder.

Kommentarblok ved
NC-byggesten

Hvis du aktiverer kontakten, indseetter styringen en kommentar fgr og efter
NC-Blokke.

Kommentarene indeholder fglgende Informationer:

m  Start af NC-blokke

Aktuelle Dato

Aktuelle klokkeslaet

Navn pa NC-Blokke

Slut af NC-Blokke

Yderligere informationer: "NC-Byggesten til genbrug", Side 359

Skjul utilgengelige
NC-funktioner

Hvis De aktiverer kontakten, viser styringen i vinduet NC-Funktion indfajes
kun aktuelt tilgaengelige NC-Funktioner.

Hvis kontakten er inaktiv, viser styringen ikke tilgeengelige NC-Funktioner
udgraet, f.eks. ved ikke frigivet Software-Optioner.

Put all path infor-
mation in quotation
marks

Hvis De aktiverer kontakten, tilfgjer styringen ved fglgende NC-Funktioner
automatisk anfgrselstegn omkring stiinformationen:

= CALL PGM

= Cyklus 12 PGM KALD
= FN 16 F-PRINT

= FN 26 TABOPEN

Den valgfri Maskinparameter quotePaths (Nr. 105414) tilbyder den samme
indstilling. Styringen sammenligner begge indstillingsmuligheder.

Vis tastaturet pa
skaermen til redige-
ring

Hvis De bruger en bergringsskaerm, viser betjeningen et kontekstafhaengigt
tastatur pa skeermen. De kan bruge en valgmenu til at veelge placeringen af
skaermtastaturet i arbejdsomradet eller skjule skaermtastaturet.
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Omrade Klartext

De veelger i omradet Klartext, om styringen skal afvikler bestemte syntakselementer
af NC-blokke under indlaesning.

Styringen tilbyder fglgende indstillinger som knapper:

Indstilling Betydning

Overspring kommen-  Hvis De aktiverer kontakten, overspringer styringen ved programslut kommen-
tar tarfunktionen ved alle NC-funktioner.

Yderligere informationer: 'Tilfgj Kommentarer", Side 1146

Overspring Hvis De aktiverer knappen, overspringer styringen ved fglgende NC-Funktioner
vaerktgjsindeks veerktgjsindeks:

m Veerktgjskald TOOL CALL

Yderligere informationer: "Veerkigjskald med TOOL CALL", Side 273
m Veerktgjsforvalg TOOL DEF

Yderligere informationer: "Veaerktgjsforvalg med TOOL DEF", Side 278
Yderligere informationer: "Indekseret veerktgj", Side 252

Spring over lineaere Hvis De aktiverer knappen, overspringer styringen ved fglgende NC-Funktioner
overlejrede interpo-  syntakselementet LIN_;
lerede akseveerdier = Cirkelbane C
Yderligere informationer: "Cirkelbane C ", Side 300
m Cirkelbane CR
Yderligere informationer: "Cirkelbane CR", Side 302
® Cirkelbane CT
Yderligere informationer: 'Cirkelbane CT", Side 304
Yderligere informationer: "Linezer overlejring af en cirkelbane", Side 307

De kan programmerer syntakselement i formular uafhaengig af indstillingen i omrade
Klartext.

Tabeller

| omradet Tabeller kan De veelge en unik tabel for hvert af de viste
anvendelsesomrader, hvilket er effektivt i programafvikling.

De kan veelge tabellerne ved hjaelp af en valgmenu.
®  Nulpunkter
Yderligere informationer: "Nullpunkttabel *.d", Side 1690
® Veerktagjskorrektur
Yderligere informationer: "Korrekturtabel *.tco", Side 1701
= Emnekorrektur
Yderligere informationer: "Korrekturtabel *.wco", Side 1703

FN 16

| omréde FN 16 kan de med knappen Vis pop op-vindue vzelge, om styringen ifm.
FN 16 viser et vindue.

Yderligere informationer: "Formateret tekst udleest med FN 16: F-PRINT",
Side 1013
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Arbejdsomrade Program afslut

Arbejdsomradet Program tilbyder fglgende betjeningsmuligheder:
B Touch-Betjening

® Betjening med taster og knapper

® Betjening med en mus

Touch-Betjening
Brug bevaegelser til at udfgre falgende funktioner:

Symbol  Bevaegelse Betydning
Tryk m Veelg NC-blok
® Veaelg syntakselement under
redigering
Dobbelt tryk Rediger NC-blok
Hold Aben kontekstmenu

Hvis De navigerer med en mus,
skal De hgjreklikke.

Yderligere informationer: "Kontekstme-

nu", Side 1155

Stryg Scroll i NC-Program

Treekke Andre omrade, i det markerede
NC-blokke

Yderligere informationer: "Kontextmenu
i arbejdsomrade Program”, Side 1159

Haeve Forgg skriftstgrrelsen af syntaks

Tegne Formindsk skriftstgrrelse pa syntaks
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Taster og knapper

Brug taster og knapper til at udfgre fglgende funktioner:

Taster og knapper

Betydning

Naviger mellem NC-blokke
B Sgg efter det samme syntakselement i NC-Programmet under redigering

Yderligere informationer: "Sgg samme syntaxelement i forskellige
NC-blokke", Side 210

Rediger NC-blok
Naviger til forrige eller naeste syntakselement, mens De redigerer

CTRL + RIGHT
CTRL + LEFT

Naviger en position til hgjre eller venstre inden for veerdien af et syntakselement

GOTO
[}

® Veelg direkte NC-blok vha. bloknummer
Yderligere informationer: "GOTO-Funktion”, Side 1145
= Abn valgmenuer under redigering

+
ee
H

Abn positionsdisplayet pa kontrolbjaelken for at overtage positionen

Hvis De veelger en linje i positionsvisningen, overtager styringen den aktuelle
veerdi af denne linje i en ben dialog.

CE

Slet veerdien af et syntakselement

NO
ENT

Tilsideseet eller fjern valgfrie syntakselementer under programmering

DEL

NC-blok slet eller annuller dialog

END

m  Bekreeft indlaesning og afslut NC-blok
= Aben fane Tilfoje

SHIFT + RETURN

Indseet linjeskift i tekstredigeringstilstand
Indseet i kolonne Formular ved linjeskift kommentarer

ESC

Afbryd redigering eller aendring

Klartext-Editor

Veelg funktion Klartext-Editor eller teksteditor
Yderligere informationer: "RedigerNC-Funktioner", Side 216

NC-Funktion indfeo-
jes

Aben vindue NC-Funktion indfajes
Yderligere informationer: "Indsaet omrader af vinduet NC-Funktion', Side 213

Editere

Aben kontekstmenu
Yderligere informationer: "Kontekstmenu', Side 1155
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Seg samme syntaxelement i forskellige NC-blokke

Hvis De redigerer en NC-blok, kan De sgge efter det samme syntakselement i resten
af NC-Programmet.

de sgger et syntaxelement i NC-Programmet som fglger:
> Veelg NC-blok

Rediger NC-blok
Naviger til gnskede syntaxelement
Veelg pil ned eller op

Styringen markerer den naeste NC-blok, der indeholder
syntakselementet. Cursoren er pd det samme syntakselement
som i den forrige NC-blok. Med pilen opad s@ger betjeningen
bagud.

vV v v Vv

Du kan ogsé sgge efter de samme syntaksdbnere i et NC-Program. De
veelger syntaksdbningen ved at dobbeltklikke eller klikke.

Anvisninger

210

Hvis De sg@ger efter det samme syntakselement i meget lange NC-Programmer,
viser styringen et vindue. De kan altid afbryde sggningen.

Hvis en NC-blok indeholder en syntaksfejl, viser styringen et symbol foran
bloknummeret. Nar De veelger ikonet, viser styringen den tilhgrende fejlbe-
skrivelse.

Med den valgfrie maskinparameter maxLineCommandSrch (Nr. 105412)
definerer De, hvor mange NC-blokke styringen sgger efter det samme syntak-
selement.

Hvis De dbner et NC-Program, kontrollerer styringen NC-Programmet for fuld-
steendighed og syntaktisk korrekthed.

Med den valgfrie maskinparameter maxLineGeoSearch (Nr. 105408) definerer
De, indtil hvilken NC-blok styringen skal kontrollerer.

Hvis De dbner et NC-Program uden indhold, kan de redigerer NC-blok BEGIN PGM
0og END PGM og andre méleenhenden af NC-Programmet.

Et NC-Program er uden NC-blok END PGM ufuldstaendigt.

Hvis de dbner et ufuldsteendigt NC-Program i driftsart Programmering, indfgjer
styringen automatisk NC-blokken.

Hvis et NC-Program i driftsart Programafvik. bliver afviklet, kan De ikke redigere
dette NC-Program i driftsarten Programmering.

Styringen viser altid udfgrelsesmarkgren i forgrunden. Udfgrelsesmarkgren kan
overlejre eller skjule andre symboler.
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Kolonne Formular i arbejdsomrade Program

Anvendelse

| kolonne i arbejdsomrade Program viser styringen alle mulige syntaxelementer
for den aktuelt valgte NC-Funktion. De kan redigere alle syntakselementer, og om
ngdvendigt syntaksabningen i formularen.

Anvendt tema
m  Arbejdsomrdde Formular for Palettetabeller

Yderligere informationer: "Arbejdsomréde Formular for Paletter’, Side 1598
m  Rediger NC-Funktion i kolonne Formular

Yderligere informationer: "RedigerNC-Funktioner", Side 216

Forudsaetning
= Aktiv funktion Klartext-Editor

Funktionsbeskrivelse
Styringen har fglgende symboler og knapper til betjening af kolonne :

Symbol og Betydning

kanpper

B> Vis og skjul kolonne Formular
Bekraeft Bekreeft indleesning og afslut NC-blok
Forkaste Fjern indlaesning og afslut NC-blok
Slet linje Slet NC-blok

Styringen grupperer syntakselementerne i formen efter funktion, f.eks. koordinater
eller sikkerhed.

Styringen markerer de ngdvendige syntakselementer med en red ramme. Fgrst
nar De har defineret alle de ngdvendige syntakselementer, kan De bekraefte
indtastningerne og afslutte NC-blok. Styringen viser det aktuelt redigerede
syntakselement i farver.

Hvis en indlaesning er ugyldig, viser styringen et tips symbol foran syntakselementet.
Hvis De veelger tips symbolet, viser styringen information om fejlen.

Anvisninger
m | fglgende tilfeelde viser styringen ikke noget indhold i formularen:
®m  NC-Program bliver afviklet
B NC-blokke bliver markeret
= NC-blok indeholder Syntaxfejl
= NC-blok BEGIN PGM eller END PGM er valgt

® Hvis De definerer flere hjaelpefunktioner i en NC-blok, kan De aendre raekkefglgen
af tilleegsfunktionerne ved hjeelp af pile i skemaet.
m  Hvis De definerer en Label med et nummer, viser styringen et symbol ved siden

af inputomradet. Med dette symbol bruger styringen det neeste ledige nummer til
Label.
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Vindue NC-Funktion indfajes

Anvendelse
Vinduet NC-Funktion indfajes tilbyder muligheden at tilfgje, NC-Funktioner eller
NC-Blokke i et NC-Program.

Anvendt tema
B Lav NC-Blokke
Yderligere informationer: "NC-Byggesten til genbrug", Side 359
m Tilfgj eller rediger NC-Funktioner
Yderligere informationer: "Tilfgj og redigering af NC-Funktioner", Side 214

Funktionsbeskrivelse

Styringen tilbyder vinduet NC-Funktion indfajes udelukkende i arbejdsomradet
Programmering og anvendelsen MDI.

o | anvendelsen MDI tilfgjer De NC-Funktioner udelukkende i NC-Programmet
$mdi.h eller Smdi_inch.h.
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Indsaet omrader af vinduet NC-Funktion

i NC-Funktion indfojes x
() Alefunktioner ~ Bearbejdnings... Boring/Gevind 1 2 Sog i NC-funktioner
© sSogeresuat B Boring/Gevind ( 200 BORING Favorit *
Y Favoriter O LommerTappe/Noter 201 REIFLING
@ sidste funkiioner @ Koordinatentransiomationen 202 UDDREINING 3
BF NC-blok OCM- og SL-Cyklus 203 UNIVERSAL BORING
3 Alle funktioner | 832 Punktmonster @l 204 BAGBEARBEJDNING ‘
18 Orejecykter 205 UNIVER. DYBDEBORING bl
Cly Specialcykler 4 208 BOREFRAESNING {
L )
= sibning 206 GEVINDBORING .7‘(
207 GEV-BORING GS ‘
209 GEVIND/ SPAAN BRKG
AFBRYD

\Y

1

indue NC-Funktion indfajes

Navigationssti

| navigationsstien viser styringen positionen af den aktuelle mappe i mappe-
strukturen. Du kan bruge de enkelte elementer i navigationsstien til at komme
til de hgjere mappeniveauer.

Yderligere informationer: "Omrade for filhdndtering", Side 813
Seg

De kan med Seg i NC-funktioner sgge efter syntaksabner af NC-Funktion eller
navnet pa NC-blokke.

Styringen viser resultatet under Segeresultat.

De kan starte sggningen direkte efter at have abnet vinduet NC-
Funktion indfajes ved at skrive et tegn.

Styringen viser fglgende informationer og funktioner:

m Tilfgj eller fjern favoritter

® Forudvisning
Styringen viser ved NC-Blokke en forhandsvisning af indholdet og, for
cyklusser, et eksempelbillede.

Indholdskolonne

Styringen viser NC-Funktioner eller mapper,som indeholder NC-Funktioner.
Styringen viser op til to kolonner.

Navigationskolonne
Navigationskolonnen indeholder fglgende omrader:
= Sggeresultat

Styringen viser fglgende sggeresultater:

®  NC-funktioner eller tilleegsfunktioner med det gnskede indhold i navnet,
f.eks. Cyklus 4019 ved s@ggning efter "19"

= Tilsvarende eller alternative NC-Funktioner, f.eks. PATTERN DEF ved at
s@ge efter "Mgnster"

B Erstatningsfunktioner for aeldre og delvis ikke laengere udbudte
funktioner, f.eks. PLANE-Funktioner i stedte for Cyklus 19 BEARBEJD-
NINGSFLADE

= Favoritter

Styringen viser alle NC-Funktioner og NC-Blokke, som De har markeret som
favoritter.

Yderligere informationer: "Symboler og styringsoverflade’, Side 107
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® Sidste funktioner
Styringen viser de ti senest anvendte NC-Funktioner og NC-Blokke.
B NC-blok
De kan vha. NC-Blokke tilfgje en lagret sekvens af NC-Funktioner.
Yderligere informationer: "NC-Byggesten til genbrug", Side 359
5 Alle funktioner
Styringen viser alle tilgeengelige i mappestrukturen NC-Funktioner.

De kan indsneevre valgmulighederne ved hjeelp af taster eller knapper. Hvis
De f.eks. trykker tasten CYCL DEF, bner styringen cyklusgrupperne.

Yderligere informationer: "Omréde NC-Dialog", Side 102

| omradet Segeresultat, Favoritter og Sidste funktioner viser styringen stien for
NC-Funktioner.

Filfunktioner i vinduet NC-Funktion indfajes

Hvis De i vinduet NC-Funktion indfajes trackker en NC-Funktion til hgjre, tilbyder
styringen fglgende filfunktioner:

m Tilfgj eller fjern favoritter
= Naviger til NC-Funktion
lkke i omrade Alle funktioner
For NC-Blokke tilbyder styringen yderlig felgende filfunktioner:
® Bearbejde
5 Omdgbe
B Slette
m  Aktiver eller deaktiver skrivebeskyttelse
= Aben stii driftsart Filer
Yderligere informationer: "NC-Byggesten til genbrug", Side 359

Anvisninger

m |nstruktionerne indeholder fremhaevede tekstpassager, f.eks. 200 BORING.
De kan bruge disse tekstpassager til at spge malrettet i vinduet NC-Funktion
indfgjes.

®  Hyvis softwareindstillinger ikke er aktiveret, viser styringen utilgaengeligt indhold i
vinduet NC-Funktion indfajes nedtonet.

Tilfoj og redigering af NC-Funktioner

Anvendelse

Redigering af NC-Programmer omfatter tilfgjelser sédvel som andringer af
NC-Funktioner. De kan ogsa redigerer NC-Programmer, som De tidligere har
genereret ved hjaelp af et CAM-system og overfart til styringen.

Anvendt tema
= Afslut arbejdsomréde Program

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Program afslut”, Side 208
® Vindue NC-Funktion indfajes

Yderligere informationer: "Vindue NC-Funktion indfgjes’, Side 212
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Funktionsbeskrivelse

NC-Programmer kan De udelukkende redigerer i driftsart Programmering og
anvendelsen MDI.

| anvendelsen MDI redigerer De udelukkende NC-Programmet $mdi.h eller

o Smdi_inch.h.

Tilfgjelse af NC-Funktioner
Styringen tilbyder at tilfgje fglgende muligheder, NC-Funktioner:

NC-Funktion tilfgj direkte med tast eller knap

Ofte benyttede NC-Funktioner, f.eks. Banefunktioner, kan De tilfgje direkte vha.

tast.

Som et alternativ til tasterne tilbyder styringen skeermtastaturet savel
arbejdsomrade Tastatur i funktion NC-indlaesning.

Yderligere informationer: "Skaermtastatur med styringesliste', Side 1142
NC-Funktion tilfgj ved valg

De kan veelge alle NC-Funktioner vha. vinduet NC-Funktion indfgjes.
Yderligere informationer: "Vindue NC-Funktion indfgjes’, Side 212

Tilfgj NC-Funktion i teksteditor

Styringen tilbyder autofuldfgrelse i teksteditor.

Nar tekstredigeringstilstanden er aktiv, er kontakten til almindelig
Klartext-Editor til venstre, og er gra.

Yderligere informationer: "Tilfgj NC-Funktioner", Side 215

Redigering af NC-Funktioner
Styringen tilbyder at redigerer fglgende muligheder, NC-Funktioner:

Rediger NC-Funktion i funktion Klartext-Editor

Styringen dbner som standard nyoprettede og syntaktisk korrekte
NC-Programmer i almindelig Klartext-Editor.

Rediger NC-Funktion i kolonne Formular

Kolonne Formular viser ikke kun de valgte og brugte syntakselementer, men

0gsa alle mulige syntakselementer for den aktuelle NC-Funktion.
Rediger NC-Funktion i funktion Texteditor

Styringen forsgger, automatisk at korrigerer Syntaxfehler i NC-Program. Hvis den
automatiske korrektion ikke er mulig, skifter styringen til tekstredigeringstilstand
ved redigering af denne NC-blok. Fgr De kan skifte til funktion Klartext-Editor,

skal du rette alle fejl.

Yderligere informationer: "RedigerNC-Funktioner", Side 216

Tilfgj NC-Funktioner

NC-Funktion tilfgj direkte med tast eller knap

De tilfgjer ofte benyttede NC-Funktioner som fglger:
Lo > VeelglL

> Styringen opretter en ny NC-blok og starter Dialog.
> Fglg dialog
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NC-Funktion tilfgj ved valg

De indfgjer en ny NC-Funktion som fglger:

NG-Funkten » Veelg NC-Funktion indfajes

- Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfajes.

Naviger til gnskede NC-Funktion
Styringen markerer den valgte NC-Funktion.
Veelg Indfaje
Styringen opretter en ny NC-blok og starter Dialog.
Folg dialog

Indfeje

vVV VvV Vy

Tilfgj NC-Funktion i funktion Texteditor

De indfgjer en ny NC-Funktion som fglger:
> Indtast vilkrligt tegn
> Styringen indfgjer en NC-blok.

> Afhaengig af tasten Autofuldferelse i teksttilstand viser styringern en
valgmenu med mulige syntaksabninger.

Yderligere informationer: "Indstilling i arbejdsomrade Program”, Side 203
> Veelg syntaksdbner
> Indgiv evt. veerdi

> Afhaengig af tasten Autofuldferelse i teksttilstand viser styringen en
valgmenu med mulige syntakselementer.

> Veelg evt. syntakselement

RedigerNC-Funktioner
Rediger NC-Funktion i funktion Klartext-Editor

De redigerer en eksisterende NC-Funktion i funktion Klartext-Editor som fglger:
Naviger til gnskede NC-Funktion

Naviger til det gnskede syntakselement

Styringen viser alternative syntakselementer i handlingslinjen.

Veelg syntaxelement

Definer evt. veerdi

> Alslut indlaesning, f.eks. med tasten END

v

vV Yy

Rediger NC-Funktion i kolonne Formular
Hvis funktion Klartext-Editor er aktiv, kan De ogsa benytte kolonne Formular.

Du eendrer en eksisterende NC-Funktion i kolonnen Formular som fglger:
» Naviger til gnskede NC-Funktion

55 » Vis kolonne Formular
a

> Veelg evt. alternativt synraxelement, f.eks. LP i stedet for L
> Evt. eendre eller tilfgj veerdi

Indtast eventuelt et valgfrit syntakselement eller veelg fra en
liste, f.eks. hjeelpefunktion M8

> Afslut indleesning, f.eks. med tasten Bekraeft
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Rediger NC-Funktion i funktion Texteditor

De redigerer en eksisterende NC-Funktion i funktion Texteditor som fglger:

> Styringen understreger det defekte syntakselement med en rgd zigzag-linje og
viser et informationssymbol foran NC-Funktionen, f.eks. ved FMX i stedet for

FMAX.
> Naviger til gnskede NC-Funktion
A > Veelg evt. tipssymbol
> Styringen viser de tilhgrende fejlbeskrivelser.
> Afslut NC-blok
> Styringen dbner evt. vinduet NC-blok Autokorrektur med et
l@sningsforslag.
> Over forslag med Ja i NC-Programmet eller afbryd
autokorrektur

Hvis De redigerer en NC-blok med en syntaksfejl, kan De kun annullere
redigeringen med tasten ESC.

Anvisninger

ANVISNING

Pas p4, tab af data mulig!

Hvis De redigerer NC-Programmer uden for arbejdsomrédet Program, har De
ingen kontrol over, om styringen genkender aendringerne. De kan ikke fortryde
aendringen pa styringen. Det betyder, at data uigenkaldeligt kan slettes eller
aendres!

» Rediger udelukkende NC-Programmer i arbejdsomradet Program

= Nar De redigerer en NC-Funktion, skal De bruge venstre og hgjre pile til at
navigere til hvert syntakselement, selv for cyklusser. Med pilene op og ned sgger
styringen efter det samme syntakselement i resten af NC-Programmet.

Yderligere informationer: "Seg samme syntaxelement i forskellige NC-blokke",
Side 210

®  Hvis De redigerer en NC-blok og endnu ikke har gemt denne, virker funktionen
Fortryd og Genfremstil pd aendringer af enkelte syntaxelementer af
NC-Funktion.

Yderligere informationer: "Symboler og styringsoverflade', Side 107

®  Med tasten Overtage-Akt.-position dbner styringen positionsvisningen for
statusoversigt. De kan acceptere den aktuelle vaerdi af en akse i programme-
ringsdialogen.
Yderligere informationer: "Statusoversigt for TNC-Liste", Side 153

m Programmer NC-Programmer, som om veerktgjet bevaeger sig! Som fglge heraf
er det irrelevant, om en hoved- eller bordakse udfgrer bevaegelsen.

® Hvis et NC-Program i driftsart Programafvik. bliver afviklet, kan De ikke redigere
dette NC-Program i driftsarten Programmering.

m De kan indfgre i funktion Klartext-Editor Linjeskift i kommmentarer og punktop-
stillinger.
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Noter i forbindelse med tekstredigeringstilstand
B Styringen kan ikke tilbyde en lgsning i alle tilfeelde.
® Tekstredigeringstilstanden understgtter alle navigationsmuligheder i

arbejdsomradet Program. De kan dog betjene tekstredigeringstilstanden
hurtigere ved hjeelp af bevaegelser eller en mus, da De f.eks. kan veelge informa-
tionssymbolet direkte.

