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TNC-Type, software og funktioner

Denne handbog beskriver funktioner, som er til radighed i TNC’er med
felgende NC-software-numre.

TNC-type NC-software-nr.
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530 E 340 491-03
iTNC 530 340 492-03
iTNC 530 E 340 493-03

iTNC 530 programmeringsplads 340 494-03

Kendebogstavet E kendetegner eksportudgaven af TNC. For
eksportudgaven af TNC geelder felgende begreensninger:

Retliniebeveegelser simultant indtil 4 akser

Maskinfabrikanten tilpasser det anvendelige brugsomfang af TNC’en
med maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der i denne
handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed i alle
TNC’er.

TNC-funktioner, som ikke er til radighed i alle maskiner, er
eksempelvis:

Veerktgjs-opmaling med TT

Seet Dem venligst i forbindelse med maskinfabrikanten, for individuel
hjeelp til at leere Deres styrede maskine at kende.

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tiloyder TNC
programmerings-kurser. Deltagelse i et sadant kursus er

anbefalelsesveerdigt, intensivt at blive fortrolig med TNC-funktionerne.

% Bruger-handbog:

Alle TNC-funktioner, der ikke star i forbindelse med
tastsystemet , er beskrevet i bruger-handbogen for

iTNC 530. Henvend Dem eventuelt til TP-TEKNIK,hvis De
behaver denne bruger-handbog . Ident-Nr.: 533 190-xx

@ Bruger-dokumentation smarT.NC:

Den nye driftsart smarT.NC er beskrevet i en separat lods.
Henvend Dem evt. til TP TEKNIK A/S hvis De har behov for
denne lods. Ident-Nr.: 533 191-xx.
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TNC-Type, software og funktioner

Software-optioner

iTNC 530 rader over forskellige software-optioner, som af Dem eller
Deres maskinforhandler kan frigives. Hver option skal frigives separat
og indeholder altid de efterfelgende opfaerte funktioner:

Software-option 1

Cylinderflade-interpolation (cyklerne 27, 28, 29 og 39)

Tilspaending i mm/min ved rundakser: M116

Transformering af bearbejdningsplanet (cyklus 19, PLAN-funktion og
softkey 3D-ROT i driftsart manuel)

Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

Software-option 2

Blokforarbejdningstid 0.5 ms i stedet for 3.6 ms

b-akse-interpolation

Spline-interpolation

3D-bearbejdning:
M114: Automatisk korrektur af maskingeometri ved arbejde med
svingakser n

M128: Position af veerktejsspids ved positionering af svingakse
bibeholdes (TCPM)

FUNCTION TCPM: Position af veerktejsspids ved positionering af
svingakse bibeholdes (TCPM) med mulighed for indstilling af
virkemaden

M144: Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./SOLL-positioner
ved blokende

Yderligere parametre slette/skrubbe og tolerance for
drejeakser i cyklus 32 (G62)

LN-blokke (3D-korrektur)

Software-Option DCM Collison

Funktion, for af maskinfabrikanten definerede omrader, som
dynamisk overvages for at undga kollisioner.

Software-option yderligere dialogsprog

Funktion for frigivelse af dialogsprogene slovensk, slovakisk, norsk,
lettisk, estisk, koreansk.

Software-Option DXF-Converter
Ekstrahere konturer fra DXF-filer (format R12).




Software-option globale program-indstillinger

Funktion for overlapning af koordinat-transformationer i afviklings-
driftsarterne.

Software-option AFC

Funktion adaptiv tilspaendingsstyring for optimering af
snitbetingelserne ved serieproduktion.
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TNC-Type, software og funktioner

Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

Udover software-optioner bliver vaesentlige videreudviklinger af TNC-
softwaren styret med upgrade-funktionen, den sakaldte Feature
Content Level (eng. begreb for udviklingsstand). Funktioner der ligger
under FCL, star ikke til radighed, hvis De til Deres TNC har faet en
software-update.
@ Nar De modtager en ny maskine, sa star alle upgrade-
funktioner til Deres radighed omkostningsfrit.

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

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

FCL 3-funktioner Beskrivelse
Tastsystem-cyklus for 3D-tastning Side 145
Tastsystem-cykler for automatisk Side 67

henfaringspunkt-fastleeggelse midt i
not/midt i trin

Tilspeendingsreducering ved
bearbejdning af konturlommme néar
veerktejet er i fuldt indgreb.

Bruger-handbog

PLANE-funktion: Aksevinkel indleesning  Bruger-handbog

Bruger-dokumentation som
kontextfglsomt hjeelpesystem

Bruger-handbog

smarT.NC: smarT.NC programmering
parallelt med bearbejdning

Bruger-handbog

smarT.NC: Konturlomme pa Lods smarT.NC

punktmanster

smarT.NC: Preview af Lods smarT.NC

konturprogrammer i fil-Manager

smarT.NC: Positioneringsstrategi ved Lods smarT.NC

punkt-bearbejdninger

FCL 2-funktioner Beskrivelse

3D-liniegrafik

Bruger-handbog

Virtuel veerktejs-akse

Bruger-handbog

USB-understottelse af blok-udstyr
(hukommelses-sticks, harddiske, CD-
ROM-drev)

Bruger-handbog




FCL 2-funktioner Beskrivelse
Filtrere konturer, som skal fremstilles Bruger-handbog
eksternt.

Mulighed for, at anvise hver delkontur Bruger-handbog
med konturformler forskellige dybder

Dynamiske |IP-adresse-styring DHCP Bruger-handbog

Tastsystem-cyklus for global indstilling Side 149
af tastsystem-parametre

smarT.NC: Understotte blokforlgb Lods smarT.NC
grafisk

smarT.NC: Koordinat-transformationer Lods smarT.NC

smarT.NC: PLANE-funktion Lods smarT.NC

Forudset anvendelsesomrade

TNC’en svarer til klasse A ifalge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industrielle omgivelser.
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Nye funktioner i software 340 49x-02

Ny maskin-parameter for definition af positionerings-hastighed (se
. Kontakt tastsystem, ilgang for positioneringsbevaegelser:
MP6151" péa side 23)

Ny maskin-parameter der tilgodeser grunddrejning i manuel drift (se
. Tilgodese en grunddrejning i manuel drift MP6166" pa side 22)

Cyklerne for automatisk veerktgjs-opmaling 420 til 431 er blevet
udvidet i den retning, at nu kan maleprotokollen ogsa udleses pa
billedskeermen (se ,, Protokollering af méleresultater” pa side 106)

Der er blevet indfart en ny cyklus, med hvilken tastsystem-
parametre kan fastleegges globalt (se ,,HURTIG TASTNING
(tastsystem-cyklus 441, DIN/ISO: G441, FCL 2-Funktion)” pa side
149)

Nye funktioner i software 340 49x-03

Ny cyklus for fastleeggelse af et henferingspunkt i midten af en not
(se ,,HENF.PUNKT MIDTE NOT (tastsystem-cyklus 408, DIN/ISO:
G408, FCL 3-Funktion)” pa side 67)

Ny cyklus for fastleeggelse af et henfgringspunkt i midten af et trin
(se ,HENF.PUNKT MIDTE TRIN (tastsystem-cyklus 409, DIN/ISO:
G409, FCL 3-Funktion)” pa side 70)

Ny 3D-tastcyklus (se , 3D MALING (tastsystem-cyklus 4, FCL 3-
funktion)” pa side 145)

Cyklus 401 kan nu ogsé kompensere for en skrd emneflade med
rundbordsdrejning (se ,, GRUNDDREJNING over to boringer
(tastsystem-cyklus 401, DIN/ISO: G401)" péa side 50)

Cyklus 402 kan nu ogsa kompensere for en skrd emneflade med
rundbordsdrejning (se ,, GRUNDDREJNING over to tappe
(tastsystem-cyklus 402, DIN/ISO: G402)" pa side 52)

Ved cyklerne for henfaringspunkt-fastleeggelse star
maleresultaterne i Q-parameteren Q15X til rddighed (se
.Maleresultater i Q-parametre” pa side 66)
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Andrede funktioner henfert til de tidligere
udgaver 340 422-xx/340 423-xx

Styringen af flere kalibreringsdata er blevet eendret (se ,, Styre flere
blokke af kalibreringsdata” pa side 32)
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1.1 Generelt om tastsystem-cykler

@ TNC'en skal af maskinfabrikanten veere forberedt for brug
af et 3D-tastsystem.