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Program afslut”, Side 208

De kan indseaette linjeskift hvor som helst i tekstredigeringstilstand. Hvis De
derefter redigerer Klartext-Editor i NC-Funktioner, fjerner styringen linjeskiftene
indeholdt deri efter lagring. Linjeskift i kommentarer og punktopstillinger bevares
selv efter redigering.

Hvis du programmerer en cyklus med aktiv autofuldfgrelse, giver styringen
mulighederne kun bagudkompatible Cyklusparametre eller med valgfri
Cyklusparameter.

Hvis De veelger kun bagudkompatible Cyklusparametre, kan De tilfgje valgfri
cyklusparametre senere. For at ggre dette skal De indseette et linjeskift i den
sidste linje.

Yderligere informationer: "Generelt om cykler", Side 219
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7.4 Arbejde med cykler

7.4.1  Generelt om cykler

Generelt

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

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

Programmering
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Cyklus gemmes som underprogrammer pa styringen. De kan bruge Cyklus

til at udfgre forskellige bearbejdningsoperationer. Dette ggr det meget
nemmere at oprette programmer. Cyklus er ogsa nyttige til hyppigt gentagne
bearbejdningsoperationer, der involverer flere bearbejdningstrin. De fleste cykler
anvender Q-parametre som overdrageparametre. Styringen tilbyder Cyklus for
fglgende teknologier:

® Borebearbejdning

®  Gevindbearbejdning

B Freesebearbejdning f.eks. Lommer, Tapper eller ogsa Konture
= Cykler for koordinatomdrejning

®  Specialcykler

Pas pa kollisionsfare!

Cykler gennemfgrer omfangsrige bearbejdninger. Kollisionsfare!

> For afvikling Simulation
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare

| HEIDENHAIN-Cyklus kan De programmerer indlaesevaerdier som variable.
Né De ved anvendelse af variable ikke udelukkende anvender det anbefalede
indleesomrade, kan det fgrer til en kollision.

» Anvend udelukkende det af HEIDENHAIN anbefalede indleeseomrade

» Bemaerk dokumentation fra HEIDENHAIN

» Kontroller afvikling ved hjeelp af simulation

Options Parameter

HEIDENHAIN udvikler Igbende den omfattende Cykluspakke, hvorfor der ogsa

kan opsta nye Q-parametre for Cyklus med hvert nyt software. Disse nye Q-
parametre er valgfrie parametre, hvoraf nogle endnu ikke var tilgeengelige pa
eeldre softwareversioner. | Cyklus befinder disse Parameter sig altid i slutningen af
Cyklusdefinitionen. Hvilke valgfrie Q-parametre er blevet tilfgjet til denne software
findes i oversigten "Nye og andrede funktioner". De kan selv bestemme, om du

vil definere valgfri Q-parametre eller slette dem med NO ENT-tasten De kan ogsé
overfgrer eksisterende standard veerdier. Hvis De ved et uheld har slettet en valgfri
Q-parameter, eller hvis De vil udvide Cyklus i eksisterende NC-programmer, kan De
0gsd senere indseette valgfri Q-parametre i Cyklus. Proceduren er beskrevet i det
fglgende.

Ga frem som folger:
> Kald Cyklusdefinition
> Veelg hgjre piletast til den nye Q-parameter vises
> Overfgr indlaeste standardveerdi
eller
> Indlees veerdi

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

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

Kompatibilitet

NC-Programmer, som er fremstillet i aeldre HEIDENHAIN-Banestyringer (fra TNC
150 B), er i den nye software standard for for stgrstedelen mulig at afvikle. Ogsa
hvis der er kommet nye valgfri Q-parameter til bestdende Cykluser, kan De som
reglen arbejde med Deres NC-Programmer som normalt. Dette bliver opnéet ved
de bagvedliggende standard-veerdier. Omvendt, hvis de vil afvikle et NC-Program
pa en eeldre styring, som er programmeret med en nyere Software-stand, kan De de
forskellige valgfri Q-parameter slette fra Cyklus definitionen med tasten NO ENT.
Derved opnar De et nedad kompatibel NC-Program. Hvis NC-blokke indeholder
ugyldige elementer, bliver disse af styringen ved abningen af filen kendetegnet som
ERROR-blokke.
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Definere cykler
De har flere muligheder for at definerer en Cyklus:
Indfgjes med NC-Funktion:

NC-Funktion
indfojes

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen abner en dialog og sparger efter alle indlaeseveerdier.

VvV vV Vv

Med tasten CYCL DEF Tilfgj bearbejdningscyklus:

Veelg tasten CYCL DEF

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfgjes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen abner en dialog og spgrger efter alle indleeseveerdier.

CYCL
DEF

VvV v VvV

Med tasten TOUCH PROBE Tilfgj tastesystemcyklus:

Veelg tasten TOUCH PROBE

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen &bner en dialog og spgrger efter alle indleeseveerdier.

TOUCH
PROBE

VvV v.Vv VY

Navigering i Cyklus

Taste Funktion
- Navigering i Cyklus:
Spring til neeste Parameter
- Navigering i Cyklus:
Spring til forrige Parameter
- Spring til samme Parameter i naeste Cyklus
- Spring til samme Parameter i forrige Cyklus

For nogle cyklusparametre giver styringen valgmuligheder via
handlingslinjen eller formularen.

Hvis en indtastningsmulighed, der repraesenterer en specifik adfaerd, er
gemt i bestemte cyklusparametre, kan du dbne en valgliste ved hjeelp
af GOTO-tasten eller i formularvisningen. F.eks. i Cyklus 200 BORING,
Parameter Q395 HENF. DYBDE har valgmuligheden:

® Q| Veerktgjsspids

m 1| Skeerehjgrne
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Formular Cyklusindgivelse

Styringen stiller for forskellige funktioner og Cyklus en FORMULAR tilgeengelig.
Denne FORMULAR tilbyder mulighed for at indtaste forskellige syntakselementer
eller cyklusparametre baseret pa formularer.

V' Geometri.
1. SIDEL/ENGDE? 60 x
2. SIDELAENGDE? 20 x
HJORNERADIUS ? 0 x
DYBDE? -20 X
KOORDINAT. VAERKTOE... 0 x
V' Standard
BEARBEJDNINGS-OMFA... 0 x
UDSPAANINGSDYBDE ? 5 x
Indgreb for sletspan? 0 X
TILSPAENDING FRAESNI... 500 @ x
Slette tilspaending? 500 X
A

I Bekraeft H Forkaste

Styringen grupperer Cyklusparameter i FORMULAR efter deres funktioner f.eks.
Geometri, Standard, udvidet sikkerhed. For de forskellige Cyklusparametre giver
styringen valgmuligheder via f.eks. teend. Styringen viser den aktuelt redigerede
cyklusparameter i farver.

Nar De har defineret alle de ngdvendige cyklusparametre, kan De bekraefte
indtastningerne og afslutte cyklussen.

Aben Formular:

» Aben driftsart Programmering
» Aben arbejdsomrade Program
B> > Vaelg FORMULAR over titellinjen

Hvis en indlaesning er ugyldig, viser styringen et tipikon foran
syntakselementet. Hvis du veelger tipikonet, viser kontrolelementet
information om fejlen.
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Hjaelpebilleder

Nar De redigerer en Cyklus, viser styringen et hjeelpebillede for de aktuelle Q-
parametre. Stgrrelsen pd hjeelpebilledet afhaenger af stgrrelsen af arbejdsomradet
Program.

Styringen viser hjeelpebilledet i hgjre kant af arbejdsomrédet, pa den nederste eller
gverste kant. Placeringen af hjeelpebilledet er i den anden halvdel end markgren.
Hvis De trykker eller klikker pa hjeelpebilledet, viser kontrolelementet hjeelpebilledet i
maksimal stgrrelse.

Hvis arbejdsomradet Hjeelp er aktiv, viser styringen hjeelpebillede det i stedet for i
arbejdsomradet Program.

EH;aelp Soge B A ¢« > C ox
| Q395=0 |
A
[ Q201
y
T-ANGLE > ¢~
Q395=1 |
A\ A
[T Q201
i
T-ANGLE

Arbejdsomrade Hjaelp med et hjeelpebillede for en Cyklusparameter
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Kalde cykler

Materialefjernene Cyklus skal De ikke kun definerer i NC-programmet, men
0gsa kalde. Kaldet henfgrer sig altid i NC-programmet sidst definerede
bearbejdningscyklus.

Forudsaetninger

For et Cyklus-kald programmerer De i alle tilfaelde:

m BLK FORM for grafisk fremstilling (kun ngdvendig for simulation)
® Veerktgjskald

® Drejeretning af spindel (hjeelpe-funktion M3/M4)

m  Cyklusdefinition (CYCL DEF)

Bemeerk de yderligere forudsaetninger, som er angivet i de efterfglgende
cyklusbeskrivelser og oversigtstabeller.

For Cykluskald star fglgende muligheder til radighed:

Syntax Yderligere informationer
CYCL CALL Side 224
CYCL CALL PAT Side 224
CYCL CALL POS Side 225
M89/M99 Side 225

Cyklus-kald med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL kalder den sidst definerede bearbejdnings-cyklus én gang.
Startpunktet for Cyklus er den sidste fgr CYCL CYCL CALL-blok programmerede
position.

NG Furkion > Velg NC-Funktion indfajes
o eller
Veelg tasten CYCL CALL
Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veaelg CYCL CALL M
CYCL CALL M definere og om ngdvendigt tilfgje en M-funktion

CYCL
CALL

vV vV y

Cyklus-kald med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT kalder den sidst definerede bearbejdningscyklus til
alle positioner, som De har defineret i en mgnsterdefinition PATTERN DEF eller i en
punkt-tabel .

Yderligere informationer: "Mgnsterdefinition PATTERN DEF", Side 385
Yderligere informationer: "Punkttabeller’, Side 382

NG Funkion > Velg NC-Funktion indfajes

- eller

Veelg tasten CYCL CALL

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veaelg CYCL CALL PAT

CYCL CALL PAT definere og om ngdvendigt tilfgje en M-
funktion

CYCL
CALL

vV vV y
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Cyklus-kald med CYCL CALL POS

Funktionen CYCL CALL POS kalder den sidst definerede bearbejdnings-cyklus én
gang. Startpunkt for cyklus er positionen, som De har defineret i en CYCL CALL POS-
blok.

NG Furkion > Velg NC-Funktion indfajes
- eller
Veelg tasten CYCL CALL
Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veelg CYCL CALL POS

CYCL CALL POS definere og om ngdvendigt tilfgje en M-
funktion

CYCL
CALL

vV VvV Yy

Styringen kgrer til den i CYCL CALL POS-blok angivne position med

positioneringslogik:

B Erden aktuelle veerktgjsposition i veerktgjsaksen stgrre end overkanten af
emnet (Q203), sa positionerer styringen fgrst i bearbejdningsplanet til den
programmerede position og derefter i veerktgjsaksen

m Ligger den aktuelle veerktgjsposition i veerktgjsaksen nedenunder overkanten af

emnet (Q203), sa positionerer styringen f@rst i veerktgjsaksen til sikker hgjde og
derefter i bearbejdningsplanet til den programmerede position

Programmerings- og brugerinformationer:

m | en CYCL CALL POS-blok skal altid tre koordinatakser veere
programmeret. Med koordinaterne i vaerktgjs-aksen kan De pa en enkel
made aendre startpositionen. Den virker som en yderligere nulpunkt-
forskydning.

B DeniCYCL CALL POS-blok definerede tilspaending gaelder kun for
tilkgrsel til den i denne NC-blok programmerede startposition.

m Styringen kgrer til den i CYCL CALL POS-blok definerede position grund-
leeggende med inaktiv radiuskorrektur (RO).

®  N&r De med CYCL CALL POS kalder en Cyklus i hvilken en startposition
er defineret (f.eks. Cyklus 212), sa virker den i Cyklus definerede
position som en yderligere forskydning til den i CYCL CALL POS-blok
definerede position. De skal derfra definere den startposition i cyklus der
skal fastlaegges altid med 0.

Cyklus-kald med M99/M89

Den blokvis virksomme funktion M99 kalder den sidst definerede
bearbejdningscyklus én gang. M99 kan De programmere ved enden af en
positioneringsblok , TNC’en kgrer sé til denne position og kalder herefter den sidst
definerede bearbejdningscyklus.

Skal styringen automatisk udfgre Cyklus efter hver positionerings-blok,
programmerer De det fgrste Cyklus-kald med M89.

For at ophaeve virkningen af M89 gar De frem som fglger:
> Programmer fra M99 i Positioneringsblok
> Styringen kgrer til sidste startpunkt.
eller
> Definer en ny Bearbejningscyklus med CYCL DEF
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Definer NC-Program som Cyklus og kald
Med SEL CYCLE kan De definerer et vilkarligt NC-program som bearbejdningscyklus.

Definer NC-program som Cyklus:

NG i > Veelg NC-Funktion indfajes

> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.
v > Veelg SEL CYCLE

> Veelg filnavn, String-Parameter eller fil

Kald af NC-program som Cyklus:

o > Veelg tasten CYCL CALL
> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.
eller
» M99 programmer

o m  Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den kaldende fil, kan
De indlaese filnavn uden stiangivelse

= CYCL CALL PAT og CYCL CALL POS anvender en positioner logik fgr
Cyklus skal udfgres. Med hensyn til positioneringslogikken forholder sig
SEL CYCLE og Cyklus 12 PGM KALD ens: Ved punktmgnster efterfglger
beregningen af tilkgrte sikker hgjde:
B maksimum fra Z-position ved starten af mgnsteret
B alle Z-positioner i punktmgnster

® Ved CYCL CALL POS kommer ingen forpositionering i virktgjsak-

seretning. En forpositionering indenfor den kaldte fil skal De selv
programmerer.
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7.4.2  Generelt om tastesystemcyklus

Funktionsmade

®

Veer opmeaerksom pd maskinhandbogen!

Styringen skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug af 3D-taste-
systemer.

HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med
HEIDENHAIN tastesystemer.

Hvis De anvender et HEIDENHAIN-Tastesystem med EnDat-interface,
er Software-Option Tastesystemfunktioner (#17 / #1-05-1) automatisk
frigivet.

Styrefunktionens fulde omfang er kun tilgeengelig ved brug af Z-vaerk-
tgjsaksen.

Veerktgjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og forberedes

og konfigureres af maskinproducenten.

1

lo

% -

De kan bruge tastesystemfunktionerne til at indstille referencepunkter pd emnet,
tage mal pd emnet og bestemme og kompensere for emneforskydninger.

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

maskin-parameter.

Yderligere informationer: "Generelt om tastesystemcyklus", Side 227

Nar taststiften bergrer emnet,

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

position bliver gemt
B standser 3D-tastesystemet
m korer iilgang tilbage til startpositionen for tastforlgbet

Bliver tastestiften ikke udbgjet indenfor en fastlagt afstand, afgiver styringen en hertil

svarende fejlmelding (afstanden: DIST fra tastesystem-tabellen).
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Anvendt tema
B Manuel tastesystemcyklus

Yderligere informationer: "Tastesystemfunktioner i driftssart Manuel
(#17 / #1-05-1)", Side 1235

= Henfgringstabel
Yderligere informationer: "Henfgringspunkttabel *.pr", Side 1678
= Nulpunkttabeller
Yderligere informationer: "Nullpunkttabel *.d", Side 1690
B Henfgringssystem
Yderligere informationer: "Henfgringssystem’, Side 676
m Forudtildelte variabler
Yderligere informationer: "Standard Q-parameter”, Side 998

Forudsaetninger
m  Software-Option Tastesystemfunktioner (#17 / #1-05-1)
®  Kalibreret emne-tastesystem
Yderligere informationer: "Kalibrer emne-tastesystem’, Side 1251

Arbejder med en L-formet stylus

Tastecyklus 444 og 14xx understgtter derudover den simple Stylus SIMPLE ogsa
den L-fromede stylus L-TYPE. De skal kalibrere den L-formede stylus, fgr De bruger
den.

HEIDENHAIN anbefaler at kalibrere stylus med fglgende Cyklusser:

®  Radiuskalibrering: Cyklus 460 TS KALIBRERES PA KUGLE (#17 / #1-05-1)

m | aengdekalibrering: Cyklus 461 TS LAENGDE KALIBRERING (#17 / #1-05-1)
Du skal tillade orientering med TRACK ON i tastesystem-tabellen. Under
tasteprocessen orienterer styringen den L-formede stylus i den relevante
tasteretning. Hvis tasteretningen svarer til vaerktgjsaksen, orienterer styringen
tastesystemet til kalibreringsvinklen.

o ®  Styringen viser ikke stylus-udleeggeren i simuleringen. Udlaeggeren er
den vinklede laengde af den L-formede stylus.
m Software-Option DCM (#40 / #5-03-1) overvager ikke den L-formet
taststift.
® For at opnd maksimal ngjagtighed skal tilspaendingshastighederne for
kalibrering og tastning veere identiske.

Yderligere informationer: "Tastesystemtabel tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Side 1663

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv. Pas pa kollisionsfare!

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

» Nulstil koordinatomregning ferst
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Generelt om Tastesystemtabeller

| Tastesystem-tabellen angiver du sikkerhedsafstanden, hvor langt vaek styringen

er til at forpositionere tastesystemet fra det definerede taste-punkt — eller taste-
punktet beregnet af Cyklus. Jo mindre denne veerdi indlaeses, desto ngjagtigere skal
De definere tastepositionen. | mange Tastesystem-Cyklus kan du ogséa definere en
sikkerhedsafstand, der virker ud over den fra Tastesystem-tabellen.

| Tastesystem-tabellen definere De fglgende:
m Type af vaerktgj

®  TS-midterforskydning

B Spindelvinkel ved kalibrering
® Tasttilspaending

® [lgang i Taste-Cyklus

B Maksimale mélevej

m  Sikkerhedsafstand.

® Tilspaending forpositionering
® Orientering af tastesystem

®  Seriennummer

m  Reaktion ved kollision

Yderligere informationer: "Tastesystemtabel tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Side 1663

Tastsystem-cykler i driftsart manuel og el. handhjul

Styringen stiller anvendelsen af Opsatning under driftsart Manuel
Tastesystemcyklus tilrddighed, med hvilken De:

m Fastleegger henfgringspunkter
m Tastvinkel

B Tast Position

m  Kalibrerer tastsystemet

= Maling af veerktgjet

Yderligere informationer: "Tastesystemfunktioner i driftssart Manuel
(#17 / #1-05-1)", Side 1235

Tastsystemcykler for automatisk-drift

Ud over de manuelle Tastesystemcyklusser giver styringen et stort antal Cyklusser
til en lang reekke mulige anvendelser i automatisk tilstand:

= Fastleeg automatisk emneskraflade
m Fastleeg automatisk henfgringspunkt
m  Automatisk kontrol af emne

®  Specialfunktioner

® Kalibrere tastsystem

® Automatisk opmaling af kinematik

= Automatisk opmaling af veerktgjer
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Definer tastesystemcyklus

Anvendelse af Tastesystem-Cyklus med numre fra 400 ligesom nyere
bearbejdningscykler, Q-parameter som overfgringsparameter. Parametre med
samme funktion, som styringen behgver i forskellige Cyklus, har altid det samme
nummer: f.eks. Q260 er altid sikker hgjde, Q261 altid malehgjde osv.

De har flere muligheder for at definerer tastesystemcyklus: De programmerer
tastesystemets Cyklus i Programmering

Yderligere informationer: "Definere cykler', Side 221

For de forskellige cyklusparametre giver styringen valgmuligheder via
handlingslinjen eller formularen.

Afvikle tastsystemcykler

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

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Ved udfgrsel af Tastesystemcyklus 400 til 499 ma ingen Cyklus til
koordinatomregning veere aktiv. Pas pa kollisionsfare!

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

» Nulstil koordinatomregning ferst

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Nulstil koordinatomregning fgr Cyklus kald

Tips i forbindelse med Maskinparameter

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

Noter relateret til programmering og udfgrelse

m Bemazerk, at méleenhederne i malerapporten og returparametre afhaenger af
hovedprogrammet.

B Tastesystemcyklus 40x til 43x nulstiller ved Cyklusstart den aktive grund-
drejning.

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

B Du kan kun overtage heeldningen som borddrejning, hvis der er en borddrej-
ningsakse pd maskinen, og dens orientering er vinkelret pad emnets koordi-
natsystem W-CS.

Yderligere informationer: "Sammenligning af offset og 3D-grunddrejning",
Side 1266
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Forposition

Far hver tasteproces positionerer styringen tastesystemet.
Praepositioneringen foregar modsat den efterfglgende tasteretning.
Afstanden mellem tastepunktet og preepositionen bestar af fglgende veerdier:

m Tastekugelradius R
SET_UP(TCHPROBE.TP)
Q320 ® SET_UP fra Tastesystemtabellen
= Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND

z)
—

yzan\y
A\
<Y

Positionierlogik
Tastesystemcyklus med et Nummer fra 400 til 499 eller 1400 bis 1499
forpositioner tastesystemet i henhold til fglgende positioneringslogik:

Aktuelle Position > Q260 SIKKERE HOEJDE

1 Styringen positionerer tastesystemet
ﬂ med FMAX til forpositionen i bearbejd-
—I][[IED— ningsplanet.
- Yderligere informationer: "Forposition ',
Side 231

= 2 Styringen positionerer derefter taste-
5 0260 systemet med FMAX i vaerktgjsaksen
z direkte i tastehgjden.

=<V

Aktuelle Position > Q260 SIKKERE HOEJDE
1 Styringen positionerer tastesystemet
med FMAX pd Q260 SIKKERE HOEJDE.

Iy —

PAN _‘ 2 Styringen positionerer tastesystemet
=i med FMAX til forpositionen i bearbejd-
ﬂ ningsplanet.

Yderligere informationer: "Forposition ',
Side 231

3 Styringen positionerer derefter taste-

systemet med FMAX i veerktgjsaksen
direkte i tastehgjden.

Z\

@ Q260
|

|

O

&
A\
=Y
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Maskinspecifike Cyklus

Veer opmaerksom den pageeldende funktionsbeskrivelse i
maskinhandbogen.

P& mange maskiner er forskellige cyklus tilgeengelige. Disse Cyklus kan yderlig
implementeres af maskinfabrikanten udover de HEIDENHAIN-Cyklus som allerede er
i styringen. Herfor stér en separat cyklus-nummerkreds til radighed:

Cyklusnummeromrade Beskrivelse

300 til 399 Maskinspecifikke Cyklus, som skal veelges med

tasten CYCL DEF

500 til 599 Maskinspecifik Tastesystemcyklus, som skal vaelges

med atsten TOUCH PROBE

ANVISNING

>
»
»

Pas pa kollisionsfare!

HEIDENHAIN-cyklusser, maskinfabrikant-cyklusser og tredjepartsfunktioner
bruger variabler. De kan ogsa NC-Programmerer variabler inden for NC-
programmer. Hvis De afviger fra de anbefalede variabelintervaller, kan der opsta
overlappende og dermed ugnsket adfaerd. Under bearbejdning kan der opsta
kollisionsfare!