Hvis De vil udfere malinger under programafviklingen, sa
skal De veere opmeerksom p3, at veerktgjs-data (leengde,
radius, akse) kan anvendes enten fra de kalibrerede data
eller fra den sidste T-blok (Veelges via MP7411).

iy

Funktionsmade

Nar TNC’en afvikler en tastsystem-cyklus, kerer 3D-tastsystemet
akseparallelt hen til emnet (ogséa ved aktiv grunddrjning og ved
transformeret bearbejdningsplan). Maskinfabrikanten fastleegger tast-
tilspeendingen i en maskin-parameter (se ,,Fer De arbejder med
tastsystem-cykler” senere i dette kapitel).

Nar taststiften bergrer emnet,

sender 3D-tastsystemet et signal til TNC en Koordinaterne til den
tastede position bliver gemt

1.1 Generelt om tastsystem-cykler

stopper 3D-tastsystemet og
kerer i ilgang tilbage til startpositionen for tastforlgbet

Bliver taststiften ikke udbgjet indenfor en fastlagt vej, afgiver TNC’en
en hertil svarende fejlmelding (Vej: MP6130).
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Tastsystem-cykler i driftsart manuel og el.
handhjul

TNC'en stiller i driftsarterne manuel og el. handhjul tastsystem-cykler
til rddighed, med hvilke De:

kalibrere tastsystemet

kompensere for skrd emneflader
Fastleegge henfaringspunkter

Tastsystem-cykler for automatisk-drift

Ved siden af tastsystem-cyklerne, som De anvender i driftsarterne
manuel og el. handhjul, stiller TNC’en et stort antal cykler til radighed
for de mest forskelligartede anvendelsesmuligheder i automatik-drift:

Kalibrering af kontakt tastsystem (kapitel 3)
Kompensering af emne-skréaflader (kapitel 3)
Henferingspunkt fastleeggelse (kapitel 3)
Automatisk emne-kontrol (kapitel 3)
Automatisk vaerktejs-opmaling (kapitel 4)

Tastsystem-cykler programmerer De i driftsart program-indlagring/
editering med tasten TOUCH PROBE. Anvendelse af tastsystem-
cykler med numre fra 400, ligesom nyere bearbejdningscykler, Q-
parameter som overfgringsparameter. Parametre med samme
funktion, som TNC’en behaver i forskellige cykler, har altid det samme
nummer:. f.eks. Q260 er altid sikker hgjde, Q261 altid mélehgjde osv.

For at forenkle programmeringen, viser TNC’en under cyklus-
definitionen et hjeelpebillede. | hjelpebilledet er parameteren som De
skal indleese vist med lys baggrund, (siehe billedet til hgjre).

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.1 Generelt om tastsystem-cykler

Definering af tastsystem-cyklus i driftsart indlagring/editering
TOUCH Softkey-listen viser - inddelt i grupper - alle til radighed

PROBE vaerende tastsystem-funktioner

- B

Valg tastcyklus-gruppe, f.eks. henferingspunkt-
fastleeggelse. Digitaliseringscykler og cykler for

automatisk veerktejs-opmaling star kun til radighed,

hvis Deres maskine er forberedt til det

10 Veelg cyklus, f.eks. henfaringspunkt-fastleeggelse
lommemidte. TNC'en abner en dialog og sparger

efter alle indlaeseveerdier; samtidig indbleender
TNC'en i den hgjre billedskeermshalvdel en grafik, i
hvilken parameteren der skal indlaeses vises pa en lys

baggrund.

Indlees alle de af TNC’en kreevede parametre og afslut

hver indleesning med tasten ENT

TNC'en afslutter dialogen, after at De har indleest alle

de kraeevede data.

Malecyklus-gruppe Softkey side

Cykler for automatisk registrering og Side 46

kompensering af en emne-skraflade -

Cykler for automatisk henfaringspunkt- o Side 63

fastleeggelse

Cykler for automatisk emne-kontrol Side 105
-

Kalkibreringscykler, specialcykler e Side 141

Cykler for automatisk veerktgjs-opmaling Side 152

(bliver frigivet af maskinfabrikanten) E

20

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 410 HENF.PKT. INDV. FIRKANT

Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
0322=+50 ;MIDTE 2. AKSE

0323=60 ;1. SIDE-LANGDE

0324=20 ;2. SIDE-LANGDE

0261=-5  ;MALEH@JDE

0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER H@JDE

Q301=0 ;KOR TIL SIKKER HOJIDE
0305=10  ;NR. I TABELLEN

0331=+0  ;HENF.PUNKT

0332=+0  ;HENF.PUNKT

Q303=+1  ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE
0381=1 ;TASTE TS-AKSE

0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+0  ;HENF:PUNKT
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1.2 For De arbejder med
tastsystem-cykler!

For at kunne daekke det sterst mulige anvendelsesomrader for
maleopgaver, star med maskin-parametrene indstillingsmuligheder til
radighed, som grundlaeggende fastleegger forholdene for alle
tastsystem-cykler:

Maximale korselsvej til tastpunkt MP6130

Hvis taststiften ikke udbgjes indenfor vejleengden fastlagt i MP6130,
afgiver TNC’en en fejlmelding.

Sikkerheds-afstand til tastpunkt: MP6140

| MP6140 fastleegger De, hvor langt TNC’en skal forpositionere

tastsystemet fra det definerede - hhv. af cyklus beregnede - tastpunkt.
Jo mindre denne veerdi indleeses, desto ngjagtigere skal De definere
tastpositionen. | mange tastsystem-cykler kan De yderligere definere
en sikkerheds- afstand, der virker additivt til maskin-parameter 6140.

Orientere et infrargdt-tastsystem pa den
programmerede tastretning: MP6165

For at forhaje malengjagtigheden, kan De med MP 6165 = 1 opna, at
et infraredt-tastsystem fer hvert tastforlgb orienteres i retning af den
programmerede tastretning. Taststiften bliver herved altid udbgijet i
den samme retning.

% Hvis De &endrer MP6165, sa skal De kalibrere
tastsystemet pany.
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1.2 For De arbejder med tastsystem-cykler!

Tilgodese en grunddrejning i manuel drift
MP6166

For ogsa i indretningsdrift at forhgje malengjagtigheden ved tastning
af enkelte positioner, kan De med MP 6166 = 1 opna, at TNC'en ved
et tastforlgb tager hensyn til en aktiv grunddrejning, altsa evt. kerer
skrat til emnet.

Lfé—' Funktionen skra tastning er for falgende funktioner i
manuel drift ikke aktiv:
Kalibrering af leengde
Kalibrering af radius
Registrere grundrejning

Multiplum maling: MP6170

For at forhaje mélesikkerheden, kan TNC’en udfare alle tastforlgb indtil
tre gange efter hinanden. Afviger de malte positionsveerdier for meget
fra hinanden, afgiver TNC’en en fejlmelding (greenseveerdi fastlagt i
MP6171). Med multiplum-malingen kan De evt. registrere tilfaeldige
malefejl, som f.eks. opstar pa grund af tilsmudsning.

Ligger méleveerdien indenfor det valgte omrade, gemmer TNC’en
middelveerdien af de registrerede positioner.

Tillidsomrade for multiplum maling MP6171

Hvis De vil gennemfare en multiplum-maling, indleeser De i MP6171
den veaerdi, som malevaerdierne ma afvige fra hinanden. Overskrider
maleveerdiernes forskel veerdien i MP6171, afgiver TNC’en en
fejlmelding.
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Kontakt tastsystem, tasttilspaending: MIP6120

| MP6120 fastleegger De tilspaendingen, med hvilken TNC’en skal
taste emnet.

Kontakt tastsystem, tilspaending for
positioneringsbevaegelser: MP6150

| MP6150 fastleegger De tilspaendingen, med hvilken TNC’en

forpositionerer tastsystemet, hhv. positionerer mellem malepunkter.

Kontakt tastsystem, ilgang for
positioneringsbevaegelser: MP6151

| MP6151 fastleegger De, om TNC'en skal positionere tastsystemet
med den i MP6150 definerede tilspeending, eller i maskin-ilgang

Indleeseveerdi = 0: Positionere med tilspeendingen fra MP6150
Indleeseveerdi = 1: Forpositionere med ilgang
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Afvikling af tastsystem-cykler

Alle tastsystem-cykler er DEF-aktive. TNC’en afvikler altsa en cyklus
automatisk, nér i programafviklingen cyklus-definitionen bliver afviklet
af TNC’en.