Brug kun variable omrader anbefalet af HEIDENHAIN
Brug ikke nogen forudtildelte variable

Bemaerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter og
tredjeudbyder

Kontroller afvikling vha. simulation

Yderligere informationer: "Kalde cykler", Side 224
Yderligere informationer: "Variabel: Q-, QL-, QR- og QS-Parameter", Side 992
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744

Disponible Cyklusgrupper

Bearbejdningscykler

Cyklusgruppe Yderligere informationer
Boring/Gevind
m Boring, Reifning Side 438
= Uddrejning Side 476
B Seaenkning, Centrering
® Gevindboring Side 483
m  Gevindfraesning Side 499
Lommer/Tappe/Noter
B Lommefraesning Side 529
m  Tapfraesning Side 554
= Notfraesning
® Planfraesning Side 650
Koordinatentransformationen
® Spejling Side 701
® Drejning
B Formindske / Forstgrre
SL-cykler
m SL-cykler (underkonturliste), med hvilke der bearbejdes Side 575
konturer, der kan besta af flere underkonturer
B Cylinderjakkebearbejdning Side 902
®  OCM-cykler (Optimized Contour Milling), hvormed Side 615
komplekse konturer kan sammensaettes fra delkonturer
Punktmenster
= Hulcirkel Side 395
B Hulflade
® DataMatrix-Code
Specialcykler
B Dveeletid Side 886
®  Spindelorientering
= Tolerance
® Programkald Side 358
® Gravering Side 668
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Malecykler

Cyklusgruppe
Rotation

= Taste plan, kant, to cirkler, skra kant
= Grunddrejning

B To boringer eller Tappe

B Med drejeakse

= Med C-akse

NC- og Programmergrundlag | Arbejde med cykler

Yderligere informationer

Side 1285

Henfgringspunkt/Position

Firkant ind- eller udvendig

Cirkel ind- eller udvendig

Hjgrne ind- eller udvendig

Midt hulcirkel, Not eller Kam
Tastesystemakse eller enkelt akse
Fire boringer

Side 1351

Male
= Vinkel
m  Cirkel ind- eller udvendig
®  Firkant ind- eller udvendig
= Not eller Kam
= Hulcirkel
® Plan eller koordinat

Side 1452

Specialcykler
® Maling eller 3D maling
= Tastning 3D
B Hurtig tastning
m Tast ekstrudering

Side 1508
Side 1519

Kalibrere tastsystem

Laengde kalibrering
Kalibrer i ring
Kalibrer pa Tap
Kalibrer pa kugle

Side 1211

Kinematik opmalimg
m Sikre kinematik
® Kinematik opmalimg
m Presetkompensation
= Kinematik Gitter

Side 1545

Veerktgjsmaling (TT)
m Kalibrer TT

m Veerktgjsleengde, -radius eller komplet maling

= Kalibrer IR-TT

Side 1527
Side 1228
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Skift bearbejdningsfunktion med FUNCTION MODE

Anvendelse

Med FUNCTION MODE SET kan De aktivere indstillinger defineret af
maskinproducenten, f.eks. eendringer i kgrselsomradet.

Anvendt tema
B /bdre Kinematik i anvendelsen Indstillinger
Yderligere informationer: "Kanaleindstilling", Side 1752

Forudsaetning

m Styring tilpasset af maskinproducenten

Maskinproducenten definerer, hvilke interne funktioner styringen udfgrer for
denne funktion. For funktionen FUNCTION MODE SET skal maskinproducenten
definerer valgmulighederne.

Funktionsbeskrivelse

Ved omskiftning af bearbejdningsfunktionen afvikler styringen en makro, som de
maskinspecifikke indstillinger foretager for den pagaeldende bearbejdningsfunktion.

Hvis maskinfabrikanten har aktiveret valget af forskellige kinematik, kan De bruge
funktionen FUNCTION MODE til at skifte kinematik.

Indlaesning

11 FUNCTION MODE SET "Range1" ; Aktiver maskinproducent-indstilling

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Specialfunktioner » FUNCTION MODE
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning
FUNCTION MODE Syntaxabner for bearbejdningsfunktion
MILL eller SET Veelg bearbejdningsfunktion eller maskinfabrikantindstilling

Navn eller QS Navn pa en kinematik eller maskinfabrikant-indstilling
Fast eller variabel navn
Valg muligt ved hjeelp af et valgvindue
Syntaxelement optional

Anvisninger

® Med den vlagfri Maskinparameter CfgModeSelect (Nr. 132200) definerer maskin-
producenten indstillingen for funktion FUNCTION MODE SET. Hvis maskinpro-
ducenten ikke definerer maskinparameteren, er FUNCTION MODE SET ikke
tilgeengelig.

® Hvis Funktionen BEARBEJDNINGSFLADE DREJES (#8 / #1-01-1) eller TCPM
(#9 / #4-01-1) er aktiv, kan De ikke skifte bearbejdningsfunktion.
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9.1 Definer raemne med BLK FORM

Anvendelse
Med funktion BLK FORM definerer De et rdemne for simulation af NC-Program.
Anvendt tema

® Visning af rAemne i arbejdsomradet Simulering
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering", Side 1179

Funktionsbeskrivelse

De definerer rdéemnet i forhold til emnets referencepunkt.
Yderligere informationer: "Maskinens henfgringspunkter”, Side 194

: NC-Funktion indfejes x
R Ale i pec i F BLK FORM Sog i NC-funktioner
@ Ssogeresutat ] BLK FORM ¢l BLK FORM QUAD Favorit %
ﬁ' Favoritter [ PRESET BLK FORM CYLINDER
@ Sidste funktioner [ GLOBAL DEF BLK FORM RQTATION ‘
B NC-blok 1 FIXTURE BLK FORM FILE
33 Alle funktioner < sTOP
SEL TABLE
SEL CORR-TABLE

Vindue NC-Funktion indfgjes til rdemne definition

Hvis De opretter et nyt NC-Program, dbner styringen automatisk vinduet NC-
Funktion indfajes til rAemnedefinition.

Yderligere informationer: "Generer nyt NC-Program", Side 117
Styringen tilbyder fglgende réemnedefinitioner:

Symbol Betydning Yderligere informationer
BLK FORM QUAD Side 240
Firkantet rdemne
BLK FORM CYLINDER Side 241
Cylinderformet rdemne
BLK FORM ROTATION Side 242
Rotationssymetrisk rdemne med definer-
bar kontur
BLK FORM FILE Side 243

STL-fil som réemne og faerdigdel
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ogsa ved aktiv Funktion Dynamisk kollisionsovervagning
DCM ingen automatisk kollisionskontrol med emnet, hverken med veerktgjet eller
med andre maskinkomponenter. Under bearbejdning kan der opsta kollisionsfare!
» Aktiver knappen Udvidet kontrol for simulation

» Kontroller afvikling vha. simulation

> Test forsigtigt NC-Program eller Programafsnit i funktion Enkeltblok

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

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

m De har fglgende muligheder, for at veelge filer eller underprogrammer:
Indlaes filsti

Indlaes nummer eller navn pd underprogram

Veelg fil eller underprogram vha. et valgvindue

Definer sti eller navn pa underprogram i en QS-Parameter

®  Definer nummer pa underprogram i en Q-, QL-, eller QR-Parameter

Hvis kaldte fil stér i samme bibliotek som den kaldende NC-Programm, kan De
kun indleese filnavn.

m For at styringen kan vise emnet i simuleringen, skal emnet have en minimums-
dimension. Mindstemalet er 0,1 mm hhv. 0,004 tommer i alle akser savel i radius.

m  Styringen viser fgrst rdemnet i simulation, efter den komplette rdemnedefinition
er afviklet.

m  QOgsa nar de efter oprettelsen af NC-Programmer lukker vinduet NC-Funktion
indfajes eller vil tilfgje en réemnedefinition, kan De vha. vinduet NC-Funktion
indfajes til enhver tid definere et réemne.

® Funktionen Udvidet kontrol i simulation bruger informationer fra rdéemne-
definition for at overvdge emnet. Ogsé nar der er opspaendt flere emner pd
maskinen, kan styringen kun overvage det aktive réemne.

Yderligere informationer: "Udvidet kontrol i Simulation”, Side 868

m De kaniarbejdsomrade Simulering eksporterer den aktuelle visning af emne
som STL-fil. Med denne funktion kan De oprette manglende 3D-modeller, f.eks.
halvfeerdigdele ved flere bearbejdningsskridt.

Yderligere informationer: "Eksporter simuleret vaerktgj som STL-fil", Side 1191
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Firkantet raemne med BLK FORM QUAD

Anvendelse

Med funktion BLK FORM QUAD definerer De et firkantet raemne. Dertil definerer De
med et MIN-punkt og et MAX-punkt en rumdiagonal.

Funktionsbeskrivelse

z
MAX

100

100

- MINY

Firjantet rAemne med MIN-Punkt og MAX-Punkt

Siderne af firkanten ligger parallel til akserne X, Y og Z.

Du definerer firkanten ved at indtaste et MIN-punkt i nederste venstre forreste hjgrne
og et MAX-punkt i gverste hgjre bagerste hjgrne.

Du definerer koordinaterne for punkterne i X, Y og Z-akserne fra
emnereferencepunktet. Hvis du definerer Z-koordinaten for MAX-punktet med en
positiv veerdi, indeholder rdéemnet et overmal.

Yderligere informationer: "Maskinens henfgringspunkter”, Side 194

Indlaesning

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 : Firkantet réemne

NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

BLK FORM Syntaksabner et kasseformet rdemne
0.1 |dentifikation af den fgrste NC-blok
V4 Veerktgjsakse
ﬁ;Zaengigt af maskinen er yderligere valgmuligheder tilgaenge-
XYZ Koordinatdefinition af MIN-punktet
0.2 Identifikation af den anden NC-blok
XYZ Koordinatdefinition af MAX-punktet
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9.1.2

Cylindrisk raemne med BLK FORM CYLINDER

Anvendelse

Med funktion BLK FORM CYLINDER definerer De et cylindrisk réemne. Du kan
definere en cylinder som et fast stof eller som et rgr.

Funktionsbeskrivelse

ZA

<@
-

RI

»]

4

DIST

\
Cylindrisk réemne

De definerer cylinderen ved at indtaste mindst radius eller diameter og hgjden.

Emnets referencepunkt er i bearbejdningsplanet i midten af cylinderen. Eventuelt kan

du definere et tillaeg og den indvendige radius eller -diameter af beholdningen.

Indlaesning

1 BLK FORM CYLINDER Z R50 L105 DIST  ; Cylindrisk réemne

+5 RI10

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Specialfunktioner » Programforlaeg » BLK FORM » BLK

FORM CYLINDER

NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement

Betydning

BLK FORM Syntaksabner et cylindrisk réemne

CYLINDER

V4 Rotationsakse
Afhaengigt af maskinen er yderligere valgmuligheder tilgaenge-
lige.

RellerD Radius eller diameter til cylinderen

L Samlet hgjde af cylinderen

DIST Overmal af cylinderen fra arbejdsemnets referencepunkt
Syntaxelement optional

Rl eller DI Indvendig- radius eller diameter af kerneboring

Syntaxelement optional
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Rotationssymetrisk raemne med BLK FORM ROTATION

Anvendelse

Med funktion BLK FORM ROTATION definerer De et rotationsymetrisk réemne
med definerbar kontur. De definerer kontur i et underprogram eller et separat
NC-Program.

Funktionsbeskrivelse
y2

Réemnekontur med veerktgjsakse Z og hovedakse X

De henviser til konturbeskrivelsen fra réemnedefinitionen.

| konturbeskrivelsen programmerer De et halvt udsnit af konturen omkring
veerktgjsaksen som rotationsakse.

Falgende betingelser gaelder for konturbeskrivelsen:

= Kun koordinater for hovedaksen og veerktgjsaksen
®  Startpunkt defineret i begge akser

® | ukket kontur

®  Kun positive vaerdier i hovedaksen

B Positive og negative veerdier mulige i veerktgjsaksen

Emnets referencepunkt er i bearbejdningsplanet i midten af rAemnet. De definerer
koordinaterne for réemnets kontur fra emnereferencepunktet. De kan ogsa definerer
overmal.
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Indlaesning

; Rotationssymetrisk réemne

; Underprogramstart
; Konturstart

; Koordinater i positiv hovedakseretning

; Konturslut

; Underprogrammer

De navigerer til denne funktion som fglger:

NC-Funktion indfajes » Specialfunktioner » Programforlaeg » BLK FORM » BLK
FORM ROTATION

NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

BLK FORM Syntaksabner et rotationssymetrisk rdemne

ROTATION

z Rotationsakse
Afhaengigt af maskinen er yderligere valgmuligheder tilgaenge-
lige.

DIM_R eller Fortolk veerdierne af hovedaksen i konturbeskrivelsen som

DIM_D radius eller diameter

LBL eller FILE Navn eller nummer af Konturunderprogrammet eller sti til

separat NC-Program

Anvisninger

®  Hvis du programmerer konturbeskrivelsen med inkrementelle veerdier, fortolker
styringen veerdierne som radier, uanset om DIM_R eller DIM_D er valgt.

Med Software-Option CAD Import (#42 / #1-03-1) kan De tage konturer fra CAD-
filer og gemme dem i underprogrammer eller separate NC-Programmer.
Yderligere informationer: "Aben CAD-filer med CAD Viewer ', Side 1089

9.1.4 STL-Fil som raemne med BLK FORM FILE

Anvendelse

De kan integrere 3D-modeller i STL-format som en ra del og eventuelt som en feerdig
del. Denne funktion er iseer i forbindelse med CAM-programmer, da de ngdvendige
3D-modeller er tilgeengelige her udover NC-Programmet.

Forudsaetning
B Max. 20 000 trekanter pr. STL-Fil i ASClI-Format
= Max. 50 000 trekanter pr. STL-Fil i Bineerformat
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Funktionsbeskrivelse
NC-Programmets dimensioner kommer fra samme sted som 3D-modellens
dimensioner.

Indlaesning

1 BLK FORM FILE "TNC:\CAD\blank.stI" ; STL-Fil som réemne og feerdigdel
TARGET "TNC:\CAD\finish.stl"

De navigerer til denne funktion som fglger:

NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Specialfunktioner » Programforlaeg »
BLK FORM » BLK FORM FILE

NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning
BLK FORM FILE  Syntaksdbner for en STL-Fil som rdemne
Fil eller QS Sti til STL-Fil
TARGET STL-fil som feerdigdel
Syntaxelement optional
Fil eller QS Sti til STL-Fil

Fast eller variabel sti

Anvisninger

m De kaniarbejdsomrdde Simulering eksporterer den aktuelle visning af emne
som STL-fil. Med denne funktion kan De oprette manglende 3D-modeller, f.eks.
halvfaerdigdele ved flere bearbejdningsskridt.

Yderligere informationer: "Eksporter simuleret vaerktgj som STL-fil", Side 1191

® Na&r De har sammenkoblet et rdemne og en feerdigdel, kan De sammenligne
modeller i simulation og let se rest materiale.

Yderligere informationer: "Modelsammenligning"”, Side 1197
m Styringen indlaeser STL-filer i binaert format hurtigere end STL-filer i ASClI-format.

® Selvom maleenheden tomme er aktiv i styringen eller i NC-Programmet, fortolker
styringen dimensionerne af 3D-filer i mm.
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Grundlag

For at bruge styringens funktioner skal du definere vaerktgjerne i styringen
med de rigtige data, f.eks. radius. Dette ggr programmering lettere og @ger
procespélidelighed.

For at tilfgje et veerktgj til maskinen, kan De fortseette i felgende reekkefglge:

Forbered Deres vaerktgj og indsaet veerktgjet i en passende veaerktgjsholder.

For at bestemme veerktgjets dimensioner med udgangspunkt i veerktgjs-
holderens referencepunkt méles veerktgjet f.eks. vha. et forindstillingsapparat.
Styringen har brug for dimensionerne til at beregne banerne.

Yderligere informationer: "Vaerktgjsholder-Henfgringspunkt', Side 247

For at kunne definere vaerktgjet fuldt ud, har De brug for yderligere veerktgjsdata.
Tag disse veerktgjsdata f.eks. fra producentens veerktgjskatalog.

Yderligere informationer: "Vzerkigjsdata for vaerktgjstypen’, Side 257
Gem alle fastlagte vaerktgjsdata for dette vaerktgj i veerktgjsstyringen.

Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262
Tildel om ngdvendigt en veerktgjsholder til vaerktgjet for en realistisk simulering
og kollisionsbeskyttelse.

Yderligere informationer: "Veerktgjsholderstyring", Side 266

Nar du har defineret vaerktgjet fuldstaendigt, skal du programmere et veerk-
tpjskald i et NC-program.

Yderligere informationer: "Vaerktgjskald med TOOL CALL", Side 273

Hvis Deres maskine er udstyret med et kaotisk veerktgjsskiftesystem og en
dobbelt griber, kan De evt. forkorte vaerktgjsskiftetiden ved at forvaelge veerktgjet.
Yderligere informationer: "Veerktgjsforvalg med TOOL DEF", Side 278

Udfgr om ngdvendigt en veerktgjsbrugstest, fgr De starter programmet.
Dermed kan De kontrollere, om vaerktgjet er tilgaengeligt i maskinen, og har nok
resterende levetid.

Yderligere informationer: "Vaerktgjs-brugs-test', Side 279

Hvis De har bearbejdet et emne og derefter malt det, skal De evt. korrigerer
veerktgjet.

Yderligere informationer: "Veerktgjsradiuskorrektur’, Side 786
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10.2 Referencepunkter pa veerktgj

Styringen skelner mellem fglgende referencepunkter pa vaerktgjet til forskellige
beregninger eller anvendelser.

Anvendt tema
®  Maskinens henfgringspunkter eller p4 emne
Yderligere informationer: "Maskinens henfgringspunkter’, Side 194

10.2.1 Vaerktgjsholder-Henfgringspunkt

Veerktgjsholderens referencepunkt er et fast punkt defineret af maskinfabrikanten. |
regelen laeegger maskinfabrikanten veerktgjs-henfgringspunktet pa spindelnaesen.

Med udgangspunkt i veerktgjsholderens referencepunkt definerer De veerktgjets
dimensioner i vaerktgjsstyringen, f.eks. Laengde L og Radius R.

Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262
Yderligere informationer: "Mal vaerktgj ved at ridse’, Side 1262
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10.2.2 Vaerktgjsspids TIP

he (e e

|

|

| | |

| g g |

M \ z
TIP! TIP) - TIP! -

Veerktgjsspidsen er laengst vaek fra vaerktgjsholderens referencepunkt.
Veerktgjsspidsen er koordinat oprindelse til vaerktgjskoordinatsystemet T-CS.

Yderligere informationer: "Vaerktgj-Koordinatsystem T-CS", Side 688

Med freeseveerktgj er veerktgjsspidsen i midten af vaerktgjsradius R og pa veerktgjets
laengste punkt i veerktgjsaksen.

De definerer veerktgjsspidsen med fglgende veerktgjsstyringskolonner i forhold til
veerktgjsholderens referencepunkt:

m L
= DL
Yderligere informationer: "Veerktgjsdata for veerktgjstypen’, Side 257

Veerktgjspidsen er et hjeelpepunkt til illustration Koordinaterne i NC-Program
henfgrer sig til veerktgjs-feringspunkt

Yderligere informationer: "Vaerktgj-Fgringspunkt TLP (tool location point)",
Side 249

10.2.3 Vaerktgjs-Midpunkt TCP (tool center point)

| |

P [ P
| |
|
|

|

|

|

| ficP

! A Rji TCP
TCP% AN ‘_;?_)__

—
—

Veerktgjs-Midtpunkt er centrum af veerktgjsradius R. Nar en veerktgjsradius 2 R2 er
defineret, er veerktgjs-midtpunkt forskudt med denne veerdi fra veerktgjsspids.

De definerer veerktgjs-midtpunkt med indlaesning i veerktgjsstyringen henfgrt til
veerktgjsholder-henfgringspunkt.

Yderligere informationer: "Vzerkigjsdata for veerktgjstypen’, Side 257

Veerkigjets midtpunkt er et hjaelpepunkt til illustration. Koordinaterne i NC-Program
henfgrer sig til veerktgjs-fgringspunkt

Yderligere informationer: "Vaerktgj-Fgringspunkt TLP (tool location point)’,
Side 249

248 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



Varktgjer | Referencepunkter pa vaerktgj

10.2.4 Vaerktgj-Foringspunkt TLP (tool location point)

| | |
hELE
| |
| |
! !TLP
i RzU / 3 WG P

TLP,

TLPY TLP!

Styringen positionerer veerktgjet i veerktgjs-feringfspunktet. Veerktgjs-feringspunkt
ligger standard i veerktgjsspidsen.

| Funktion FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) kan De ogsa veaelge veerktgjsguidepunktet
ved veerktgjets midtpunkt.

Yderligere informationer: "Kompenser vaerktgjets haeldning med FUNCTION TCPM
(#9 / #4-01-1)", Side 773

10.2.5 Vaerktgjs-Drejepunkt TRP (tool rotation point)
| | |
| | |
| |
| |
| |
| $__+TRP
AN AN e i

¥
TRP! TRP! TRP!

Ved drejefunktion med MOVE (#8 / #1-01-1) drejer styringen om veerktgjs-drejepunkt.
Veerktgjs-drejepunkt ligger standard i vaerktgjsspidsen.

Hvis De veelgeri PLANE-Funktionen MOVE, definerer De med Syntaxelement DIST den
Relative position mellem emne og veerktgj. Styringen forskyder veerktgjs-nulpunkt
med veerdi fra veerktgjsspidsen. Hvis De ikke definerer DIST, holder styringen
veerktgjsspidsen konstant.

Yderligere informationer: 'Drejeaksepositionering’, Side 757

| Funktion FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1) kan De ogsa veelge veerkigjets
omdrejningspunkt ved veerktgjets midtpunkt.
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10.2.6 Centrum veerktgjsradius 2 CR2 (center R2)
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Centrum veerktgjsradius 2 bruger styringen i forbindelse med 3D
veerktgjskompensation (#9 / #4-01-1). Ved lige linje LN peger
overfladenormalvektoren pa dette punkt og definerer retningen af 3D-
veerktgjskorrektur.

Yderligere informationer: "3D-Vaerktgjskorrektur (#9 / #4-01-1)", Side 793

Centrum veerktgjsradius 2 er forskudt med R2-veerdi fra veerktgjsspids og
veaerktgjsskeeret.

Centrum veerktgjsradius 2 er et hjeelpepunkt til illustration. Koordinaterne i NC-
Program henfgrer sig til veerktgjs-feringspunkt

Yderligere informationer: "Veerkigj-Faringspunkt TLP (tool location point)’,
Side 249

10.3 Vearktgjsdata

10.3.1 Vaerktgjsnummer

Anvendelse

Hvert veerktgj henfgrer sig til et entydigt nummer, der tilsvarer til linjenummer i
vaerktgjsstyringen. Hvert vaerktgjsnummer er entydigt.

Yderligere informationer: "Veerktgjsstyring ", Side 262

Funktionsbeskrivelse
De kan definerer vaerktgjsnummer i omradet mellem 0 og 32767.

Veerktgjet med nummeret O er fastlagt som nul-veerktgj og har laengden og radius 0.
Med et TOOL CALL 0 udskifter styringen det aktuelle veerktgj og indkobler ikke et nyt
veerktg.

Yderligere informationer: "Veaerktgjskald', Side 273

10.3.2 Varktgjsnavn

Anvendelse

Udover veerktgjsnummer kan De ogsé indgive et vaerktgjsnavn. Et veerktgjsnavn er i
modseetning til veerktgjsnummer ikke entydigt.
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10.3.3

Funktionsbeskrivelse

Vha. vaerktgjsnavnet kan De lettere genfinde veerktgjer i vaerktgjsstyringen. Hertil
kan De definerer nggledata sd som diameter eller bearbejdningstypen f.eks.
MILL_D10_ROUGH.

Da et vaerktgjsnavn ikke er enestdende, definerer De veerktgjsnavnet entydigt.
Et veerktgjsnavn kan De max. tildele 32 tegn.

Tilladte tegn
De kan anvende fglgende tegn som veerktgjsnav:
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#S%&,-_.