I% Pas pa, at ved cyklus-start bliver korrektur-data (laengde,
radius) aktive enten fra de kalibrerede data eller fra den
sidste TOOL-CALL-blok (valg med MP7411, se bruger-
handbogen for iTNC 530, ,Generelle bruger-parametre”).

Tastsystem-cyklerne 408 til 419 ma De ogsa gerne afvikle
med aktiv grunddrejning. De skal dog passe pa, at vinklen
for grunddrejningen ikke mere eendres, nar De efter
maélecyklus’en med cyklus 7 Nulpunkt-forskydning
arbejder fra nulpunkt-tabellen.

Tastsystem-cykler med et nummer sterre end 400 forpositionerer
tastsystemet efter en positioneringslogik:

Er de aktuelle koordinater til taststift-sydpolen mindre end
koordinaterne til sikker hgjde (defineret i cyklus), sa treekker TNC’en
tastsystemet forst tilbage i tastsystemaksen til sikker hgjde og
positionerer herefter i bearbejdningsplanet til ferste tastpunkt

Er de aktuelle koordinater til taststift-sydpolen sterre end
koordinaterne til sikker hgjde , positionerer TNC’en tastsystemet
forst i bearbejdningsplanet til det forste tastpunkt og derefter i
tastsystemaksen direkte til malehgjden

1.2 For De arbejder med tastsystem-cykler!
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Tastsystem-cykler i
driftsarterne manuel og
el. handhjul




2.1 Introduktion

2.1 Introduktion

menu
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Oversigt
| driftsart manuel drift star felgende tastsystem-cykler til radighed:
Funktion Softkey side
Kalibrering af virksom leengde B Side 30
Iy
Kalibrering af virksom radius TRSTNING Side 31
i
Fremskaffe en grunddrejning med en RoTATION Side 33
retlinie
Henferingspunkt-fastleeggelse ien valgbar  [Tesmave Side 35
akse o
Hjarne som henf.punkt TRSTNING Side 36
E...
Fastleeggelse af cirkelcentrum som TRSTNING Side 37
henferingspunkt =
Fastlaeg midteraksen som TASTNING Side 38
henfaringspunkt 24
Fremskaffelse af en grunddrjning med to TRsTNING Side 39
boringer/runde tappe @?m
Fastleeg henferingspunkt med fire rasTING Side 39
boringer/runde tappe Ll
Fastleegge kredscentrum med tre ThsTNING Side 39
boringer/tappe (@ |
Veelg tastsystem-cyklus
Veelg driftsart manuel drift eller el.handhjul
KenT= Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST-FUNKTION.
iy TNC’en viser yderligere softkeys: Se tabellen overst
RoTATION Velg tastsystem-cyklus Tryk f.eks. softkey TASTE
. ROT, TNC’en viser pa billedskaermen den relevante
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Protokollering af malevaerdier fra tastsystem-
cykler

@ TNC'en skal veere forberedt for disse funktioner af
maskinfabrikanten. Vaer opmaerksom pa
maskinh&ndbogen!

Efter at TNC’en har udfert en vilkarlig tastsystem-cyklus, viser TNC’en
softkey PRINT. Nar De bekreefter denne softkey, noterer TNC'en de
aktuelle veerdier for den aktive tastcyklus. Med PRINT-funktionen i
interface-konfigurationsmenuen (se bruger-handbogen, , 12 MOD-
funktioner, indretning af datainterface”) fastlaegger De, om TNC’en:

Skal udprinte maleresuktater
Skal gemme maleresultater pa tnc'ens harddisk
Skal gemme maleresultater i en PC

Nar De gemmer maleresultater, anleegger TNC’en ASCIlI-filen
%TCHPRNT.A . Hvis De i menuen for interface konfiguration ingen sti
og ingen interface har fastlagt, gemmer die TNC filen % TCHPRNT i
hoved-biblioteket TNC:\ .

@ Nér De trykker softkey PRINT, ma filen % TCHPRNT.A i
driftsart program-
indlagring/editering ikke vaere valgt. Ellers afgiver TNC'en
en fejlmelding.

TNC'en skriver maleveerdierne udelukkende i filen
%TCHPRNT.A. Hvis De udferer flere tastcykler efter
hinanden og vil gemme maleveerdierne, skal De sikre
indholdet af filen % TCHPRNT.A mellem tastcyklerne, idet
De kopierer dem eller giver dem et andet navn.

Format og indhold i filen % TCHPRNT fastleegger
maskinfabrikanten.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Introduktion

Skrive malevaerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel

Denne funktion er kun aktiv, hvis De pa Deres TNC har
aktiv nulpunkt-tabel (bit 3 i maskin-parameter 7224.0 =0)

De anvender denne funktion, nar De vil gemme
maéleveerdierne i emne koordinatsystemet. Nar De vil
gemme maleveerdier i det maskinfaste koordinatsystem
(REF-koordinater), anvender De softkey INDF@R PRESET
TABEL (se , Skrive méleveerdier fra tastsystem-cykleri en
nulpunkt-tabel” péa side 29).

Med softkey INDF@R NULPUNKT TABEL kan TNC’en, efter at en
vilkarlig tastcyklus er blevet udfert, skrive maleveerdier i en nulpunkt-

tabel:

&

Veer opmaerksom pa, at TNC'en ved en aktiv nulpunkt-
forskydning altid henferer den tastede veerdi til den aktive
preset (hhv. til det sidst fastlagte henfaringspunkt i
driftsart manuel), selv om der i positions-displayet
nulpunkt-forskydningen bliver omregnet.

Gennemfare vilkarlige tastfunktioner

Indfer de anskede koordinater for henferingspunktet i det tilbudte
indlaesefelt (afheengig af den udferte tastsystem-cyklus)

Indlees nulpunkt-nummeret i indleesefeltet Nummer i tabel =
Indlzes navnet pa nulpunkt-tabellen (komplette sti) i indleesefeltet
nulpunkt-tabel

Tryk softkey INDF@R NULPUNKT TABEL, TNC’en gemmer
nulpunktet under det indlaeste nummer i den angivne nulpunkt-tabel

28
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Skrive malevaerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel

@ De anvender denne funktion, nar De vil gemme
maleveerdier i det maskinfaste koordinatsystem (REF-
koordinater). Nar De vil gemme maleveerdier i emne-
koordinatsystemet, anvender De softkey INDF@R
NULPUNKT TABEL (se , Skrive maleveerdier fra
tastsystem-cykler i en nulpunkt-tabel” pa side 28).

Med softkey INDFR NULPUNKT TABEL kan TNC’en, efter at en
vilkarlig tastcyklus er blevet udfert, skrive maleveerdierne i preset-
tabellen: Maleveerdierne bliver s gemt henfert til det maskinfaste
koordinatsystem (REF-koordinater) . Preset-tabellen har navnet
PRESET.PR og er gemt i biblioteket TNC:\.

forskydning altid henferer den tastede veerdi til den aktive
preset (hhv. til det sidst fastlagte henferingspunkt i
driftsart manuel), selv om der i positions-displayet
nulpunkt-forskydningen bliver omregnet.

@ Vaer opmaerksom pa, at TNC'en ved en aktiv nulpunkt-

Gennemfare vilkarlige tastfunktioner

Indfer de enskede koordinater for henferingspunktet i det tilbudte
indlaesefelt (afhaengig af den udferte tastsystem-cyklus)

Indlees preset-nummeret i indlaesefeltet Nummer i tabel: indles

Tryk softkey INDF@R NULPUNKT TABEL, TNC’en gemmer
nulpunktet under det indlaeste nummer i preset-tabellen

indbleender TNC'en en advarsel. De kan sa bestemme, om
De virkelig vil overskrive (=tasten ENT) eller ej (=tasten NO
ENT).