Hvis De indgiver sma bogstaver, erstatter styringen dem med store bogstaver ndr du
gemmer.

| forbindelse med AFC (#45 / #2-31-1) ma veerktgjsnavnet ikke indeholde fglgende
tegn: #S$ &, .

Yderligere informationer: 'Adaptive hastighedsregulering AFC (#45 / #2-31-1)",
Side 872

Anvisning
® Definer veerktgjsnavnet entydigt!

Hvis De definerer identisk vaerktgjsnavn for flere veerktgjer, s@ger styringen efter
veerktgjet i felgende raekkefglge:

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

Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Hvis der er flere magasiner, kan maskinproducenten fastlaegge en
sggeraekkefglge for veerktgjer i magasinet.

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

Hvid f.eks. styringen finder flere tilgaengelige veerktgjer i vaerktgjsmagasinet,

indkobler styringen veerktgjet med den mindste rest levetid.

Databank-ID

Anvendelse

| en maskin overordnet database kan du identificere vaerktgjerne med unikke
database ID'er, f.eks. i et vaerksted. Dette ggr det nemmere for Dem at koordinere
veerktgjer pa tveers af flere maskiner.

Databank-ID indgiver de i kolonne DB_ID for veerktgjsstyringen.

Anvendt tema
m Kolonne DB_ID for veerktgjstyring
Yderligere informationer: "Vaerkigjstabel tool.t", Side 1653
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Funktionsbeskrivelse
Databank-ID gemmer de i kolonne DB_ID for veerktgjsstyringen.

Med indekserede vaerktgjer kan De enten definere database-id'et kun for det fysisk
eksisterende hovedveerktgj eller som et id for datasaettet for hvert indeks.

HEIDENHAIN anbefaler at tildele database-id'et til hovedveerktgjet for indekserede
veaerktgjer.

Yderligere informationer: "Indekseret veerktgj", Side 252
Et database-id ma maksimalt indeholde 40 tegn og er unikt i veerktgjsstyringen.
Styringen tillader ikke et veaerktgjskald med database-id'et.

10.3.4 Indekseret vaerktgj

Anvendelse

Vha. et indekseret veerktgj kan De for et fysisk tilgaengeligt veerktgj indgive forskellige
veerktgjsdata. Der med kan de med NC-Program fgre veerktgjet til et bestemt punkt,
der ikke ubetinget tilsvare den maksimale vaerktgjslaengde.

Forudsaetning
m Hovedveerktgj defineret

Funktionsbeskrivelse

De kan ikke definerer veerktgjer med flere laengder og radier i en tabellinje

i veerktgjsstyringen. De behgver yderlige Tabellinjer med den fuldstaendige

definition af det indekseret veerktgj. Leengden af det indekseret vaerktgj naermer sig
udgangspunktet af maksimale veerktgjslaengde med stigende indeks veaerktgjsholder-
henfgringspunkt.

Yderligere informationer: "Veerkigjsholder-Henfgringspunkt", Side 247

Yderligere informationer: "Opret indekseret veerktgj", Side 253

Eksempel for anvendelse af indekserede veerktgjer:

m Trinbor

Hovedveerktgjets veerktgjsdata indeholder borespidsen, hvad tilsvare den
maksimale leengde. Veerktgjstrinnet definerer De som indekseret veerktgj. Dermed
tilsvare laeengden det faktiske mal af veerktgjet.

. NC-Forborer

Med hovedveerktgjet definerer De den teoretiske veerktgjsspids som maksimale
laengde. Derved kan De f.eks. centrerer. Med det indekserede veerktgj definerer De
et punkt langs med veerktgjets skaer. Derved kan De f.eks. afgrate.

m Slotfraeser eller T-Notfraeser

Med hovedveerktgjet definerer De det nederste punkt af vaerktgjsskaeret, som
tilsvare maksimale laengde. Med det indekserede veerktgj definerer De det gverste
punkt af veerktgjets skeer. Hvis De anvendetr det indekserede veerktgj til slot bear-
bejdning, kan De direkte programmerer den angivne emnehgjde.
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Opret indekseret vaerktgj

De opretter et indekseret veerktgj som fglger:

= g
Editere

Veerkioj indfojes

VV VvV vV VvV VVvVVYVvyy

Veerktoj indfojes

VvV vV Vv

v

Veelg driftsart Tabeller

Veelg Vaerktejsstyring

Aktiver Editere

Styringen frigiver veerktgjsstyring for redigering.

Veelg Veerktej indfojes

Styringen abner vinduet Vaerktgj indfajes.

Veelg veerktgjstype

Definer vaerktgjsnummeret for hovedveerktgjet, f.eks. T5
OK veelges

Styringen indfgjer Tabellinjen 5.

Definer alle ngdvendige veerktgjsdata, inklusive den maksimale
veerktgjsleengde

Yderligere informationer: "Veerktgjsdata for veerktgjstypen’,
Side 257

Veelg Veerktgj indfojes
Styringen abner et pop op-vindue Vaerktegj indfajes.
Aktiver Checkboks Index

Styringen indsaetter det naeste ledige indeksnummer for det
aktuelt valgte veerktgj, f.eks. T5.1.

OK veelges

Styringen indfgrer i Tabellinje 5.1 med hovedvaerktgjets
veerktgjsdata.

Korriger alle forskellige veerktgjsdata

Yderligere informationer: "Vaerktgjsdata for veerktgjstypen”,
Side 257

Med udgangspunkt i den maksimale veerktgjsleengde
naermer laengderne af de indekserede veerktgjer sig
veerktgjsholderens referencepunkt med stigende
indeks.

Yderligere informationer: "Vaerktgjsholder-
Henfgringspunkt”, Side 247
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Anvisninger

®  Styringen beskriver nogle Parameter automatisk, f.eks. aktuelle levetid
CUR_TIME. Disse Parameter beskriver styringen separat for hver tabellinje.
Yderligere informationer: "Vzerkigjstabel tool.t", Side 1653

m Nar De opretter et indekseret vaerktgj, kopierer styringen vaerktgjsdataene fra den
forrige tabelraekke. Den foregéende tabelraekke kan enten veere hovedveerktgjet
eller et eksisterende indekseret veerktg;.

m Du behgver ikke oprette indekser Igbende. De kan f.eks oprette vaerktgj T5, T5.1
und T5.3.

= Nar De sletter et masterveerktgj, sletter styringen ogsa alle tilknyttede
indekserede veerktgjer.

= Hvis du kun kopierer eller klipper indekserede veerktgjer, giver Tilfaj dig mulighed
for at tilfgje indekserne til det aktuelt valgte veerktg,.

Yderligere informationer: "Kontextmenu i driftsart Tabeller", Side 1158
m Du kan tilfgje op til ni indekserede veerktgjer til hvert hovedvaerktg,.

m Hvis De definerer et sgsterveerktgj RT, dette geelder kun for den respektive
tabellinje. Hvis et indekseret veerktgj er slidt og dermed blokeret, geelder dette
heller ikke for alle indekser. Dette betyder f.eks. at hovedvaerktgjet stadigvaek kan
bruges.

Yderligere informationer: "Indskift automatisk sgstervaerktgj med M101",
Side 985
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10.3.5

Eksempel T-Notfraeser
z

10

| dette tilfeelde programmerer De en Not, som er dimensioneret fra koordinatfladen

til over- og underkant. Hgjden af Not er stgrre end skaereleengden af anvendte

veerktgj. Dertil behgves der to snit.

Til faerdigggrelse af Not, er to veerktgjsdefinitioner ngdvendig:

m  Hovedveerktgjet er dimensioneret til det nederste punkt af vaerktgjsskeeret, dvs.
den maksimale veerktgjslaengde. Hermed kan De faerdigggre underkant af Not.

® Det indekserede veerktgj er dimensioneret til det gverste punkt af veerktgjskanten.
Hermed kan De feerdigggre overkant af Not.

Bemaerk, at De definerer alle ngdvendige veerktgjsdata for bade
hovedveerktgjet og det indekserede veerktgj! Radius forbliver den samme i
begge tabelraekker for et retvinklet veerktg.

De programmerer Not i to bearbejdningsskridt:
m Dybdeb 10 mm programmerer De med hovedveerktgjet.
m Dybdeb 5 mm programmerer De med det indekserede veerktg,.

; Kald hovedveerktgj
; Veerktgj forpositioneres
; Fremfgr til bearbejdningsdybde

; Feerdigger underkant af Not med
hovedveerktgj

; Kald indekseret vaerktgj
; Veerktgj forpositioneres
; Fremfer til bearbejdningsdybde

; Feerdigger overkant af Not med indekseret
veerktgj

<
]

=

=3
S,
2
<
T

o

Anvendelse

Styringen viser alt efter valgte veerktgjstype veerktgjsdata i veerktgjsstyringen, som
De kan redigerer.

Anvendt tema
® Rediger veerktgjsdata i vaerktgjsstyringen
Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262
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Funktionsbeskrivelse
Hver vaerktgjstype er ogsa tildelt et nummer.
| kolonne TYPE i vaerktgjsstyring kan de vaelge fglgende veerktgjstyper:

Symbol Varktgjstype Nummer
!LE|| Fraesevaerktgj (MILL) 0
Skrubfraeser (MILL_R) 9
Sletfraeser (MILL_F) 10
Endefreeser (MILL_FACE) 14
% Kugelfraeser (BALL) 22
% Torusfraeser (TORUS) 23
@ Fasefraeser (MILL_CHAMFER) 24
N Slibefraeser (MILL_SIDE) 25
g Bor (DRILL) 1
% Gevindbor (TAP) 2
ZA NC-forbore (CENT) 4
T Tastesystem (TCHP) (#17 / #1-05-1) 27
VM Rival (REAM) 3
@ Konusforsaenker (CSINK) 5
% Tapforsaenker (TSINK) 6
N Uddreje-veerktgj (BOR) 7
aj Bag-seenker (BCKBOR) 8
gé Gevindfraeser (GF) 1
‘gg Gevindfraeser med saenkefase (GSF) 16
g Gevindfreeser med enkeltplatte (EP) 17
LE; Gevindfreeser med vendeplatte (WSP) 18
% Boregevindfraeser (BGF) 19
gé Cirkuleer-gevindfraeser (ZBGF) 20
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10.3.6

De kan bruge disse veerktgjstyper til at filtrere vaerktgjerne i veerktgjsstyringen.
Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262

Veaerktgjsdata for vaerktejstypen

Anvendelse

Med veerktgjsdataene forsyner De styringen med al den information, den har brug for
til at beregne og kontrollere de ngdvendige bevaegelser.

De ngdvendige data afhaenger af teknologien og veerktgjstypen.

Anvendt tema
m Rediger veerktgjsdata i veerktgjsstyringen

Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262
® Veerkigjstyper

Yderligere informationer: "Vaerktgjstype', Side 255

Funktionsbeskrivelse
De kan bestemme nogle af de ngdvendige veerktgjsdata ved at bruge fglgende
muligheder:
= Mal Deres veerktgj eksternt med et forindstillingsudstyr eller direkte i maskinen,
f.eks. ved hjeelp af et veertgjs-tastesystem.
Yderligere informationer: "Tastesystemcuklus for veerktgj (#17 / #1-05-1)",
Side 1527
® Du kan finde yderligere information om veerktgjet i producentens vaerktgjskatalog,
f.eks. materialet eller antallet af skeer.
| de fglgende tabeller er relevansen af parametrene opdelt i niveauerne valgfri,
anbefalet og pakreevet.
Styringen tager de anbefalede parametre i betragtning for mindst én af fglgende
funktioner:
B Simulering
Yderligere informationer: "Simulation af veerktgjer", Side 1189
m Bearbejdnings- eller Tastesystemcyklus
Yderligere informationer: "Cyklus til boring, centrering og gevindbearbejdning’,
Side 435

Yderligere informationer: "Cyklus for freesebearbejdning’, Side 525

Yderligere informationer: "Tastesystemcyklus for emnet (#17 / #1-05-1)",
Side 1269
® Dynamisk Kollisionsovervagning DCM (#40 / #5-03-1)

Yderligere informationer: "Dynamisk Kollisionsovervagning DCM
(#40 / #5-03-1)", Side 836
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Styringen tilbyder for fraese- og boreveerktgjer fglgende Parameter:

® Kuglefraeser
® Hjerne-Radiusfraeser

Deltaveerdi af laengde

Optional

Symbol og Betydning Anvendelse

Parameter

E Leengde Kreevet for alle Fraese- og boreveerktgjstyper

L

T Radius Kreevet for alle Fraese- og boreveerktgjstyper

R

f Radius 2 Kreevet for fglgende Fraese- og borevaerktgjstyper
R2

o
-

Styringen beskriver disse Parameter i forbindelse
med tastesystemcyklus.

=

o
-

Deltaveerdi af radius

Optional

Styringen beskriver disse Parameter i forbindelse
med tastesystemcyklus.

A~

Deltaveerdi af radius 2

Optional

Styringen beskriver disse Parameter i forbindelse
med tastesystemcyklus.

DR2

! Skeerlaengde Anbefalet
LCUTS
-E Skeerbredde Anbefalet
RCUTS
_|ﬂ Nytteleengde Anbefalet
LU
EI Halsradius Anbefalet

RN

B

VINKEL

Indstiksvinkel

Anbefalet for fglgende Fraese- og borevaerktgjstyper
= Fraesevaerktoj

Skrubvaerktgj

Sletfraeser

Kuglefraeser

Hjerne-Radiusfraeser

-

PITCH

258

Gevindstigning

Anbefalet for fglgende Freese- og boreveerktgjstyper
® Gevindbor
= Gevindfraeser
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Symbol og
Parameter

Betydning Anvendelse

Gevindfraeser med vendeskaer
Gevindfraeser med enkeltskaer
Gevindfraeser med vendeskaer
Boregevindfraeser
Cirkulaer-gevindfraeser

4

Spidsvinkel Anbefalet for fglgende Fraese- og borevaerktgjstyper

® Bor
NC-Forborer

T-ANGLE =
= Konusundersanker
® Fasefraeser
IJGI'I Maksiamle spindelomdr. Optional
5
NMAX
R_TIP radius ved spidsen Anbefalet for fglgende Fraese- og boreveerktgjstyper

5 Endefraeser
= Konusundersanker
= Fasefraeser

Fraese- og boreveerktgjer er alle veerktgjstyper i kolonnen TYPE med
undtagelse af fglgende:

m Tastesystem (#17 / #1-05-1)
Yderligere informationer: "Vaerktgjstype', Side 255

Parameter er beskrevet i vaerktgjstabellen.
Yderligere informationer: "Vaerkigjstabel tool.t", Side 1653
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Varktgjsdata for Tastesystemer (#17 / #1-05-1)

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen kan ikke beskytte L-formede styli mod kollisioner ved hjeelp af Dynamic
Collision MonitoringDCM (#40 / #5-03-1). Mens tastesystem er i brug, er der risiko
for kollision med den L-formede Stylus

> Tilkgr forsigtigtNC-Program eller programafsnit i dirftsart Programafvik.
Enkeltblok

» Pas pa mulige kollisioner!

Styringen tilbyder for tastesystemer fglgende Parameter:

Symbol og Betydning Anvendelse
Parameter
.E[ Laengde Ngdvendig
L
W Radius Ngdvendig
R
TP_NO Nummer i Tastesystem-tabellen  Ngdvendig
‘ Type af Tastesystemer Ngdvendig
TYPE
Tasttilspaending Ngdvendig
é-
F
wp llgang i Taste-Cyklus Optional
FMAX
Positionering med ilgang Ngdvendig
=)
F_PREPOS
Orienter Tastesystem ved hver Ngdvendig
$ tasteproces Ved valg af L-TYPE i Parameter STYLUS er valget ON
TRACK pakreevet
Udlgs NCSTOP eller NGDSTOP Ngdvendig
W ved kollision
REACTION
‘__[ Sikkerhedsafstand. Anbefalet
SET_UP
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Symbol og Betydning
Parameter

&y

DIST

Maksimale malevej

Anvendelse

Anbefalet

$,

CAL_OF1

Midterforskydelse i hovedaksen

Pékraevet ved valg ON i Parameter TRACK

Styringen beskriver disse veerdier i forbindelse med
kalibreringscyklus.

$,

CAL_OF2

Midterforskydning i sideaksen

Pakraevet ved valg ON i Parameter TRACK

Styringen beskriver disse veerdier i forbindelse med
kalibreringscyklus.

[

CAL_ANG

Spindelvinkel ved kalibrering

Pakraevet ved valg ON i Parameter TRACK

&

STYLUS

Form af tastestift

Ngdvendig

Hvis De ikke definerer parameteren, bruger styringen
SIMPLE

Tastesystemer definerer De vha. veerktgjstype Tastesystem i kolonne
TYPE savel med model af Tastesystem i kolonne TYPE.

Yderligere informationer: "Vaerktgjstype’, Side 255
Parameter er beskrevet i Tastesystemtabellen.
Yderligere informationer: "Tastesystemtabel tchprobe.tp

(#17 / #1-05-1)", Side 1663
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Veaerktajsstyring

Anvendelse
| anvendelsen Vaerktejsstyring driftstilstanden Tabeller viser styringen
vaerktgjsdefinitionen alle teknologier samt tildeling af veerktgjsmagasinet.

De kan tilfgje veerktgjer, redigere veerktgjsdata eller slette veerktgjer i
veerktgjsstyringen.

Anvendt tema
® Opret nyt veerktgj
Yderligere informationer: "Opret veerktgj', Side 136
m  Arbejdsomrade Tabel
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Tabel", Side 1639
m Arbejdsomrdde Formel
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Formular fiir Tabeller', Side 1645

Funktionsbeskrivelse
Du kan definere op til 32.767 veerktgjer i vaerktgjsstyringen, sa er det maksimale
antal tabelraekker i vaerktgjsstyringen naet.
Styringen viser alle veerktgjsdata for felgende veerktgjstabeller i vaerktgjsstyringen:
B Veerkigjstabel tool.t

Yderligere informationer: "Vaerktgjstabel tool.t", Side 1653
m Tastesystemtabeller tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)

Yderligere informationer: "Tastesystemtabel tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Side 1663

| vaerktgjsstyringen viser styringen ogsa placeringerne af magasintildelingen fra
placeringstabellen tool_p.tch.

Yderligere informationer: "Pladstabel tool_p.tch', Side 1668

De kan redigerer veerkigjsdata i arbejdsomrade Tabel eller i arbejdsomrade
Formular. | arbejdsomréde Formular viser styringen for hver veerktgjstype de
passende veerktgjsdata.

Yderligere informationer: "Vaerktgjsdata’, Side 250
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10.4.1

Anvisninger

®  Nar de opretter et nyt vaerktgj, er kolonne laengde L og radius R fgrst tomme. Et
veaerktgj med manglende laengde eller radius indsaetter styringen ikke og viser en
fejlmelding.

m Veerktgjsdata for veerktgjer, som stadigvaek er gemt i Plads-tabellen, kan De ikke
slette, De skal fgrst fjerne vaerktgjet fra magasinet.

m Nar De redigerer veerktgjsdata, skal De bemaerke, at det aktuelle vaerktgj vises
som et sgsterveerktgj i kolonnen RT af et andet vaerktgj kan vaere indtastet!

® Hold veerktgjstabellen sa klar og kort som muligt for ikke at forringe styringens
beregningshastighed. Brug maksimalt 10.000 veerktgjsindtastninger i vaerktgjs-
styringen. De kan f.eks. slette alle ubrugte veerktgjsnumre, fordi vaerktgjsnumrene
ikke behgver at veere fortlgbende.

m  Nar curser befinder sig indenfor arbejdsomrédet Tabel og knappen Editere er
deaktiveret, kan De starte en sggning ved hjeelp af tastaturet. Styringen dbner et
separat vindue med et indtastningsfelt og sgger automatisk efter den indtastede
tegnstreng. Hvis der findes et veerktgj med de indtastede tegn, veelger styringen
dette veerktgj. Hvis der er flere veerktgjer med denne tegnfglge, kan De navigerer
ovenfra og ned i vinduet.

® Med Maskinparameter CfgTableCellLock (Nr. 135600) definerer maskinpro-
ducenten, om og i hvilke tilfeelde individuelle tabelceller er 13st eller skrive-
beskyttet. Afhaengigt af maskinen kan De f.eks. ikke aendre en vaerktgjstype, nar
forst et veaerktgj er i maskinen.

Import og Eksport af veerktgjsdata

Anvendelse

De kan importerer og eksporterer veerktgjsdata til og fra styringen. Dermed undgér
De manuel redigering og mulige tastefejl. Import af veerktgjsdata er szerlig nyttig

i forbindelse med en forudindstillingsudstyr. De kan f.eks. bruge eksporterede
veaerktgjsdata til vaerktgjsdatabank | Deres CAM-system.

Funktionsbeskrivelse

Styringen overfgrer veerktgjsdata vha. en CSV-fil.

Yderligere informationer: "Filtype", Side 816

Overfgrselsfilen for veerktgjsdata er struktureret som fglger:

= Den fgrste linje indeholder kolonnenavnene pa veerktgjstabellen, der overfgres.

m De gvrige linjer indeholder de veerktgjsdata, der skal overfgres. Raekkefglgen af
data skal matche reekkefglgen af kolonnenavnene i den fgrste raekke. Decimaltal
er delt med et punktum.

Kolonnenavnene og veerktgjsdataene er omgivet af dobbelte anfgrselstegn og
adskilt af semikolon.

Bemaerk falgende om overfgrselsfilen:
m Veerktgjsnummeret skal veere til stede.

® De kan importerer vilkarlige veerktgjsdata. Datasaettet behgver ikke at indeholde
alle veerktgjstabelkolonnenavne eller alle veerktgjsdata.

®  Manglende veerktgjsdata indeholder ikke en veerdi inden for anfgrselstegnene.

m  Raekkefglgen af kolonnenavne kan veere vilkarlige. Raekkefglgen af vaerk-
tgjsdataene skal stemme overens med kolonnenavnene.
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Importere vaerktgjsdata

De importerer veerktgjsdata som fglger:
= > Veelg driftsart Tabeller

Veelg Vaerktejsstyring

Aktiver Editere

Styringen frigiver veerktgjsstyring for redigering.

Veelg Import

Styringen abner et pop-up vindue.

Veelg gnskede CSV-il

Veelg Import

Styringen indsaetter veerktgjsdataene i vaerktgjsstyringen.

Evt. &bner styringen vinduet Bekraeft import, f.eks. ved
identiske veerktgjsnumre.

» Veelg procedure:

= Tilfgj: Styringen indsaetter veerktgjsdataene i slutningen af
tabellen inden for nye linjer.

= Overskrive: Styringen overskriver de originale vaerktgjsdata
med veerktgjsdataene fra overfgrselsfilen.

B AFBRYD: Styringen afbryder importen.

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Editere
[ ]

Import

Import

VV VvV VvV VVvVYyVyy

Hvis De vil overskrive eksisterende veerktgjsdata med Overskrive, sletter
styringen de oprindelige veerktgjsdata endegyldigt!

» Brug kun funktionen, hvis vaerktgjsdata ikke laengere er ngdvendige
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Eksporter vaerktgjsdata
De eksporterer vaerktgjsdata som fglger:
E > Veelg driftsart Tabeller
> Veelg Veerktejsstyring
Edtere > Aktiver Editere
[ ]
> Styringen frigiver veerktgjsstyring for redigering.
> Markér veerktgjer der skal eksporteres
» Abn kontekstmenuen med en holdbevaegelse eller hgjreklik

Yderligere informationer: "Kontekstmenu", Side 1155

> Veelg Marker Linje
> Marker evt. yderligere veerktgjer
» Veelg Eksporter
> Styringen abner vinduet Gem som.
> Veelg sti

Styringen gemmer standard overfgrselsfilen under
stien TNC:\table.

» Indlaes filnavn
> Veelg filtype

De kan eksportere fglgende CSV-formater:
® TNC7 (Semikolon adskilt)
B iTNC 530 / TNC 640 (Komma adskilt)

» Veelg fremstille

> Styringen gemmer filen under den valgte sti.

Anvisninger

ANVISNING

Forsigtig, materielle skader er mulige!

Hvis overfgrselsfilen indeholder ukendte kolonnenavne, vil styringen ikke
acceptere kolonnedataene! | dette tilfeelde foregér styringen med et ufuldsteendigt
defineret veerktgj.

» Kontroller, at kolonnenavnene er angivet korrekt

> Kontroller veerktgjsdata efter import og juster om ngdvendigt

m Overfgrselsfilen skal gemmes i stien TNC:\table.
®  Styringen udsender CSV-filerne med fglgende formatering:

= TNC7 (Semikolon adskilt) Omslutter veerdierne med dobbelte anfgrselstegn
og adskiller veerdierne med semikolon

= iTNC 530 / TNC 640 (Komma adskilt) omslutter vaerdierne f.eks. med
krgllede parenteser og adskiller veerdierne med kommaer

De fleste regnearksprogrammer bruger semikolon som standardseparator.
Styringen kan importere og eksportere begge formateringer.
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Veerktgjsholderstyring

Anvendelse

Ved hjaelp af veerktgjsholderstyring kan De tildele en 3D-model af en veerktgjsholder
til et veerktg.

Styringen bruger veerktgjsholdermodellen til felgende funktioner:

Visning i arbejdsomradet Simulering
Tilgodese i Dynamisk kollisionsovervagning DCM (#40 / #5-03-1)

Anvendt tema

Arbejdsomrade Simulering
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering", Side 1179
Dynamisk Kollisionsovervagning DCM (#40 / #5-03-1)

Yderligere informationer: "Dynamisk Kollisionsovervagning DCM
(#40 / #5-03-1)", Side 836

Tilfgj veerktgjsmodel til veerktgjsdefinition (#140 / #5-03-2)

Yderligere informationer: "Vaerktgjsmodel (#140 / #5-03-2)", Side 270
Valider 3D-model for vaerktgjsholder (#56-61 / #3-02-1*)

Yderligere informationer: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)", Side 1773

Forudsaetninger

Kinematikbeskrivelse

Maskinproducenten opretter kinematikbeskrivelsen

Monteringspunkt defineret

Maskinproducenten definerer monteringspunktet for veerktgjsholderen.
Veerktgjsholder model tilgeengelig

Du skal gemme veerktgjsholdermodellen i mappen Toolkinematics.
Sti: TNC:\system\Toolkinematics

Veerktgjsholdermodel tildelt vaerktgjet

Yderligere informationer: "Tildel vaerktgjsholder’, Side 267
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Funktionsbeskrivelse

Veerktgjsholdermodellen skal opfylde fglgende krav:
® Brug tilladte tegn til filnavne

Yderligere informationer: "Tilladte tegn', Side 815
® Brug understgttet format

m CFG-fil
®  M3D-filer
m STL-filer

= Max. 20 000 trekanter
m Trekantet netveerk danner en lukket konvolut

Yderligere informationer: "STL-filer genererer De med 3D-Gitter
(#152 / #1-04-1)", Side 1106

De samme krav til STL- og M3D-filer geelder for veerktgjsholdere som for
spaendeanordninger.

Yderligere informationer: "Muligheder for spaendejern-fil*, Side 845

Hvis du bruger CFT- eller CFX-filer, skal De redigere skabelonerne ved hjeelp af
ToolHolderWizard-vinduet.

Yderligere informationer: "Tilpas vaerktgjsholderskabeloner med ToolHolderWizard",

Side 269

10.5.1 Tildel vaerktgjsholder

Du tildeler en veerktgjsholder til et vaerktgj pa felgende made:

E >

>

Veelg driftsart Tabeller

Veelg Veerktgjsstyring

> Veelg gnskede veerktg

Editere »
[ ]

Aktiver Editere

Aben evt. arbejdsomrédet Formular

Veelg i omrade Yderligere geometriske data Parameter
KINEMATIC

Styringen viser de tilgaengelige vaerktgjsholdere i vinduet
Vaerktajsholder-kinematik.

Veelg gnskede veerktgjsholder

> Veelg OK

> Styringen tildeler vaerktgjsholderens 3D-model til vaerktgjet.

o Styringen tager fgrst hensyn til vaerktgjsholderen efter naeste veerktgjskald.
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Anvisninger

P& programmeringsstationen indeholder mappen TNC:\system\Toolkinematics
eksempelfiler til veerktgjsholderskabelonerne.

| simuleringen kan De kontrollere veaerktgjsholderen for kollisioner med emnet.

Yderligere informationer: "Udvidet kontrol i Simulation", Side 868

Ved 3-aksede maskiner med retvinklede vinkelhoveder er veerktgjsholdere til
vinkelhovederne i forbindelse med veerktgjsakserne X og Y en fordel, da styringen
tilgodeser opmaéling af vinkelkrop.

HEIDENHAIN anbefaler bearbejdning med veaerktgjsaksen Z. Ved hjeelp af softwa-
reoptionen Advanced Functions Group 1 (#8 / #1-01-1) kan du dreje bearbejd-
ningsplanet til vinklen pa udskiftelige vinkelhoveder og fortsaette med at arbejde
med Z-veerktgjsaksen.

Med Dynamisk Kollosionsovervagning DCM (#40 / #5-03-1) overvager styringen
veerktgjsholderne. Dermed kan De beskytte veerktgjsholderen mod kollisioner
med spaendeanordninger eller maskinkomponenter.

Yderligere informationer: "Dynamisk Kollisionsovervagning DCM
(#40 / #5-03-1)", Side 836

Selvom maleenheden tomme er aktiv i styringen eller i NC-Programmet, fortolker
styringen dimensionerne af 3D-filer i mm.
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10.6 Tilpas veerktgjsholderskabeloner med ToolHolderWizard

Mange veerktgjsholdere adskiller sig udelukkende i deres opmaling, i
deres geometriske form er de identiske. HEIDENHAIN tilbyder feerdige
veerktgjsholderskabeloner til download. Vaerktgjsholder skabeloner er
geometrisk bestemte, men ved opmaling foranderlige 3D-modeller.
Du kan downloade veerktgjsholderskabelonerne fra fglgende link:
HEIDENHAIN-NC-Solutions

Hvis De skal bruge flere veerktgjsholder skabeloner, kan de kontakte Deres
maskinleverandgr eller tredjepart.

Hvis De vil bruge en CFX- eller CFT-fil, skal De parametrere
veerktgjsholderskabelonen, dvs. definere dimensionerne. Du parametrerer
veerktgjsholderskabelonerne med vinduet ToolHolderWizard.

Yderligere informationer: "Parametriser veerktgjsholder skabeloner’, Side 270
Vinduet ToolHolderWizard indeholder fglgende Symboler:

Symbol

X

Betydning

Afslut anvendelse

Abne filliste

Omskiftning mellem trddmodel og volumenbillede

Omskiftning mellem skygge billede og transparent billede

Transformationsvektorer vis eller skjul

Navn pa kollisionsobjekt vis eller skjul

Testpunkter vis eller skjul

Malepunkter vis eller skjul

Q| B L

+
*
t

Genfremstil den indledende visning

N

Opretning, f.eks. Ovenfra

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhdndbog komplet udgave | 10/2023

269


https://www.klartext-portal.com/en/tips/nc-solutions/

10.6.1

10.7

270

Veerktojer | Tilpas veerktojsholderskabeloner med ToolHolderWizard

Parametriser vaerktgjsholder skabeloner

De parametrerer en vaerktgjsholderskabelon som fglger:

= > Veelg driftsart Filer
D » Aben mappe TNC:\system\Toolkinematics
> Dobbelttryk eller klik p& den gnskede veerktgjsholderskabelon

med *.cft endelse

> Styringen abner vindue ToolHolderWizard.

> | omradet Parameter defineres dimensionerne

> | omrade output-fil defineres et navn med endelsen *.cfx

> Velg Generer fil

> Styringen viser meddelelsen om, at vaerktgjsholder kinematik
blev genereret, og gemmer filen i mappen TNC:\system
\Toolkinematics.

> Veelg OK

H’ > Veelg Afslut anvendelse

o Parametriseret Vaerktgjsholder kan bestd af flere delfiler. Nar delfilerne er
ufuldsteendige, viser styringen en fejimelding.

Anvend kun fuldsteendig parametreret veerktgjsholder, fejlfri STL-filer eller
M3D-filer!

Vaerktejsmodel (#140 / #5-03-2)

Anvendelse

Du kan bruge veerktgjsmodellen til at tilfgje til en veerktgjsdefinition, f.eks. med frem-
eller tilbagegaende afgratere.

Styringen anvender udelukkende vaerktgjsmodellen til felgende funktioner:

m Visning i arbejdsomradet Simulering

m Tilgodese i Dynamisk kollisionsovervagning DCM (#40 / #5-03-1)

Styringen bruger ikke vaerktgjsmodellen til banebevaegelser, f.eks. i
radiuskorrektion eller ved FUNCTION TCPM.

Anvendt tema
m  Arbejdsomrade Simulering

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering", Side 1179
® Dynamisk Kollisionsovervagning DCM (#40 / #5-03-1)

Yderligere informationer: "Dynamisk Kollisionsovervagning DCM
(#40 / #5-03-1)", Side 836

m Veerktgjsholderstyring
Yderligere informationer: "Vaerktgjsholderstyring”, Side 266

= Valider 3D-modellen af veerktgjet med OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)
Yderligere informationer: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)", Side 1773

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



Varktgjer | Vaerktgjsmodel (#140 / #5-03-2)

Forudsaetninger

= Software-Option Dynamisk Kollisionsovervagning DCM Version 2
(#140 / #5-03-2)

m Veerktgj defineret i vaerktgjsstyringen
Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262

m  Egnet veerktgjsmodel tilgeengelig
De skal gemme veerktgjsmodellen i mappen Toolshapes. Toolshapes.
Sti: TNC:\system\Toolshapes
Yderligere informationer: "Krav til vaerktgjsmodellen®, Side 271

m Veerktgjsmodel tildelt veerktgjet
Yderligere informationer: "Tildel vaerktgjsmodel", Side 272

Funktionsbeskrivelse

De kan bruge veerktgjsmodellen med fglgende vaerktgjstyper:
B Fraeseveerktgjer

m  Boreveaerktgjer

® Tastsystemer

Yderligere informationer: "Vaerktgjstype’, Side 255

Krav til veerktgjsmodellen

Generelle krav
Veerktgjsmodellen skal opfylde fglgende generelle krav:
= Brug tilladte tegn til filnavne

Yderligere informationer: "Tilladte tegn’, Side 815
B Brug understgttet format

= M3D-filer
m STL-filer
B Max. 20 000 trekanter
® Trekantet netvaerk danner en lukket konvolut

Yderligere informationer: "STL-filer genererer De med 3D-Gitter
(#152 / #1-04-1)", Side 1106

o De samme krav til STL- og M3D-filer geelder for veerktgjsmodeller
som for spaendeanordninger.

Yderligere informationer: "Muligheder for speendejern-fil",
Side 845
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Krav til koordinatsystemet
Veerktgjsmodellens koordinatsystem skal opfylde fglgende krav:

Z-aksen er rotationsaksen for veerktgjsmodellen.

Styringen justerer veerktgjsmodellen parallelt med T-CS veerktgjskoordinat-
systemet.
Yderligere informationer: "Vaerktgj-Koordinatsystem T-CS", Side 688

Koordinatoriginet for 3D-modellen skal altid veere identisk med det malte punkt
pa veerkigjet. Hvis De maler veerktgjet ved veaerktgjsspidsen, skal De ogsa indstille
koordinatorigin for 3D-modellen ved veerktgjsspidsen.

Hvis du har malt en kuglefraeser i midten af kuglen, skal du indstille
koordinatstarten til kuglens centrum.

Yderligere informationer: "Vaerktgjsspids TIP", Side 248

Tildel vaerktgjsmodel

De tildeler en veerktgjsmodel til et veerktgj som fglger:
E > Veelg driftsart Tabeller

> Velg Veerktejsstyring
> Veelg onskede veerkig)

Edtere » Aktiver Editere
[ ]

» Aben evt. arbejdsomradet Formular

> Veelgiomrade Yderligere geometriske data Parameter
TSHAPE

> Styringen viser de tilgaengelige veerktgjsmodeller i vinduet 3D-
Vaerktajsmodel.

> Veelg den gnskede veerktgjsmodel
VeelgOK
> Styringen tildeler vaerktgjsmodellen til veerktgjet.

v

o Styringen tager forst hgjde for vaerktgjsmodellen efter neeste veerktgjskald.

Anvisninger

Styringen tager altid hgjde for en tildelt vaerktgjsmodel, f.eks. ogsd med en vaerk-
tgjsradius R=0. Simuleringen viser den korrekte form af veerktgjsmodellen, f.eks. i
forbindelse med en CAM-udgang pa midterbanen.

Nar De sletter et veerktgj, fierner du ogsa veerktgjsmodellen fra mappen
Toolshapes. Dette giver Dem mulighed for at forhindre, at veerktgjsmodellen ved
et uheld bliver refereret til et andet veerktg.

Kolonne LCUTS af veerktgjstabellen er uafhaengig af veerktgjsmodellens nulpunkt.
Veerdien geelder fra veerktgjsspidsen og virker i Z-aksens positive retning.

Yderligere informationer: "Vaerktgjstabel tool.t", Side 1653

Selvom maéleenheden tomme er aktiv i styringen eller i NC-Programmet, fortolker
styringen dimensionerne af 3D-filer i mm.
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10.8 Veerktgjskald

10.8.1 Vaerktgjskald med TOOL CALL

Anvendelse

Med Funktion TOOL CALL kalder de et vaerktgj i NC-Program. Hvis veerktgjet er i
veerktgjsmagasinet, skifter styringen veerktgjet ind i spindlen. Hvis veerktgjet ikke er i
magasinet, kan De andre det manuelt.

Anvendt tema

B Automatisk veerktgjsveksel med M101

Yderligere informationer: "Indskift automatisk sgstervaerktgj med M101",
Side 985

m Veerktgjstabel tool.t

Yderligere informationer: "Veerkigjstabel tool.t", Side 1653
® Pladstabel tool_p.tch

Yderligere informationer: "Pladstabel tool_p.tch", Side 1668

Forudsaetning

= Veerktgj defineret
For at kunne kalde et veerktgj, skal veerktgjet veere defineret i veerktgjsstyringen.
Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262

Funktionsbeskrivelse

Nar et veerktgj kaldes, laeser styringen den tilhgrende linje fra vaerktgjsstyringen. De
kan se veerktgjsdata i fane Vaerktgj i arbejdsomrade STATUS.

Yderligere informationer: "Fane Veerktgj", Side 166

o HEIDENHAIN anbefaler, at indkoble spindlen efter hvert veerktgjskald med
M3 eller M4. Dette undgér problemer, nar programmet kgrer, f.eks. ved start
efter en afbrydelse.

Yderligere informationer: "Oversigt over hjaelpefunktioner”, Side 951

Symboler

NC-Funktion TOOL CALL tilbyder fglgende symboler:

Symbol Betydning

}:M Aben valgvindue for veerktgjer

= | anvendelsen Vaerktejsstyring skiftes til valgte veerktgj

De kan om ngdvendigt eendre veerktgj
Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262

Aben Skeaeredataberegner
Yderligere informationer: "Skaeredataberegner’, Side 1163
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Indlaesning

11 TOOL CALL 4 .1 Z S10000 F750 DL ; Kald veerktg)
+0,2 DR+0,2 DR2+0,2

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Vaerktgjer » TOOL CALL
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

TOOL CALL Syntax dbner for et veerktgjskald
Nummer, Navn Veerktgjsdefinition
eller QS Fast eller variabel nummer eller navn

Kun veerktgjsdefinitionen som et tal er entydig, da
veaerktgjsnavnet kan veere identisk for flere veerktgjer!

Syntakselement afhaengig af teknologi eller applikation
Valg muligt ved hjeelp af et valgvindue
Yderligere informationer: "Teknologiafhaengige forskelle ved
kald af veerktgjet', Side 275
A Veerktgjstrinindeks
Syntaxelement optional
Yderligere informationer: "Indlaesning’, Side 274

Z Veerktgjsakse

Som standard bruger De veerktgjsaksen Z. Afhaengigt af
maskinen er yderligere valgmuligheder tilgaengelige.

Syntakselement afhaengig af teknologi eller applikation
Yderligere informationer: "Teknologiafhaengige forskelle ved
kald af veerktgjet", Side 275

SellerS(VC =) Spindelomdr. eller skaerehastighed
Syntaxelement optional
Valg muligt ved hjeelp af et valgvindue
Yderligere informationer: "Spindel omdr. S, Side 276

F,FZeller FU Tilspaending

Alternativ tilspeendingsangivelse: Tilspaending pr. tand eller
tilspaending pr. omdr.

Syntaxelement optional
Valg muligt ved hjaelp af et valgvindue
Yderligere informationer: "Tilspanding F", Side 277

DL Deltaveerdi veerktgjslaengde
Syntaxelement optional

Yderligere informationer: "Vaerktgjskompensation for
veerktgjslaengde og radius’, Side 782

DR Deltaveerdi veerktgjsradius
Syntaxelement optional

Yderligere informationer: "Vaerktgjskompensation for
veerktgjslaengde og radius’, Side 782
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Syntaxelement Betydning

DR2 Deltaveerdi veerktgjsradius 2
Syntaxelement optional

Yderligere informationer: "Vaerktgjskompensation for
veerktgjsleengde og radius’, Side 782

Teknologiafhangige forskelle ved kald af vaerktgjet

Vaerktgjskald af et fraesevaerktgj

De kan definere fglgende vaerktgjsdata ved et freeseveerktgj:
Fast eller variabel nummer eller navn for veerktgjet
Veerktgjstrinindeks

Veerkigjsakse

Spindelomdrejningstal

Tilspaending

DL

DR

DR2

Ved opkald af et freeseveerktgj kreeves nummeret eller navnet pa veerktgiet,
veerktgjsaksen og spindelhastigheden.

Yderligere informationer: "Vzerkigjstabel tool.t", Side 1653

Vaerktgjskald af et emne-tastesystem (#17 / #1-05-1)

De kan definere fglgende veerkigjsdata ved et emne-tastesystem:
m Fast eller variabel nummer eller navn for vaerktgjet

® Veerktgjstrinindeks

B Veerkigjsakse

Ved opkald af et emne-tastesystem kraeves nummeret eller navnet pd veerktgjet og
veerktgjsaksen!

Yderligere informationer: "Tastesystemtabel tchprobe.tp (#17 / #1-05-1)",
Side 1663

Aktualisering af vaerktgjsdata

Med et TOOL CALL kan De ogsd opdatere dataene for det aktive veerktgj uden at
andre veerktgjet, z. B. aendre skeeredata eller deltaveerdier. Hvilke veerktgjsdata De
kan aendre afheenger af teknologien.

| fglgende tilfeelde aendre styringen kun data pé det aktive vaerktg;:
m Uden veerktgjsnummer eller navn og uden veerktgjsakse

®  Uden veerktgjsnummer eller navn og med samme veerktgjsakse som ved forrige
veerktgjskald

Hvis De programmerer et vaerktgjsnummer eller vaerktgjsnavn eller
en aendret veerktgjsvaerktgjsakse i veerktgjskaldet, udfgrer styringen
veerktgjsskift-makroen.

Dette kan fgre til, at styringen f.eks. indskifter et sgsterveerktgj pa grund af
udlgbet levetid.

Yderligere informationer: "Indskift automatisk sgstervaerktgj med M101",
Side 985
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Anvisninger

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

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

= Med maskinparameter allowToolDefCall (Nr. 118705) definerer maskinpro-
ducenten, om De i funktionen TOOL CALL og TOOL DEF kan definerer et veerktgj
per navn, nummer eller begge.

Yderligere informationer: "Veerktgjsforvalg med TOOL DEF", Side 278

® Ved valgfri Maskinparameter progToolCallDL (Nr. 124501) definere maskin-
producenten, om styringen skal tilgodese Deltaveerdifra et vaerktgjskald i
arbejdsomrade Positioner.

Yderligere informationer: "Vaerktgjskompensation for veerktgjslaangde og
radius’, Side 782

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Positioner", Side 147

Skaeredata

Anvendelse

Skaeredata bestar af spindel omdr. S eller alternativt en konstant skeerehastighed VC
og tilspaendingen F.

Funktionsbeskrivelse

Spindel omdr. S
De har fglgende muligheder at definere spindel omdr. S:
B Veerktgjskald med TOOL CALL
Yderligere informationer: "Vzerktgjskald med TOOL CALL", Side 273
®m Knappen S for anvendelsen Manuel drift
Yderligere informationer: "Anvendelse Manuel drift", Side 184
De definere spindel omdr. S i enheden spindelomdringer pr. minut U/min.

Alternativt kan De i et veerktgjskald definere konstant skeerehastighed VC i Meter pr.
Minut m/min.

Virkemade

Spindel omdr. eller skaerehastighed virker sé laenge, indtil De i en TOOL CALL-blok
definere et nyt spindel omdr. eller skaerehastighed.
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Potentiometer

Med omdr. potentiometer kan De aendre spindel omdr. under programafvikling
mellem 0 % og 150 %. Indstillingen af spindelomdr. potentiometer virker

kun ved maskiner med trinlgst spindeldrev. Den maksimale spindel omdr. er
maskinafhaengig.

Yderligere informationer: "Potentiometer’, Side 105

Statusdisplay
Styringen viser den aktuelle spindel omdr. i fglgende arbejdsomrade:
m  Arbejdsomrade Positioner

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Positioner", Side 147
m Fane POS for arbejdsomradet STATUS

Yderligere informationer: "Fane POS', Side 162

Tilspaending F
De har fglgende mulighed, for at definere tilspaending F:
® Veerktgjskald med TOOL CALL

Yderligere informationer: "Vaerktgjskald med TOOL CALL", Side 273
B Positionerblok

Yderligere informationer: "Banefunktioner’, Side 285
m Knappen F for anvendelsen Manuel drift

Yderligere informationer: "Anvendelse Manuel drift’, Side 184
Tilspaending for lineaer akser definere De i millimeter pr. minut mm/min.
Tilspaending for drejeakser definere De i grad pr. minut °/min.
De kan definere tilspaending med tre betydende cifre.

Alternativt kan De definere tilspaendingshastighed i NC-Program eller i et
veerktgjskald i fglgende enheder:

m Tilspaending pr. tand FZ i mm/tand
Med FZ definere de vejen i Millimeter, som veerktgjet tilbagelaegger pr. tand.

Hvis de benytter FZ, skal De definere antal teender i kolonne CUT i
veaerktgjsstyringen.

Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ', Side 262

® Tilspeending pr. omdr. FU i mm/U

Med FU definere de vejen i Millimeter, som veerktgjet tilbagelaegger pr. spindel
omdr.

Tilspaendingen der er defineret i et TOOL CALL i NC-Programmer kan kaldes vha. F
AUTO.

Yderligere informationer: 'F AUTQO", Side 277

Den i NC-Program definerede tilspaending virker til den NC-blok, i hvilken De har
defineret en ny tilspaending.

F MAX

Hvis De definere F MAX, kgrer styringen i ilgang. F MAX virker kun blokvis. Fra
fglgende NC-blok virker sidst defenerede tilspaending. Den maksimale tilspaending er
maskinafhaengig og evt. akseafhaengig.