@ Hvis De overskriver det aktive henferingspunkt, sa
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2.2 Kalibrering af et kontakt tastsystem

2.2 Kalibrering af et kontakt
tastsystem

Introduktion

Tastsystemet skal De kalibrere ved

Idriftseettelse

Taststift-brud

Taststift-skift

Aendring af tasttilspaending

Uregelmaessigheder, eksempelvis ved opvarmning af maskinen
Ved en kalibrering fremskaffer TNC’en den ,,virksomme" leengde af
taststiften og den ,,virksomme"” radius af tastkuglen. For kalibrering af

3D-tastsystemet opspaender De en indstillingsring med kendt hegjde
og kendt inderradius pad maskinbordet.

Kalibrering af den aktive la&engde

Lfé—' Den virksomme lzengde af tastsystemet henfarer sig altid
til veerktejs-henfaringspunktet | regelen leegger
maskinfabrikanten vaerktgjs-henferingspunktet pa
spindelaksen.

Fastleeg henfaringspunktet i spindel-aksen séledes, at for
maskinbordet gaelder: Z=0.

PR Veelg kalibrerings-funktion for tastsystem-laengde:
o Tryk softkey TAST-FUNKTION og KAL. L. TNC'en
viser et menu-vindue med fire indlaesefelter.

Indlees veerktojs-akse (aksetaste)
Henfaringspunkt: Indlees hgjde af indstillingsring

Menupunkt virksom kugleradius og virksom leengde
kreever ingen indlasning

Kar tastsystemet teet over overfladen af
indstillingsringen

Om ngdvendigt eendres karselsretningen: Veelg med
softkey eller piltaste

Taste overflade: Tryk den eksterne START-taste:
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Kalibrer aktive radius og udjaevn tastsystem-
centerforskydningen

Tastsystem-aksen falder normalt ikke helt sammen med
spindelaksen. Kalibrerings-funktionen registrerer forskydningen
mellem tastsystem-aksen og spindelaksen og udjeevner den
regnemaessigt.

Afhzengig af indstillingen af maskin-parameter 6165
(spindelefterfering aktiv/inaktiv, (se , Orientere et infrargdt-tastsystem
pa den programmerede tastretning: MP6165" pé side 21) forlaber
kalibrerings-rutinen forskelligt. Medens kalibreringsforlebet med aktiv
spindelefterfering forleber med en eneste NC-start, kan De med
inaktiv spindelefterfaring afgare, om De vil kalibrere
midtpunktforskydningen eller e;.

Ved centerforskydnings-kalibreringen drejer TNC’en 3D-tastsystem
180°. Drejningen bliver udlgst med en hjaelpe-funktion, som
maskinfabrikanten har fastlagt i maskinparameter 6160.

Ved manuel kalibrering gar De frem som felger:

Positioner tastkuglen i manuel drift i indstillingsringens hul
L. ® Veelg kalibrerings-funktion for tastkugle-radius og
tastsystem-centerforskydning: Tryk softkey KAL. R
Veelg veerktojs-akse, indlees radius for indstillingsring
Tast: Tryk den eksterne START-taste 4x. 3D-

tastsystemet taster i hver akseretning en position i
hullet og omregner den aktive tastkugle-radius

Hvis De nu vil afslutte kalibreringsfunktionen, tryk da
péa softkey SLUT

? For at bestemme tastkugle-midtforskydningen, skal
TNC’en veere forberedt af maskinfabrikanten. Veer
opmeaerksom pa maskinhandbogen!

1000 Bestemme tastkugle-centerforskydning Tryk softkey
I 180°. TNC'en drejer da tastsystemet 180°

Tast: Tryk eksterne START-taste 4 x. 3D-tastsystemet
taster i hver akseretning en position i hullet og
omregner tastsystemets-midtforskydning.
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2.2 Kalibrering af et kontakt tastsystem

Visning af kalibreringsvaerdier

TNC'en lagrer den virksomme leengde, den virksomme radius og
bidraget af tastsystemets-midtforskydning og tager hensyn til disse
veerdier ved senere brug af 3D-tastsystemet. For at vise de gemte
veerdier, trykker De KAL. L og KAL. R.

@ Nar De anvender flere tastsystemer hhv. kalibreringsdata:
Se , Styre flere blokke af kalibreringsdata”, side 32.

Styre flere blokke af kalibreringsdata

Hvis De pa Deres maskine anvender flere tastsystemer eller
tasterindsatse med krydsformet anordning, skal De evt. anvende flere
blokke af kalibreringsdata.