Yderligere informationer: "Tilspaendingsbegraensning F LIMIT", Side 1612

F AUTO

Hvis De har defineret en tilspaending i TOOL CALL-blok, kan De med F AUTO i den
fglgende positionerblok anvende denne tilspaending.
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Knappen F i anvendelsen Manuel drift

® Hvis F=0 indlaeses, sd virker tilspaending, som maskinproducenten har defineret
som mindste tilspaending

m  Nar den indgiven tilspaending overskrider den maksimale veaerdi, som maskinpro-
ducenten har defineret, s virker den fra maskinproducentens veaerdi

Yderligere informationer: "Anvendelse Manuel drift", Side 184

Potentiometer

Med tilspaendings potentiometer kan De aendre tilspaending under programafvikling
mellem 0 % og 150 %. Indstillingen af tilspaendings potentiometeret virker kun pa
den programmerede tilspaending. Nar den programmerede tilspaending endnu ikke
er opnaet, har tilspaendings potentiometeret ingen virkning.

Yderligere informationer: "Potentiometer’, Side 105

Statusdisplay
Styringen viser den aktuelle ntilspaending i mm7min i fglgende arbejdsomrade:
®  Arbejdsomréde Positioner
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Positioner", Side 147
m Fane POS for arbejdsomradet STATUS

0 | anvendelsen Manuel drift viser styringen i fane POS tilspaendingen
inklusiv decimaler. Styringen viser tilspaendingen med ialt seks cifre.

Yderligere informationer: 'Fane POS’, Side 162
= TNC’en viser banetilspaendingen
® Ved aktiv 3D ROT vil banetilspandingen ved bevaegelse af flere akser vist

® Ved inaktiv 3D ROT bliver tilspaendingenvisning tom, nar flere akser
beveegelse samtidigt

® Hvis et hadndhjul er aktivt, viser styringen banetilspaendingen under programaf-
viklingen.

Yderligere informationer: "Aktiver 3D-Rotation (#8 / #1-01-1)", Side 767

Anvisninger
B Ved tomme-programmering skal De definere tilspaending i 1/10 tommer/min.

B Programmer De udelukkende ilgangsbeveegelser med NC-Funktion FMAX og
ikke vha. meget hgje talveerdier. Det er den eneste made at sikre, at ilgangen
fungerer blok for blok, og at De kan regulere ilgangen separat fra bearbejdnings-
tilspaending.

m Fgr bevaegelse af en akse, kontrollerer styringen, om definerede omdr. er ndet.
Ved positionerblok med tilspaending FMAX kontrollerer styringen ikke omdr.

10.8.3 Vaerktgjsforvalg med TOOL DEF

Anvendelse

Vha. TOOL DEF forbereder styringen et veerktgj i magasinet, hvilket forkorter
veerktgjsskiftetiden.

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Forvalg af veerktgj med TOOL DEF er en maskinafhaengig funktion.
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Funktionsbeskrivelse

Hvis din maskine er udstyret med et kaotisk vaerktgjsskiftesystem og en dobbelt
griber, kan du foretage et veerktgjsforvalg. dertil programmerer De efter et TOOL
CALL-blok Funktion TOOL DEF og veelger veerktgjet, som skal anvendes ved naeste
NC-Program. Styringen forbereder veerktgjet under programafviklingen.

Indlaesning

11 TOOL DEF 2 .1 ; Veerktgj forvalg

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Alle funktioner » Vaerktajer » TOOL DEF
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

TOOL DEF Syntax dbner for et vaerktgjsforvalg

Nummer, Navn Veerktgjsdefinition
eller QS Fast eller variabel nummer eller navn
Valg muligt ved hjeelp af et valgvindue

Kun veerktgjsdefinitionen som et tal er entydig, da
veerktgjsnavnet kan veere identisk for flere vaerktgjer!

| Veerktgjstrinindeks
Syntaxelement optional
Yderligere informationer: "Indekseret vaerktgj", Side 252

Anvendelseseksempel

11 TOOL CALL 5 Z S2000 ; Kald veerktgj

12 TOOL DEF 7 ; Forveelg naeste vaerktg)
* -

21 TOOL CALL 7 ; Kald forvalgte veerktgj

10.9 Vaerktojs-brugs-test

Anvendelse

Ved hjaelp af veerktgjsbrugstesten kan De kontrollere de veerktgjer, der bruges i
NC-Programmet, far programmet starter. Styringen kontrollerer, om det anvendte
veerktgj er i maskinens magasin, og om det har tilstraekkelig restlevetid. Man

kan opbevare manglende veerktgj i maskinen inden programmet starter eller
udskifte veerktgj pa grund af manglende levetid. Dette forhindrer afbrydelser under
programkegrsel.

Anvendt tema
m |ndhold af veerktgjsbrugsfilen
Yderligere informationer: "Vaerkigj-Indsatsfil", Side 1671
® Tjek veerktgjsbrug i Batch Process Manager (#154 / #2-05-1)
Yderligere informationer: "Batch Process Manager (#154 / #2-05-1)", Side 1595
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Forudsaetninger
m For at kunne udfgre en veerktgjsbrugstest skal De bruge en veerktgjsbrugsfil

Med Maskinparameter createUsageFile (Nr. 118701) definere maskinpro-
ducenten, om Funktion Generere vaerktajs-brugsfil er frigivet.

Yderligere informationer: "Vaerkigj-Indsatsfil", Side 1671

= ndstilling Generere vaerktgjs-brugsfil er sat p4 én gang eller altid
Yderligere informationer: "Kanaleindstilling", Side 1752

B Brug samme veerktgjstabel til simuleringen som til programkgrslen
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering", Side 1179

Funktionsbeskrivelse

Generering af en vaerktgjsbrugsfil
For at udfgre veerktgjsbrugstesten skal du oprette en veerktgjsbrugsfil.

Hvis De har sat indstillingen Generere vaerktajs-brugsfil pa én gang eller altid,
genererer styringen en veerktgjsbrugsfil i fglgende tilfeelde:

= NC-Program fuldstaendig simulering
®m  NC-Program fuldstaendig afvikling
® Veelg Symbol Opdater i omrade Brug af veerktaj kolonne Vaerktejskontrol

Styringen gemmer veerktgjsapplikationsfilen med endelsen *.t.dep i samme mappe,
i hvilket NC-Programmet ligger.

Yderligere informationer: "Vaerktgj-Indsatsfil", Side 1671
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Kolonne Varktgjskontrol i arbejdsomrade Program

¢ Program ®

~  Brug af vaerkiej 5
NC-program: TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
TO: Bloknummer: 0 Time: 00:00:04

NC-program: TNC:\nc_prog\nc_doc'\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T202: (NC_SPOT_DRILL_D8)Bloknummer: 7 Time: 00:02:28

NC-program: TNC:\nc_proginc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T227: (DRILL_D5)Bloknummer: 13 Time: 00:03:57

NC-program: TNC:\nc_prog\nc_doc'\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
T263: (TAP_M&)Bloknummer: 19 Time: 00:05:42

Vieerktajskontrol 5

Kolonne Vaerktegjskontrol i arbejdsomrade Program

Styringen viser i kolonne Vaerktejskontrol arbejdsomradet Program fglgende
omrade:

® Brug af veerktgj

Yderligere informationer: "Omrade Brug af veerktgj", Side 281
= Veerktajskontrol

Yderligere informationer: "Omrade Vaerktgjskontrol', Side 282
= Betinget stop

Yderligere informationer: "Override Styring', Side 1726
Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Program”, Side 200

Omrade Brug af vaerktgj

Omrade Brug af vaerktaj er tom, fgr der oprettes en vaerktgjsbrugsfil.
Yderligere informationer: "Generering af en veerktgjsbrugsfil’, Side 280
Yderligere informationer: "Vzerkigj-Indsatsfil", Side 1671

Styringen viser i omrade Brug af vaerktegj den kronologiske raekkefglge af alle
veerktgjskald med fglgende information:

® Stitil NC-Programmer, i hvilken veerktgjet bliver kaldt
B Veerktgjsnummer og evt. veerktgjsnavn

® Linjenummer af veerktgjskald i NC-Program

B Veerktgjsbrugstid mellem veerktgjsskift

Med Symbol Aktualisere kan De oprette en veerktgjsapplikationsfil til
NC-Programmet.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerh&ndbog komplet udgave | 10/2023 281



Vearktojer | Vaerktgjs-brugs-test

Omrade Varktgjskontrol

Fgr du udfgrer et veerktgjsbrugstjek ved hjeelp af Symbol Aktualisere, mé omradet
Vaerktejskontrol ikke have noget indhold.

Yderligere informationer: "Udfgr en vaerktgjsbrugstest’, Side 282
Nar De gennemfgrer veerktgjsbrugstesten, kontrollerer styringen fglgende:
® Veerktgjet er defineret i veerktgjsstyringen
Yderligere informationer: "Vaerktgjsstyring ", Side 262
m Veerktgjet er defineret i pladstabellen
Yderligere informationer: "Pladstabel tool_p.tch', Side 1668
® Veerkigjet har nok resterende levetid

Styringen kontrollerer, om veertgjets restlevetid TIME1 minus CUR_TIME er
tilstraekkelig til bearbejdningen. Hertil skal den resterende levetid vaere laengere
end veerktgjets brugstid WTIME fra veerktgjsbrugsfilen.

Yderligere informationer: "Veerkigjstabel tool.t", Side 1653
Yderligere informationer: "Vaerkigj-Indsatsfil", Side 1671
Styringen viser i omrade Vaerktgjskontrol fglgende Informationer:
® OK: Alt veerktgj er tilgeengeligt og har nok resterende levetid
= Ingen passende vaerktajer: Veerktgj er ikke defineret i vaerktgjsstyringen

| dette tilfaelde skal De kontrollere, om det rigtige veerktgj er valgt i veerktgjskaldet.
Ellers opret veerktgjet i veerktgjsstyringen.

B Eksternt vaerktej: Veaerktgjet er defineret i vaerktgjsstyringen, men ikke i
pladstabellen

Hvis Deres maskine er udstyret med et magasin, skal De opbevare det
manglende veerktgj i magasinet.

= Resterende levetid for kort: Veerktgjet er Iast eller har ikke nok resterende
veerktgjslevetid

Skift vaerktgjet, eller brug et sgstervaerktg.
Yderligere informationer: "Veerktgjskald med TOOL CALL", Side 273

Yderligere informationer: "Indskift automatisk sgsterveerktgj med M101",
Side 985

10.9.1 Udfer en veerktgjsbrugstest

De udfgrer en veerktgjsbrugstest som fglger:
> Veelg driftsart Programmering

Veelg Tilfaje

Veelg gnskede NC-Program

Veelg Aben

Styringen dbner NC-Program i en ny fane.
Aben kolonne Vaerktgjskontrol

Aben

v v vyyvVvyy

v

Q®I+@

Veelg Opdater i omréde Brug af veerktej

> Styringen opretter en veerktgjsbrugsfil og viser de veerktgjer,
der bruges i omradet Brug af vaerktaj.

Yderligere informationer: "Veaerktgj-Indsatsfil", Side 1671
C > Veelg Opdater i omrade Veerktgjskontrol
Styringen gennemfgrer veerktgjsbrugskontrol.

> | omrade Vaerktajskontrol viser Styringen, om alt veerktgj er til
stede og har nok resterende levetid.

v
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Anvisninger

® Hvis De tipper eller dobbeltklikker en veerktgjsindlaesning i omradet Brug af
vaerktaj eller Vaerktajskontrol, skifter styringen i vaerktgjsstyringen til det valgte
veerktgj. De kan foretage justeringer, hvis det er ngdvendigt.

® De kan i vindue Simulationsindstilling vaelge hvornar styringen opretter en vaerk-
tgjsbrugsfil til simuleringen.

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Simulering", Side 1179

m Styringen gemmer veerktgjsapplikationsfilen som en afhaengig fil med endelsen
*.dep.
Yderligere informationer: "Vzerkigj-Indsatsfil", Side 1671

m Du kan definere i indstillingerne for Filer-driftsart, om styringen viser afhaengige
filer i filhdndteringen.
Yderligere informationer: "Omrade for filhdndtering", Side 813

m Styringen viser raekkefglgen af veerktgjskaldene for det aktive NC-Program under
programafviklingen i tabellen T-indsatsfalge (#93 / #2-03-1).
Yderligere informationer: "T-indsatsfglge (#93 / #2-03-1)", Side 1673

m Styringen viser en oversigt over alle vaerktgjskald af NC-Programmet der er aktive
under programafviklingen i tabellen Bestykningsliste (#93 / #2-03-1).
Yderligere informationer: "Bestykningsliste (#93 / #2-03-1)", Side 1675

® Med Funktion FN 18: SYSREAD ID975 NR1 kan De forespgrge veerktgjs-
brugstesten for et NC-Program.

= Med Funktion FN 18: SYSREAD ID975 NR2 IDX kan De forespgrge veaerktgjs-
brugstesten for en pallettetabel. Efter IDX definere De raekken af palettabellen.

®  Med Maskinparameter autoCheckPrg (Nr. 129807) definerer maskinpro-
ducenten, om styringen automatisk genererer en veerktgjsbrugsfil, nér der vaelges
et NC-Program.

®  Med maskinparameter autoCheckPal (Nr. 129802) definerer maskinpro-
ducenten, om styringen automatisk opretter en veerktgjsapplikationsfil, nar en
pallettetabel veelges.
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11.1  Grundlaget for koordinatdefinition

De programmerer et emne ved at definere banebevaegelserne og méalkoordinaterne.

Afhaengigt af dimensionerne i den tekniske tegning skal De bruge kartesiske eller
polaere koordinater med absolutte eller trinvise veerdier.

11.1.1 Kartesiske Koordinater

Anvendelse

Et kartesisk koordinatsystem bestar af to eller tre akser, der er vinkelrette pé
hinanden. Kartesiske koordinater refererer til nulpunktet i koordinatsystemet, som er
i skeeringspunktet mellem akserne.

zA

Kartesiske koordinater giver dig mulighed for entydigt at identificere et punkt i
rummet ved at definere tre aksevaerdier.

Funktionsbeskrivelse

I NC-Program definerer De vaerdi i den lineaere akse X, Y og Z, f.eks. med en ret linje
L.

11 L X+60 Y+50 Z+20 RL F200

De programmerede koordinater har en modal effekt. Hvis veerdien af en akse
forbliver den samme, behgver De ikke at omdefinere vaerdien i yderligere
banebevaegelser.

11.1.2 Polarkoordinater

Anvendelse
De definerer poleere koordinater i et af de tre planer i et kartesisk koordinatsystem.

Polaere koordinater refererer til en tidligere defineret pol. Fra denne pol definerer du
et punkt med afstanden til polen og vinklen til vinkelreferenceaksen.

286 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog komplet udgave | 10/2023



Banefunktioner | Grundlaget for koordinatdefinition

Funktionsbeskrivelse
De kan bruge poleere koordinater f.eks. brug i felgende situationer:
®  Punkter pa en cirkel
= Emnetegninger med vinkeloplysninger, f.eks. ved hulcirkel
Y

X

30

De definerer Pol CC med kartetiske koordinater i to akser. Disse akser definerer
planet og vinkelreferenceaksen.

Pol virker i NC-Programmer modal.
Vinkelreferenceaksen er relateret til planet som fglger:

Niveau Vinkelhenf.akse
XY +X
Yz +Y
ZX +Z

Polarkoordinatradius PR henfgrer sig til Pol. PR definerer punktets afstand fra Pol.
Polarkoordinatvinkel PA definerer vinklen mellem vinkelreferenceaksen og punktet.

De programmerede koordinater har en modal effekt. Hvis veerdien af en akse
forbliver den samme, behgver De ikke at omdefinere vaerdien i yderligere
banebevaegelser.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerh&ndbog komplet udgave | 10/2023 287



Banefunktioner | Grundlaget for koordinatdefinition

11.1.3 Absolut input

Anvendelse

Absolutte indtastninger henviser altid til en oprindelse. | tilfaelde af kartesiske
koordinater er det oprindelige nulpunkt og i tilfeelde af polaere koordinater polen og
vinkelreferenceaksen.

Funktionsbeskrivelse
Absolutte input definerer det punkt, hvortil styringen positionerer.

; Positioner pa Punkt 1
; Positioner pa Punkt 2

; Positioner pa Punkt 3

; Definer polkartesisk i to akser
; Positioner pa Punkt 1
; Positioner pa Punkt 2

; Positioner pa Punkt 3

; Positioner pa Punkt 4
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11.1.4 Inkremental indlaesning

Anvendelse

Inkrementelle indtastninger refererer altid til de sidst programmerede koordinater.
Ved kartetiske koordinater er akseveerdien X, Y og Z, ved Polarkoordinater veerdien af
Polarkoordinatradius PR og Polarkoordinatvinkel PA.

Funktionsbeskrivelse

Inkrementelle input definerer den veerdi, som styringen vil positionerer med. De
sidst programmerede koordinater fungerer som det imaginaere nulpunkt for
koordinatsystemet.

De definerer inkrementale koordinater med I for hver akseangivelse.

; Positioner absolut pa Punkt 1
; Positioner inkrementalt p& Punkt 2

; Positioner inkrementalt pa Punkt 3

; Definer polkartesisk og absolut i to akser
; Positioner absolut pa Punkt 1
; Positioner inkrementalt p& Punkt 2

; Positioner inkrementalt pa Punkt 3

; Positioner inkrementalt pa Punkt 4
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Grundlaget for banefunktioner

Anvendelse

Nar De genererer NC-Program, kan De programmere de enkelte konturens
elementer med banefunktionerne. For at ggre dette definerer De konturelementernes
endepunkter med koordinater.

Styringen bestemmer kgrselsvejen ved hjeelp af koordinaterne, veerktgjsdataene

og radiuskorrekturen. Styringen positionerer samtidig alle maskinakser, som du
programmerer i NC-blok til en banefunktion.

Funktionsbeskrivelse

Indfgj en banefunktion

Med de gra banefunktionstaster dbner De klartext-dialogen. Styringen indsaetter
NC-blok i NC-Program og anmoder om alle informationer efter hinanden.

Afhaengigt af maskinens konstruktion bevaeger veerktgjet eller
maskinbordet sig. Ved programmering af en banefunktion skal De altid
antage, at vaerktgjet bevaeger sig!

Bevaegelse i en akse

zA

100

Hvis NC-blok indeholder koordinater, kagrer styringen veerktgjet parallelt med den
programmerede maskinakse.

Eksempel
L X+100

Veerkigjet bevarer Y- og Z-koordinaterne og bevaeger sig til positionen X+100.
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Bevaegelse i to akser

Hvis NC-blok indeholder to koordinater, kgrer styringen veerktgjet i det
programmerede plan.

Eksempel

Veerktgjet bevarer Z-koordinaten og bevaeger sig til positionen i XY-planet X+70
Y+50.

De definerer hovedbearbejdningsplanet med spindelaksen, ved veerktgjets kald
TOOL CALL.

Yderligere informationer: "Betegnelse af akserne pa freesemaskiner”, Side 192

Bevagelse i flere akser

zA

Nar NC-blok indeholder tre koordinat-angivelse kgrer styringen vaerktgjet rumligt til
den programmerede position.

Eksempel

Alt efter kinematik pd Deres maskine kan De programmerer en lige linje L i op til seks
akser.

Eksempel

o TNC7 basic kan max. beveaege fire akser samtidigt. Hvis der skal flyttes
mere end fire akser med en NC-blok viser styringen en fejlmeddelelse.

Hvis aksepositionen ikke sendres, kan De stadig programmere mere end
fire akser.
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Cirkel og cirkelbue
YA YA

Med banefunktionerne for cirkelbuer programmerer De cirkler i bearbejdningsplanet.

Styringen bevaeger to maskinakser pd samme tid: Veerktgjet bevaeger sig i forhold til
emnet pé en cirkelbane. Cirkelbaner kan De programmerer med et cirkelmidtpunkt
cC.

Drejeretning DR ved cirkelbevaegelser

For cirkelbeveegelser uden tangential overgang til andre konturelementer definerer
De drejeretningen som fglger:

m Drejning medurs: DR-
B Drejning modurs: DR+

Veaerktgjsradiuskorrektur
Veerktgjsradiuskorrekturen definerer De i NC-blok til det fgrste konturelement.

De ma ikke aktivere en veerktgjsradiuskorrektur i en NC-blok for en cirkelbane. Aktiver
veerktgjsradiuskorrektionen pa forhand i en ret linje.

Yderligere informationer: "Veaerktgjsradiuskorrektur’, Side 786

Forpositionering

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionsckontrol mellem vaerktgj og
emne. Forkert forpositionering kan yderlig fgrer til konturbeskadigelse. Under
tilkgrsel kan der opsté kollisionsfare!

» Programmer egnet forpositionering

» Kontroller frakgrsel og kontur med hjeelp af grafisk simulation
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11.3 Banefunktioner med kartesiske koordinater

11.3.1 Oversigt over banefunktioner

Taste Funktion Yderligere informationer
L Retlinje L (line) Side 294
e g Fase CHF (chamfer) Side 296
Affasning mellem to retlinier
o o Runding RND (rounding of corner) Side 297

Cirkelbane med tangential tilslutning til
forrige og efterfglgende konturelement

. Cirkelmidtpunkt CC (circle center) Side 299

Cirkelbane C (circle) Side 300

Cirkuleer sti rundt om cirkelcentrum CC til
slutpunktet

o5, Cirkelbane CR (circle by radius) Side 302
Cirkelbane med bestemt radius
o Cirkelbane CT (circle tangential) Side 304

Cirkelbane med tangential tilslutning til
forrige konturelement
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11.3.2 Ligelinje L

Anvendelse
Med en ligelinje L programmer en lige bevasgelse i enhver retning.

Anvendt tema
®  Programmer retlinje Polarkoordinater
Yderligere informationer: "Lige linje LP", Side 313

Funktionsbeskrivelse
Y

Styringen kgrer vaerktgjet i en lige linje fra den aktuelle position til det definerede
slutpunkt. Startpunktet er slutpunktet for de forudgdende NC-blokke.

Alt efter kinematik pd Deres maskine kan De programmerer en lige linje L i op til seks
akser.

TNC7 basic kan max. bevaege fire akser samtidigt. Hvis der skal flyttes mere end fire
akser med en NC-blok viser styringen en fejlmeddelelse.Hvis aksepositionen ikke
aendres, kan De stadig programmere mere end fire akser.
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Indlaesning

; Retlinie uden radiuskorrektur i ilgang

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Alle funktioner » Banefunktioner » L
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

L Syntax dbner for en retlinje
X, Y,Z A B,C, U, Slutpunktet for den rette linje som et fast eller variabelt tal
V.W Indlzesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional
&X &Y, &Z Slutpunkt af retlinje i en med PARAXMODE valgt hovedakse

som faste eller variabel Nummer

Yderligere informationer: "Valg tre linezere akser til bearbejd-
ning med FUNCTION PARAXMODE', Side 924

Syntaxelement optional

RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorrektur

Yderligere informationer: "Vaerktgjsradiuskorrektur’,
Side 786

Syntaxelement optional

F, FMAX FZ, FU, Tilspaending

FAUTO Yderligere informationer: 'Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjeelpefunktion
Yderligere informationer: "Hja=lpefunktioner”, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional
Anvisninger
m | kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og poleer koor-
dinatinput.
Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program’,
Side 211

B Med tasten Overtage-Akt.-position programmerer De en retlinje L med alle
akseveerdier. Veerdien tilsvare funktion Akt. position (AKT) for positionsvisning.

Yderligere informationer: "Positionsvisning", Side 170

Eksempel
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11.3.3 Fase CHF

Anvendelse

Med funktionen Fase CHF kan De indfgje en affasning mellem to retlinjer.
Affasningssterrelsen refererer til skaeringspunktet, som De programmerer ved hjaelp
af de retlinjer.

Forudsaetninger

m Lige linjer i arbejdsplanet fgr og efter en affasning

® |dentisk veerktgjsforskydning fgr og efter en affasning
= Affasning kan udfgres med det aktuelle vaerktgj

Funktionsbeskrivelse

Y 2
ol

g

30 7

— -
2 X

t ?
40

Skeeringspunktet mellem to lige linjer skaber konturhjgrner. Du kan affase disse
konturhjgrner med en affasning. Vinklen pa hjgrnet er irrelevant, du definerer
laengden, som hver lige linje forkortes med. Veerktgjer kgrer ikke til hjgrnepunkt.

Hvis du programmerer en fremfgring i CHF-blok, er fremfgringen kun effektiv, mens
affasningen bearbejdes.

Indlaesning

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Alle funktioner » Banefunktioner » CHF
NC-Funktion indeholder falgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

CHF Syntax dbner for en Fase
1 Fase storrelse

Faste eller variable nummer
F, FAUTO Tilspaending

Yderligere informationer: "Tilspanding F", Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional
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Eksempel

11.3.4 Runding RND

Anvendelse

Med funktionen Runding RND kan de indfgje en runding mellem to retlinjer.
Afrundingen refererer til det skaeringspunkt, som De programmerer ved hjeelp af de
rette linjer.

Forudsaetninger

m Banefunktion fgr og efter en runding

m |dentisk veerktgjskorrektur fgr og efter en runding
® Runding kan udfgres med det aktuelle veerktgj

Funktionsbeskrivelse
Y

. | X
10 40

De programmerer rundingen mellem to banefunktioner. Cirkelbanen tilslutter

sig tangentialt til det efterfalgende konturelement. Veerktgjer kgrer ikke til
skaeringspunkt.

Hvis De programmerer en tilspaending i RND-blok, er tilspeendingen kun aktiv under
bearbejdningen af runding

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerh&ndbog komplet udgave | 10/2023 297



Banefunktioner | Banefunktioner med kartesiske koordinater

Indlaesning

; radius med stgrrelse 3 mm

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » RND
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

RND Syntax dbner for en radius

-

Radius stgrrelse
Faste eller variable nummer

F, FAUTO Tilspaending
Yderligere informationer: "Tilspaending F", Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Eksempel
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11.3.5 Cirkelmidtpunkt CC

Anvendelse
Med funktionen cirkelmidtpunkt CC definerer De en position som cirkelmidtpunkt.

Anvendt tema
m Programmer Pol som henfgring for Polarkoordinater
Yderligere informationer: "Polzere koordinat oprindelse Pol CC", Side 311

Funktionsbeskrivelse

De definerer et cirkelcentrum ved at indtaste koordinater med maksimalt to akser.
Hvis De ikke indtaster koordinater, overtager styringen den sidst definerede position.
Cirkelcentret forbliver aktivt, indtil De definerer et nyt cirkelcenter. Styringen flytter
sig ikke til midten af cirklen.

De skal bruge et cirkelmidtpunkt, fgr De programmerer en cirkelbane C.

Styringen bruger Funktion CC samtidig som Pol for Polaere koordinater.
Yderligere informationer: "Polzere koordinat oprindelse Pol CC", Side 311

Indlaesning

; Cirkelmidtpunkt

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Alle funktioner » Banefunktioner » CC
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

cc Syntax abner for en cirkelmidtpunkt
XY ZUVW Koordinater til cirkelcentrum
Faste eller variable nummer
Indleesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional
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11.3.6 Cirkelbane C

Anvendelse
Med Funktion cirkelbane C programmerer De en cirkelbane rundt om et
cirkelmidtpunkt.
Anvendt tema
® Programmer cirkelbane med Polarkoordinater
Yderligere informationer: "Cirkelbane CP om Pol CC", Side 315

Forudsaetning
= Cirkelmidtpunkt CC defineret
Yderligere informationer: "Cirkelmidtpunkt CC", Side 299

Funktionsbeskrivelse

YA Yi

i “w
);A/ \'\ m DR+
' ; 25 &€

A@F\\ L t
X 25 45

Styringen flytter vaerktgjet pa en cirkulaer bane fra den aktuelle position til det
definerede slutpunkt. Startpunktet er slutpunktet for de forudgdende NC-blokke. Du
kan definere det nye slutpunkt med maksimalt to akser.

Nar De programmerer en hel cirkel, skal De definere de samme koordinater for start-
og slutpunkter. Disse punkter skal ligge pa den cirkelbanen.

x ¥

o | maskinparameter circleDeviation (Nr. 200901) kan De definere den
tilladte afvigelse af cirkelradius. Den maksimalt tilladte afvigelse er 0,016
mm.

Med rotationsretningen definerer De, om styringen bevaeger den cirkelformede bane
med eller mod uret.

Definition af drejeretning:
®  Medurs: Drejeretning DR- (med Radiuskorrektur RL)
® Modurs: Drejeretning DR+ (med Radiuskorrektur RL)
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Indlaesning

; Cirkelbane med linezer overlejring af Z-
Akse

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » C
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

0

Syntax dbner for en cirkelbane om et cirkelmidtpunkt
X, Y,Z A B,C, U, Slutpunkt for cirkelbane

V.W Faste eller variable nummer

Indlzesning absolut eller inkremental

Syntaxelement optional

LIN_X, LIN_Y, Akse og veerdi af linezer overlejring

LIN_Z, LIN_A, Faste eller variable nummer

LIN_B, LIN_C, Indleesning absolut eller inkremental

LIN_U, LIN_V _ i, )

oder LIN W Yderligere informationer: "Linezer overlejring af en cirkelbane’,
- Side 307

Syntaxelement optional

DR Drejeretning for cirkelbane
Syntaxelement optional

RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorrektur
Yderligere informationer: "Vaerkigjsradiuskorrektur’,
Side 786

Syntaxelement optional

F,FMAX, FZ FU,  Tilspeending

FAUTO Yderligere informationer: "Tilspzending F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjeelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner’, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Anvisning

| kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og polaer
koordinatinput.

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program”, Side 211

Eksempel
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11.3.7 Cirkelbane CR

Anvendelse
M Funktion cirkelbane CR programmere De en cirkuleer bane vha. en radius.

Funktionsbeskrivelse

Styringen kgrer veerktgjet pa en cirkelbane, med radius R, fra den aktuelle position til
det definerede endepunkt. Startpunktet er slutpunktet for de forudgdende NC-blokke.
Du kan definere det nye slutpunkt med maksimalt to akser.

VA

VA

40 70

Start- og slutpunktet kan forbindes med hinanden med fire forskellige
cirkulzere baner med samme radius. De definerer den korrekte cirkelbane med
midtpunktsvinklen CCA af cirkelbaneradius R og drejeretningen DR.

Fortegnet for cirkulbaneradius R afggr, om styringen veelger midtpunktsvinklen
stgrre eller mindre end 180°.

Radius har fglgende virkninger pa midtpunktsvinklen:
B Mindre cirkelbane: CCA<180°

Radius med positiv fortegn R>0
B Stgrre cirkelbane: CCA>180°

Radius med negativ fortegn R<0
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Med rotationsretningen definerer De, om styringen bevaeger den cirkelformede bane
med eller mod uret.

Definition af drejeretning:
®  Medurs: Drejeretning DR- (med Radiuskorrektur RL)
®  Modurs: Drejeretning DR+ (med Radiuskorrektur RL)

; Cirkelbane 1

; Cirkelbane 2

‘O‘O“
) o)
- -

; Cirkelbane 3

: Cirkelbane 4

X

For en hel cirkel, programmer to cirkulaere baner efter hinanden. Slutpunktet for den
fgrste cirkelbane er startpunktet for den anden. Slutpunktet for den anden cirkelbane
er startpunktet for den fgrste.
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; Cirkuleer bane med lineger overlejring af Z-
aksen

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » CR
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement
CR

Betydning

Syntax dbner for en cirkelbane om en radius

X, Y,Z A B,C, U, Slutpunkt for cirkelbane
V.W Indlzesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional
R Radius for cirkelbane som et fast eller variabelt tal
LIN_X, LIN_Y, Akse og veerdi af linezer overlejring
LIN_Z LIN_A, Indleesning absolut eller inkremental
LIN_B, LIN_C, Yderligere informationer: "Linezer overlejring af en cirkelbane’,
LIN_U, LIN_V Side 307
oder LIN_W
Syntaxelement optional
DR Drejeretning for cirkelbane
Syntaxelement optional
RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorrektur
Yderligere informationer: "Vaerktgjsradiuskorrektur”,
Side 786
Syntaxelement optional
F, FMAX FZ FU, Tilspeending
FAUTO Yderligere informationer: "Tilspanding F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional
M Hjeelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner’, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional
Anvisning

Afstanden mellem start- og slutpunktet ma ikke veere stgrre end cirklens diameter.

Cirkelbane CT

Anvendelse
Med funktion cirkelbane CT programmerer De en cirkelbane, som forbinder
tangentielt med det tidligere programmerede konturelement.

Anvendt tema
B Programmer en tangentiel cirkuleer bane med polaere koordinater
Yderligere informationer: "Cirkelbane CTP", Side 317
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Forudsaetning
m Tidligere konturelement programmeret

Et konturelement skal programmeres fgr en cirkelbane CT, som cirkelbanen kan
forbindes tangentielt med. Der kraeves mindst to NC-blokke til dette.

Funktionsbeskrivelse

Yi

r 20

=
X

25 45

Styringen bevaeger veerktgjet pa en cirkuleer bane, med tangential forbindelse, fra
den aktuelle position til det definerede slutpunkt. Startpunktet er slutpunktet for de
forudgdende NC-blokke. Du kan definere det nye slutpunkt med maksimalt to akser.
Hvis konturelementer glider ind i hinanden uden knaek eller hjgrner, er overgangen
tangentiel.
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Indlaesning

; Crrkelbane med linezer overlejring af Z-
Akse

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Alle funktioner » Banefunktioner » CT
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

CcT Syntax dbner for en cirkelbane med tangentiel tilslutning
X, Y,Z A B,C, U, Slutpunkt for cirkelbane
V.W Indleesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional
LIN_X, LIN_Y, Akse og veerdi af linezer overlejring
LIN_Z, LIN_A, Indlaesning absolut eller inkremental
LIN_B, LIN_C, Yderligere informationer: "Linezer overlejring af en cirkelbane’,
LIN_U, LIN_V Side 307
oder LIN_W .
Syntaxelement optional
RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorrektur
Yderligere informationer: "Vaerkigjsradiuskorrektur’,
Side 786

Syntaxelement optional

F,FMAX, FZ FU,  Tilspeending

FAUTO Yderligere informationer: "Tilspanding F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjeelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner’, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Anvisning

= Konturelementet og cirkelbanen skal begge indeholde koordinater for det plan,
hvori cirkelbanen udfgres.

B | kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og polaer koor-
dinatinput.

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program”,
Side 211

Eksempel
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11.3.9

Lineaer overlejring af en cirkelbane

Anvendelse

Du kan lineeert overlejre en beveegelse, der er programmeret i bearbejdningsplanet,
hvilket resulterer i en rumlig beveegelse.

Hvis De f.eks. overlejrer lineaert en cirkelbane, skabes en Helix. En helis er en
cylindrisk spiral, f.eks et gevind.

Anvendt tema
m Lineaer overlejring af en cirkulaer bane programmeret med polaere koordinater
Yderligere informationer: "Linezer overlejring af en cirkelbane', Side 319

Funktionsbeskrivelse
Dekan lineegert overlejre fglgende cirkulaere baner:
u Cirkelbane C

Yderligere informationer: "Cirkelbane C ", Side 300
m Cirkelbane CR

Yderligere informationer: "Cirkelbane CR", Side 302
® Cirkelbane CT

Yderligere informationer: "Cirkelbane CT", Side 304

Den tangentielle overgang af den cirkulaere bane CT virker kun i det
cirkuleere plans akser og ikke yderligere pa den linezere overlejring.

De overlgjre cirkulaere baner med kartesiske koordinater med en lineaer bevaegelse
ved yderligere at programmere det valgfrie syntakselement LIN. De kan definerer en
linezer-, dreje- eller Parallelakse, f.eks. LIN_Z.

Anvisninger

= De kaniindstilling i arbejdsomrade Program skjule indlaesningen af syntak-
selement LIN.

Yderligere informationer: "Indstilling i arbejdsomrade Program®, Side 203

m  Alternativt kan De ogsa overlejre lineaere bevaegelser med en tredje akse, hvilket
skaber en rampe. Med en rampe kan De f.eks. indstikke med et vaerktgj, der ikke
skeerer over midten ind i materialet.

Yderligere informationer: "Ligelinje L', Side 294
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Eksempel

Du kan bruge en programdel-gentagelse til at programmere en helix med LIN-
syntakselementet.

Dette eksempel viser et M8 gevind med en dybde pa 10 mm.
Gevindstigningen er 1,25 mm, s& der skal bruges otte gevind til en dybde p& 10 mm.

Derudover er en fgrste gevind programmeret som tilgangsve;.

; Forpositioner i veerktgjsaksen
; Forpositioner i planet

. Aktiver Pol

; Afslut den fgrste omgang af gevind

; Feerdigggr felgende otte gevindomgange
af gevindet, REP 8 = antal af resterende
bearbejdninger

Denne fremgangsmade bruger gevindstigningen direkte som en trinvis
fremfgringsdybde pr. omdrejning.

REP viser det ngdvendige antal gentagelser for at opna de beregnede ti fremfgringer.

Yderligere informationer: "Underprogrammer og programdelgentagelse med Label
LBL", Side 350
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11.3.10 Cirkelbane i et andet plan

Anvendelse
De kan ogsa programmere cirkulaere baner, der ikke er i det aktive behandlingsplan.

Funktionsbeskrivelse

De programmerer cirkelbaner i et andet plan med en akse for bearbejdningsplanet
og veerktgjsaksen.

Yderligere informationer: "Betegnelse af akserne pé freesemaskiner”, Side 192
De kan programmere cirkelbaner i et andet plan med fglgende funktioner:

Hvis De anvender funktionen C til cirkelbaner i et andet plan, skal De
fgrst definere cirkelcentrum CC med en akse for bearbejdningsplanet og
veerktgjsaksen.

Hvis De roterer disse cirkuleere baner, skabes rumcirkler. Ved bearbejdning af cirkler i
rummet bevaeger styringen sig i tre akser.

Eksempel
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11.3.11 Eksempel: Kartesiske banefunktioner

3040 70 95

X

T

o1

; R&emnedefinition til simulering af bearbejdning

; Veerktgjs-kald med veerktgjsakse og
spindelomdrejningstal

; Veerktgj frikgres i vaerktgjsakse med ilgang FMAX
; Veerktgj forpositioneres

; Kar til bearbejdningsdybde med tilspaending F = 1000
mm/min

; Kgr til punkt 1 pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

; Programmer fegrste retlinje for hjgrne 2.

; Programmer Rundung med R = 10 mm, Tilspaending F
=150 mm/min

; Tilkgr punkt 3 Startpunkt af cirkelbane CR

; Tilkgr punkt 4 Slutpunkt af cirkelbane CR med Radius
R =30 mm

; Ker til punkt 5
; Tilkgr punkt 6 Startpunkt af cirkelbane CT

; Kor til punkt 7 Slutpunkt for cirkelbane CT, cirkelbuer
med tangential tilslutning til punkt 6, styringen beregner
selv radius

; Kar til sidste konturpunkt 1

; Forlad kontur pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

; Veerktgj frikgres, program-slut
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11.4

11.4.1

11.4.2

Banefunktioner med polaere koordinater

Oversigt over Polare koordinater

Med poleaere koordinater kan De programmerer en position med en vinkel PA og en
afstand PR til en fordefineret Pol CC.

Oversigt over banefunktion med polarkoordinater

Taste Funktion Yderligere informatio-
ner

. + [ RetlinjeLP (line polar) Side 313

o, *+ Cirkelbane CP (circle polar) Side 315

Cirkulaer bane rundt om cirkelcentrum
eller pol CC til cirkelslutpunktet

+ Cirkelbane CTP (circle tangential polar) Side 317

e P
Cirkelbane med tangential tilslutning til
forrige konturelement

+ Helix med cirkelbane CP (circle polar) Side 319

Overlapning af en cirkelbane med en retli-
nie

Polaere koordinat oprindelse Pol CC

Anvendelse

Fgr De programmerer med polaere koordinater, skal De definere en pol CC. Alle
poleere koordinater henfgrer sig til en Pol.

Anvendt tema
®  Programmer cirkelmidtpunkt C som henfgring for cirkelbanen
Yderligere informationer: "Cirkelmidtpunkt CC", Side 299

Funktionsbeskrivelse
YA

ce

N Ll
X
Xee

Med funktion CC definerer De en position som Pol. De definerer en Pol ved at
indtaste koordinater med maksimalt to akser. Hvis De ikke indtaster koordinater,
overtager styringen den sidst definerede position. Pol forbliver aktiv, indtil De
definerer en ny Pol. Styringen tilkgrer ikke denne position.
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Indlaesning

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Alle funktioner » Banefunktioner » CC
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

cc Syntax dbner for en Pol

XY, ZUVW Pol Koordinater
Faste eller variable nummer
Indlaesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

Eksempel
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11.4.3 Lige linje LP

Anvendelse

Med funktion lige linje LP programmerer De en retlinje kgrseksbevaegelse i vilkarlig
retning med polaere koordinater.

Anvendt tema
® Programmer retlinje med kartetisk koordinater
Yderligere informationer: "Ligelinje L', Side 294

Forudsaetning

= Pol CC
Fgr De programmerer med poleere koordinater, skal De definere en Pol CC.
Yderligere informationer: "Polzere koordinat oprindelse Pol CC", Side 311

Funktionsbeskrivelse
Yi

%

—=
X

45

Styringen kgrer veerktgjet i en lige linje fra den aktuelle position til det definerede
slutpunkt. Startpunktet er slutpunktet for de forudgdende NC-blokke.

De definerer den retlinje med Polaere koordinatradius PR og Polaere koordinatvinkel
PA. Den Polaer koordinatradius PR er afstanden fra endepunktet til Pol.

Fortegnet for PA er fastlagt med vinkel-henfgringsaksen:
® Vinkel af vinkel henfgringsakse til PR modurs: PA>0
= Vinkel af vinkel henfgringsakse til PR medurs: PA<0
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Indlaesning

; Retlinie uden radiuskorrektur i ilgang

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Alle funktioner » Banefunktioner » L
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

LP Syntax dbner for en retlinje med Polarkoordinater

PR Polarkoordinatradius
Faste eller variable nummer
Indlaesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

PA Polarkoordinatvinkel
Faste eller variable nummer
Indleesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorrektur

Yderligere informationer: "Veaerktgjsradiuskorrektur’,
Side 786

Syntaxelement optional

F, FMAX FZ FU,  Tilspaending

FAUTO Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjeaelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjaslpefunktioner’, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Anvisning

| kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og polaer
koordinatinput.

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program”, Side 211

Eksempel
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11.4.4 Cirkelbane CP om Pol CC

Anvendelse

Med Funktion cirkelbane CP programmerer De en cirkelbane rundt om den
definerede Pol.

Anvendt tema
®  Programmer cirkelbane med kartetisk koordinater
Yderligere informationer: "Cirkelbane C ', Side 300

Forudsaetning

= Pol CC
Fgr De programmerer med poleere koordinater, skal De definere en Pol CC.
Yderligere informationer: "Polzere koordinat oprindelse Pol CC", Side 311

Funktionsbeskrivelse

Yi

>

25

L

X
25

Styringen flytter veerktgjet pa en cirkulaer bane fra den aktuelle position til det
definerede slutpunkt. Startpunktet er slutpunktet for de forudgdende NC-blokke.
Afstanden fra startpunktet til Pol er automatisk bade den polaere koordinatradius PR
og ogsa radius af cirkelbane. De definerer, hvilken Polaerkoordinatvinkel PA styringen
skal kgre med denne radius.
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; Cirkelbane

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » C
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement

Betydning

cp

Syntax dbner for en cirkelbane om en Pol

PA

Polarkoordinatvinkel
Indlzesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

XY ZABCU,
V., W

Akse og veerdi af linezer overlejring
Indlaesning absolut eller inkremental

Yderligere informationer: "Linezer overlejring af en cirkelbane’,
Side 319

Syntaxelement optional

Drejeretning for cirkelbane
Syntaxelement optional

RO, RL, RR

Veerktgjsradiuskorrektur

Yderligere informationer: "Veaerktgjsradiuskorrektur”,
Side 786

Syntaxelement optional

F, FMAX FZ FU,
FAUTO

Tilspaending

Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer

Syntaxelement optional

z

Anvisninger

Hjaelpefunktion

Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner”, Side 949
Faste eller variable nummer

Syntaxelement optional

= | kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og polaer koor-

dinatinput.

Hvis De definerer PA inkremental, skal De definere omdrejningsretningen med
samme fortegn.

Bemaerk disse forhold ved import af NC-Programmer fra eeldre styringer og tilpas
evt. NC-Programmer.

Eksempel
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11.4.5 Cirkelbane CTP

Anvendelse

Med funktion CTP programmere De en cirkebane med Polzerkoordinater, som
forbinder tangentielt med det tidligere programmerede konturelement.

Anvendt tema
®  Programmer en tangentiel cirkuleer bane med kartetiske koordinater
Yderligere informationer: "Cirkelbane CT", Side 304

Forudsaetninger
= Pol CC
Fgr De programmerer med poleere koordinater, skal De definere en Pol CC.
Yderligere informationer: "Polzere koordinat oprindelse Pol CC", Side 311
m Tidligere konturelement programmeret

For en cirkelbane CTP skal der programmeres et konturelement, som cirkelbanen
kan forbindes tangentielt med. Hertil kreeves mindst to positionerings-blokke

Funktionsbeskrivelse
Yi

T

35

.
X

40

Styringen flytter vaerktgjet pa en cirkuleer bane med en tangentiel forbindelse, fra den
aktuelle position til det polaere definerede slutpunkt. Startpunktet er slutpunktet for
de forudgéende NC-blokke.

Hvis konturelementer glider ind i hinanden uden knaek eller hjgrner, er overgangen
tangentiel.
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11 CTP PR+30 PA+50 Z-2 DR- RL F250

M3

Banefunktioner | Banefunktioner med polaere koordinater

: Cirkelbane

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » CT
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement
CTP

Betydning

Syntax dbner for en cirkelbane med tangentiel tilslutning

PR

Polarkoordinatradius
Indlzesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

PA

Polarkoordinatvinkel
Indlaesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

XY ZABCU,
V., W

Akse og veerdi af linezer overlejring
Indlzesning absolut eller inkremental

Yderligere informationer: "Linezer overlejring af en cirkelbane’,
Side 319

Syntaxelement optional

DR

Drejeretning for cirkelbane
Syntaxelement optional

RO, RL, RR

Veerktgjsradiuskorrektur

Yderligere informationer: "Veerktgjsradiuskorrektur”,
Side 786

Syntaxelement optional

F, FMAX FZ FU,
FAUTO

Tilspaending

Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer

Syntaxelement optional

Anvisninger

Hjeelpefunktion

Yderligere informationer: "Hjaelpefunktioner’, Side 949
Faste eller variable nummer

Syntaxelement optional

m Polen er ikke midtpunkt for konturcirklen!
m | kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og polaer koor-

dinatinput.

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program”,

Side 211
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11.4.6

Eksempel

Lineaer overlejring af en cirkelbane

Anvendelse

Du kan linezert overlejre en bevaegelse, der er programmeret i bearbejdningsplanet,
hvilket resulterer i en rumlig bevaegelse.

Hvis De f.eks. overlgjrer lineaert en cirkelbane, skabes en Helix. En helis er en
cylindrisk spiral, f.eks et gevind.

Anvendt tema
B Lineeer overlejring af en cirkelbbane programmeret med kartetiske koordinater
Yderligere informationer: "Linezer overlejring af en cirkelbane', Side 307

Forudsaetninger
Banebevaegelsen for en Helix kan De kun programmere med en c.irkelbane CP.
Yderligere informationer: "Cirkelbane CP om Pol CC", Side 315

Funktionsbeskrivelse

En skruelinie opstar ved overlapning af en cirkelbane CP og en retliniebevaegelse
vinkelret p& den. Cirkelbane CP programmerer De i bearbejdningsplanet.

En helix anvender De i fglgende tilfaelde:
B |ndvendige og udvendige gevind med stg@rre diametre
= Smgrenoter
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Afhaengigheder af forskellige gevindformer

Tabellen viser afhaengighederne mellem arbejdsretning, omdrejningsretning og
radiuskompensation for de forskellige gevindformer:

Indv. gevind Arbejdsretning Drejeretning Radiuskorrektur
hgjregevind 7+ DR+ RL

z- DR- RR
venstregevind 7+ DR- RR

Z- DR+ RL
Udv. gevind Arbejdsretning Drejeretning Radiuskorrektur
hgjregevind 7+ DR+ RR

Z- DR- RL
venstregevind 7+ DR- RL

/- DR+ RR

Programmering helix
zl

De indleeser drejeretning DR og den inkrementale totalvinkel IPA med
samme fortegn, ellers kan veerktgjet kgre i en forkert bane.

En Helix programmerer De som fglger:
c > VeelgC
o > VeelgP

Veelg |

Definer inkremental totalvinkel IPA
Definer inkremental totalhgjde 1Z
Veelg drejeretning

Veelg radiuskorrektur:

Indgiv evt. tilspaending

Definer evt. hjeelpefunktion

vV vVvvVvVvyywys.y
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Eksempel

z

RO =1,25

Dette eksempel indeholder fglgende specifikationer:

= Gevind M8

B Venstregevindfraeser

De kan udlede fglgende information fra tegningen og specifikationerne:
m |ndv.bearbejdning

B Hgjre gevind

B Radiuskorrektur RR

Den afledte information kraever arbejdsretningen Z-.

Yderligere informationer: "Afhaengigheder af forskellige gevindformer", Side 320
Bestem og beregn fglgende veerdier:

m |nkremental samlet bearbejdningsdybde

®  Antal af gevind

B |nkremental totalvinkel

Formel Definition

I1Z=D+RI+ RO  Den inkrementale totale bearbejdningsdybde IZ resultater
fra gevinddybden D (depth) samt fra de valgfrie veerdier for
gevindstarten Rl (run-in) og gevindudigb RO (run-out).

n=1Z+P Antallet af gevindomgange n (number) resultater fra den trinvi-
se samlede bearbejdningsdybde I1Z divideret med stigningen
P (pitch).

IPA=nx360° Den inkrementale totalvinkel IPA resultater fra antallet af
gevindomgange n (number) ganget med 360° for en fuld
rotation.

; Forpositioner i veerktgjsaksen
; Forpositioner i planet

. Aktiver Pol

; Gevindfremstilling

Alternativt kan De ogsa programmere gevindet ved hjeelp af en programdel-
gentagelse.

Yderligere informationer: "Underprogrammer og programdelgentagelse med Label
LBL", Side 350

Yderligere informationer: "Eksempel’, Side 308
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11.4.7 Eksempel: polaere retlinjer

™ T

5 50 100

; Réemnedefinition

; Veerktgjskald

; Henferingspunkt for poleerkoordinater defineres
; Veerktgj frikgres

; Veerktgj forpositioneres

; Kar til bearbejdningsdybde

; Kgr til punkt 1 pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

; Kar til punkt 2
; Kar til punkt 3
; Kar til punkt 4
; Ker til punkt 5
; Kor til punkt 6
; Kar til punkt 1

; Forlad kontur pa en cirkelbane med tangential
tilslutning

; Veerktgj frikgres, program-slut
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11.5

Ved hjeelp af til- og frakerselsfunktionerne kan De undga friskaeringsmaerker pa
emnet, da veerktgjet naermer sig og forlader konturen jaevnt.

Da til- og frakgrselsfunktionerne omfatter flere stifunktioner, far De kortere NC-
programmer. Ved det definerede syntakselement APPR og DEP genfinder De lettere
konturer i NC-Program.
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11.5.1 Oversigt over til- og frakerselsfunktioner
Mappe APPR vindue NC-Funktion indfajes indeholder fglgende funktioner:

Symbol Funktion Yderligere informationer

@ APPR LT eller APPR PLT Side 325

Tilkgr konturen med en ret linje med en
tangentiel forbindelse, kartesisk eller
polaer

APPR LN eller APPR PLN Side 327

Tilkgr konturen med en lige linje vinkelret
pa det fgrste konturpunkt, kartesisk eller
polaer

-9
@ APPR CT eller APPR PCT Side 329
&

tilkgr konturen med en cirkuleer bane med
en tangentiel forbindelse, kartesisk eller
polaer

APPR LCT eller APPR PLCT Side 331

Neermer dig konturen med en cirkulaer
bane med tangential forbindelse og ret
linje kartesisk eller polaer

Mappe DEP vindue NC-Funktion indfgjes indeholder fglgende funktioner:

Symbol Funktion Yderligere informationer
m DEP LT Side 333

Forlad kontur pa en retlinje med tangential

tilslutning

DEP LN Side 334

Il‘—1I

Forlad konturen med en lige linje vinkelret

pa det sidste konturpunkt

DEP CT Side 335
Forlad konturen med en cirkulaer bane

med en tangential tilslutning

DEP LCT eller DEP PLCT Side 335

Forlad konturen med en cirkuleer bane
med en tangentiel forbindelse og en karte-
sisk eller poleer ret linje

Il‘—1I

=]

De kan skifte mellem kartesisk eller poleer koordinatindtastning i formen
eller med P-tasten.

Yderligere informationer: "Grundlaget for koordinatdefinition', Side 286

Helix tilkorsel og frakersel

Nar man naermer sig og forlader en Helix, bevaeger veerktgjet sig i forleengelse af
Helixen og forbindes med konturen pd en tangentiel cirkuleer bane. Anvend hertil
funktionerne APPR CT og DEP CT.

Yderligere informationer: "Lineaer overlejring af en cirkelbane’, Side 319
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11.5.2 Position ved tilkgrsel og frakersel

RO

P
.$.

A PR
@PS RO
ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen kerer fra den aktuelle position (startpunkt Pg) til hjeelpepunkt Py med
den sidst programmerede tilspaending. Hvis De i sidste positioneringsblok

for tilkgrselsfunktionen FMAX har programmeret, s kgrer styringen ogsa til
hjeelpepunktet Py i ilgang

> Programmer en anden tilspaending fgr tilkgrslesfunktionen end FMAX

Styringen anvender fglgende positioner ved til- og frakgrsel af en kontur:

® Startpunkt Pg
Startpunkt Ps programmerer De fgr en tilkgrselsfunktion uden Radiuskorrektur.
Position af startpunkt ligger udenfor kontur.

B Hjeelpepunkt Py
Visse til- og frakgrselsfunktioner kraever ogsa et hjeelpepunkt Py. Styringen
beregner automatisk hjeelpepunktet ved hjeelp af informationen.
For at bestemme et hjeelpepunt Py, kraever styringen en efterfglgende bane-
funktion. Hvis ingen banefunktion fglger, stopper styringen behandlingen eller
simuleringen med en fejlmeddelelse.

B Fogrste konturpunkt Py
Farste Konturpunkt P, programmerer De indenfor tilkgrselsfunktionen sammen
med radiuskompensationen RR eller RL.

Hvis De programmerer RO, stopper styringen bearbejdningen eller
simuleringen med en fejlmeddelelse.

Denne reaktion afviger fra iTNC 530-styringens opfegrsel.

®  Sidste konturpunkt Pg
Det sidste konturpunkt P, programmerer De med en vilkarlig banefunktion.
® Slutpunkt Py

Positionen Py ligger udenfor konturen og fremkommer ved angivelse i kgrsels-
funktion. Kgrselsfunktionen ophasver automatisk radiuskorrekturen!
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionsckontrol mellem vaerktgj og
emne. Forkert forpositionering og forkert hjeelpepunkt Py kan yderlig fgrer til
konturbeskadigelse. Under tilkgrsel kan der opsta kollisionsfare!

» Programmer egnet forpositionering

> Hjeelpepunkt Py, kontroller frakgrsel og kontur med hjzelp af grafisk simulation

r efinitioner

Forkortelse Definition

APPR (approach)  Tilkgrselsfunktion

DEP (departure) Frakgrselsfunktion

L (line) Linje

C (circle) Cirkel

T (tangential) Stabil, glat overgang
N (normal) Vinkelret

11.6 Til- og frakerselsfunktioner med kartetiske koordinater

11.6.1 Tilkgrselsfunktion APPR LT

Anvendelse

Med NC-Funktion APPR LT tilkgrer styringen konturen pé en ret linje tangential til det
fgrste konturelement.

De programmerer koordinaterne for det fgrste konturpunkt i kartesisk format.

Anvendt tema
= APPR PLT med Polarkoordinater
Yderligere informationer: "Tilkgrselsfunktion APPR PLT", Side 338

Funktionsbeskrivelse
YA
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NC-Funktion omfatter fglgende skridt:
m Enret linje fra startpunkt Pg til et hjeelpepunkt Py
m Enret linje fra hjeelpepunkt Py til fgrste konturpunkt Py
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Indlaesning

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » APPR » APPR LT
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

APPR LT Syntax abner for en linaeer tilkgrselsfunktion tangentielt til
kontur

X,Y,Z, A B C, U  Koordinater det fgrste konturpunkt

V.W Faste eller variable nummer

Indlzesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

LEN Afstand for hjeelpepunkt Py til Kontur
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorrektur

Yderligere informationer: "Veerktgjsradiuskorrektur’,
Side 786

Syntaxelement optional

F, FMAX FZ FU, Tilspaending

FAUTO Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjaelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjzlpefunktioner’, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Anvisning

| kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og polaer
koordinatinput.

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program’, Side 211

Eksempel APPR LT

; Tilkgr Ps med RO
; Tilkgr P4 med RR, afstand Py til P4 LEN15

; Fuldfgr det f@rste konturelement
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11.6.2 Tilkgrselsfunktion APPR LN

Anvendelse

Med NC-Funktion APPR LN tilkgrer styringen konturen pé en ret linje tangential til det
fgrste konturelement.

De programmerer koordinaterne for det fgrste konturpunkt i kartesisk format.

Anvendt tema
. APPR PLN med Polarkoordinater
Yderligere informationer: "Tilkgrselsfunktion APPR PLN", Side 340

Funktionsbeskrivelse

Yi
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NC-Funktion omfatter fglgende skridt:
m Enret linje fra startpunkt Pg til et hjaelpepunkt Py
® Enret linje fra hjaelpepunkt Py til fgrste konturpunkt P4

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerh&ndbog komplet udgave | 10/2023 327



328

Banefunktioner | Til- og frakgrselsfunktioner med kartetiske koordinater

Indlaesning

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » APPR » APPR LN
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

APPR LN Syntax abner for en linaeer tilkgrselsfunktion vinkelret til kontur
X,Y,Z, A B C, U  Koordinater det fgrste konturpunkt
V.W Faste eller variable nummer

Indlzesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

LEN Afstand for hjeelpepunkt Py til Kontur
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorrektur

Yderligere informationer: "Veerktgjsradiuskorrektur’,
Side 786

Syntaxelement optional

F, FMAX FZ FU, Tilspaending

FAUTO Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjaelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjzaelpefunktioner’, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Anvisning

| kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og polaer
koordinatinput.

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program’, Side 211

Eksempel APPR LN

; Tilkgr Ps med RO

; Tilkgr P4 med RR, afstand Py til Pa: LEN
+15

; Fuldfgr det f@rste konturelement
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11.6.3 Tilkgrselsfunktion APPR CT

Anvendelse

Med NC-Funktion APPR CT tilkgrer styringen konturen pé en cirkelbane tangential il
det fgrste konturelement.

De programmerer koordinaterne for det fgrste konturpunkt i kartesisk format.

Anvendt tema
= APPR PCT med Polarkoordinater
Yderligere informationer: "Tilkgrselsfunktion APPR PCT", Side 342

Funktionsbeskrivelse

35

20

10

x Y

40

NC-Funktion omfatter fglgende skridt:

m Enret linje fra startpunkt Pg til et hjaelpepunkt Py
Afstand for hjeelpepunkt Py til fgrste Konturpunkt P, kommer fra midt-
punktsvinkel CCA og Radius R.

= En cirkelbane fra hjeelpepunkt Py til fgrste konturpunkt Pa
Cirkelbane er efineret ved midtpunktsvinkel CCA og Radius R.

Cirkulzerbanens rotationsretning afthaenger af den aktive radiuskompensation og
fortegnet for radius R.

Tabellen viser forholdet mellem veerktgjsradiuskorrektur og fortegnet for radius R og
drejeretningen:

Radiuskorrektur Fortegn radius Drejeretning
RL Positiv Modurs
RL Negativ Medurs
RR Positiv Medurs
RR Negativ Modurs

o Hvis De aendre fortegnet pa radius R, eendre positionen af hjeelpepunkt Py

For midtpunktsvinkel CCA geelder fglgende:
®  Kun positiv indlaesning
B Maximal indlaeseveerdi 360°
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Indlaesning

_ ; Kontur tilkgres cirkuleer tangentialt

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » APPR » APPR CT
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

APPR CT Syntax abner for en cirkulaer tilkgrselsfunktion tangentielt til
kontur

X, Y,Z, A B C, U  Koordinater det fgrste konturpunkt

V.W Faste eller variable nummer

Indlzesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

CCA Midspunktsvinkel som fast eller variabel nummer
Indleesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

R Radius som fast eller variabel nummer
Syntaxelement optional

RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorrektur
Yderligere informationer: "Veaerktgjsradiuskorrektur”,
Side 786

Syntaxelement optional

F,FMAX FZ FU,  Tilspeending

FAUTO Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjaelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner’, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Anvisning

| kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og polaer
koordinatinput.

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program”, Side 211

Eksempel APPR CT

; Tilkgr P med RO

; Tilkgr P, med CCA180 og RR, afstand Py til
PA:R+10

; Fuldfgr det fgrste konturelement
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11.6.4 Tilkgrselsfunktion APPR LCT

Anvendelse

Med NC-Funktion APPR LCT tilkgrer styringen konturen pa en lige linje efterfulgt af
en cirkuleer bane tangential til det fgrste konturelement.

De programmerer koordinaterne for det fgrste konturpunkt i kartesisk format.

Anvendt tema
= APPR PCT med Polarkoordinater
Yderligere informationer: "Tilkgrselsfunktion APPR PLCT", Side 345

Funktionsbeskrivelse

Yi
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NC-Funktion omfatter fglgende skridt:

m Enret linje fra startpunkt Pg til et hjeelpepunkt Py
Retlinjen er tangentielt til cirkelbanen.
Hjeelpepunkt Py bestemmes fra Startpunkt Ps, Radius R og fgrste Konturpunkt
Pa.

® Encirkelbane, i arbejdsplanet, fra hjaelpepunktet Py til fgrste konturpunkt Py
Cirkelbanen er med radius R entydigt defineret.

Hvis De programmerer Z-koordinaten i tilkgrselsblokken, bevaeger veerktgjet sig fra
startpunktet Pg i tre akser samtidigt pa hjeelpepunktet Py.
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Indlaesning

; Kontur tilkgres lineeert og cirkuleer
tangentialt

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes > Alle funktioner » Banefunktioner » APPR » APPR LCT
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

APPR LCT Syntax dbner for en linezer og cirkuleer tilkgrselsfunktion
tangentielt til kontur

X, Y,Z, A B C, U  Koordinater det fgrste konturpunkt

V.W Faste eller variable nummer
Indlzesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

R Radius som fast eller variabel nummer
Syntaxelement optional

RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorrektur
Yderligere informationer: "Vaerktgjsradiuskorrektur’,
Side 786

Syntaxelement optional

F, FMAX FZ, FU, Tilspaending

FAUTO Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjeelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjalpefunktioner”, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Anvisning

| kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og poleer
koordinatinput.

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program”, Side 211

Eksempel APPR LCT

; Tilkgr Ps med RO
; Tilkgr P, med RR, afstand Py til P»: R10

; Fuldfgr det fgrste konturelement
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11.6.5 Frakerselsfunktion DEP LT

Anvendelse

Med NC-Funktion DEP LT forlader styringen konturen pa en retlinje tangentielt til
sidste konturelement.

Funktionsbeskrivelse

YA
RR
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Veerktgjet kgrer vaerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt P til slutpunkt Py.
Indlaesning
11 DEP LT LEN5 F300 ; Kontur forlades linaeer tangentialt

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » DEP » DEP LT
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

DEP LT Syntax dbner for en linaeer kgrselsfunktion tangentielt til
kontur
LEN Afstand for hjeelpepunkt Py til Kontur

Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional
F, FMAX FZ, FU, Tilspaending
FAUTO Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjeelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner’, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Eksempel DEP LT

11 LY+20 RR F100 ; Tilkgr sidste Konturelement P med RR
12 DEP LT LEN12.5 F100 ; Tilker Py, afstand Pe til Py: LEN12.5
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11.6.6 Frakerselsfunktion DEP LN

Anvendelse

Med NC-Funktion DEP LN forlader styringen konturen pa en retlinje vinkelret til sidste
konturelement.

Funktionsbeskrivelse
YA

RO :.‘,v':
20 < - <4< P

x V¥

Veerktgjet kgrer vaerktgjet ad en retlinie fra sidste konturpunkt P til slutpunkt Py.
Endepunkt Py har afstanden LEN inkl. vaerktgjsradius til sidste Konturpunkt Pe.

Indlaesning

11 DEP LN LEN+10 F300 : Kontur forlades linaeer vinkelret

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Alle funktioner » Banefunktioner » DEP » DEP LN
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning
DEP LN Syntax &bner for en linaeer kgrselsfunktion vinkelret til kontur
LEN Afstand for hjeelpepunkt Py til Kontur
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional
F, FMAX FZ, FU, Tilspaending
FAUTO Yderligere informationer: "Tilspaending F', Side 277
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjeelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjzaelpefunktioner”, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Eksempel DEP LN

11 L Y+20 RR F100 ; Tilkgr sidste Konturelement P med RR
12 DEP LN LEN+20 F100 ; Tilkgr Py, afstand P til Py: LEN+20
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11.6.7 Frakerselsfunktion DEP CT

Anvendelse

Med NC-Funktion DEP CT forlader styringen konturen pa en cirkelbane tangentielt il
sidste konturelement.

Funktionsbeskrivelse
Y

20

x V¥

Veerktgjet kgrer ad en cirkelbane fra sidste konturpunkt Pg til slutpunkt Py
Cirkelbane er efineret ved midtpunktsvinkel CCA og Radius R.

Cirkulaerbanens rotationsretning afhaenger af den aktive radiuskompensation og
fortegnet for radius R.

Tabellen viser forholdet mellem veerktgjsradiuskorrektur og fortegnet for radius R og
drejeretningen:

Radiuskorrektur Fortegn radius Drejeretning
RL Positiv Modurs
RL Negativ Medurs
RR Positiv Medurs
RR Negativ Modurs

0 Hvis De aendre fortegnet pa radius R, aendre positionen af hjeelpepunkt Py.

For midtpunktsvinkel CCA geelder fglgende:
B Kun positiv indlaesning
B Maximal indleeseveerdi 360°
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Indlaesning

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » DEP » DEP CT
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

DEP CT Syntax abner for en cirkulaer kgrselsfunktion tangentielt til
kontur

CCA Midspunktsvinkel som fast eller variabel nummer

R Radius som fast eller variabel nummer

F, FMAX FZ, FU, Tilspaending

FAUTO Yderligere informationer: "Tilspzending F', Side 277

Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

z

Hjeelpefunktion

Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner”, Side 949
Faste eller variable nummer

Syntaxelement optional

Eksempel DEP CT

; Tilker sidste Konturelement Pe med RR

; Tilkgr Py med CCA180, afstand Pg til Py: R
+8

11.6.8 Korselsfunktion DEP LCT

Anvendelse

Med NC-Funktion DEP LCT forlader styringen konturen pa en cirkelbane med
efterfglgende retlinje tangentielt til sidste konturelement.

De programmerer koordinaterne for endepunkt Py kartetisk.

Anvendt tema
® DEP LCT med Polarkoordinater
Yderligere informationer: "Kgrselsfunktion DEP PLCT", Side 347
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Funktionsbeskrivelse
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NC-Funktion omfatter fglgende skridt:
= En cirkelbane fra sidste konturpunkt P til hjeelpepunkt Py

Hjeelpepunkt Py bestemmes fra sidste Konturpunkt Pg, Radius R og slutpunkt Py
m Enret linje fra hjeelpepunkt Py til slutpunkt Py
Hvis De programmerer Z-koordinaten i kgrselsblokken, kgrer veerktgjet fra

hjeelpepunktet Py i tre akser samtidigt pa slutpunktet Py

Indlaesning

11 DEP LCT X-10 Y-0 R15 ; Kontur forlades linezert og cirkulaer
tangentialt

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Alle funktioner » Banefunktioner » DEP » DEP LCT
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

DEP LCT Syntax &bner for en lineaer og cirkulaer kgrselsfunktion tangen-
tielt til kontur

X,Y,Z A B,C, U, Koordinater det sidste konturpunkt
V.W Indleesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

R Radius som fast eller variabel nummer
F, FMAX FZ, FU, Tilspaending
FAUTO Yderligere informationer: "Tilspanding F', Side 277

Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

M Hjeelpefunktion
Yderligere informationer: "Hjzelpefunktioner”, Side 949
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

Anvisning

| kolonne Formular kan De skifte mellem syntaksen for kartesisk og polaer
koordinatinput.

Yderligere informationer: "Kolonne Formular i arbejdsomrade Program”, Side 211
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Eksempel DEP LCT

11 L Y+20 RR F100 ; Tilkgr sidste Konturelement Pe med RR
12 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100 ; Tilkgr Py, afstand Pg til Py: R8

Til- og frakerselsfunktioner med Polarkoordinater

Tilkgrselsfunktion APPR PLT

Anvendelse

Med NC-Funktion APPR PLT tilkgrer styringen konturen pa en ret linje tangential til
det fgrste konturelement.

De programmerer koordinaterne for det fgrste konturpunkt Polaert.

Anvendt tema
= APPR LT med kartetiske Koordinater
Yderligere informationer: "Tilkgrselsfunktion APPR LT", Side 325

Forudsaetning

= PolCC
Fgr De programmerer med polaere koordinater, skal De definere en Pol CC.
Yderligere informationer: "Polaere koordinat oprindelse Pol CC", Side 311

Funktionsbeskrivelse
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NC-Funktion omfatter fglgende skridt:
m Enret linje fra startpunkt Pg til et hjaelpepunkt Py
® Enret linje fra hjeelpepunkt Py til fgrste konturpunkt P4
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Indlaesning

; Kontur tilkgres linaeer tangentialt

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfajes » Alle funktioner » Banefunktioner » APPR » APPR PLT
NC-Funktion indeholder fglgende Syntaxelemente:

Syntaxelement Betydning

APPR PLT Syntax abner for en linaeer tilkgrselsfunktion tangentielt til
kontur
PR Polarkoordinatradius

Indlzesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

PA Polarkoordinatvinkel
Indlaesning absolut eller inkremental
Syntaxelement optional

LEN Afstand for hjeelpepunkt Py til Kontur
Faste eller variable nummer
Syntaxelement optional

RO, RL, RR Veerktgjsradiuskorre