For at kunne anvende flere blokke af kalibreringsdata, skal De saette
maskin-parameter 7411=1. Fremskaffelsen af kalibreringsdata er
identisk til fremgangsmaden ved brug af et enkelt tastsystem, TNC'en
gemmer dog kalibreringsdataerne i veerktgjs-tabellen, néar De forlader
kalibrerings-menuen og bekraefter skrivningen af kalibreringsdata i
tabellen med tasten ENT. Det aktive vaerktgjs-nummer bestemmer
herved linien i veerktgjs-tabellen, i hvilkken TNC'en leegger dataerne

Lfé—' Veer opmaerksom pa, at De har det rigtige veerktejs-
nummer aktiv, nar De anvender tastsystemet, uafheengig
af, om De vil afvikle en tastsystem-cyklus i automatik-drift
eller i manuel drift.
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2.3 Kompensering for skaevt
liggende emne

Introduktion

En skaev emne-opspaending kompenserer TNC’en for ved en
regnemaessig ,,grunddrejning”.

Hertil seetter TNC’en drejevinklen pa den vinkel, den ene emneflade
skal have med vinkelhenferingsaksen for bearbejdningsplanet. Se
billedet til hagjre.

@ Tastretningen for maling af det skeevt liggende emne
veelges altid vinkelret pa vinkelhenfaringsaksen.

For at grunddrejningen bliver rigtigt udregnet i program-
afviklingen, skal De i farste karselsblok programmere
begge koordinater for bearbejdningsplanet.

En gunddrejning kan De ogséa anvende i kombination med
PLANE-funktionen, De skal i dette tilfeelde forst aktivere
grunddrejningen og sa PLANE-funktionen.

Hvis De aendrer grunddrejningen, sparger TNC'en nar De
forlader menuen, om De vil gemme den &ndrede
grunddrejning ogsa i den til enhver tid aktive linie i preset-
tabellen. | dette tilfeelde bekreeftes med tasten ENT.

Fremskaffe en grundrejning

RoTATION Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT
" Positioner tastsystemet i neerheden af det farste
tastpunkt.

Veelge tastretning vinkelret pa vinkelhenfaringsakse:
Veelg akse og retning med softkey

Tast: Tryk den eksterne START-taste:

Positioner tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt.

Tast: Tryk den eksterne START-taste: TNC’en
fremskaffer grunddrejningen og viser vinklen efter
dialogen drejevinkel =
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2.3 Kompensering for skeevt liggende emne

Gemme en grunddrejning i preset-tabellen

Efter tast-forlgbet indlaeses preset-nummeret i indlaesefeltet Nummer
i tabellen:, i hvilken TNC en skal gemme den aktive grunddrejning

Tryk softkey INDFGR PRESET TABEL, for at gemme
grunddrejningen i preset-tabellen

Visning af grunddrejning

Vinklen for grunddrejningen star efter fornyet valg af TAST ROT i
drejevinkel-visningen. TNC'en viser ogsa drejevinklen i den efter-
folgende statusvisning (STATUS POS.)

| status-visningen bliver et symbol for grunddrejningen indbleendet, nar
TNC'en kerer maskin-aksen svarende til grunddrejningen.

Opheevelse af grunddrejning

Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT
Indlees drejevinklen ,0”, overfer med tasten ENT
Afslutte tastfunktion: Tryk tasten END
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2.4 Henfaringspunkt-fastleeggelse
med 3D-tastsystemer

Introduktion

Funktionerne for henfgringspunkt-fastleeggelse pa et oprettet emne
bliver valgt med felgende softkeys:
Henf.punkt-fastlaeggelse i en vilkarlig akse med TASTE POS
Fastleegge hjerne som henfaringspunkt med TASTE P
Fastleegge cirkelcenter som henferingspunkt med TASTE CC
Midterakse som henfegringspunkt med TASTE

Veer opmaerksom pa, at TNCen ved en aktiv nulpunkt-
@ forskydning altid henfarer den tastede veerdi til den aktive
preset (hhv. til det sidst fastlagte henfaringspunkt i
driftsart manuel), selv om der i positions-displayet
nulpunkt-forskydningen bliver omregnet.

Henfgringspunkt-fastlaeggelse i en vilkarlig akse

e Veelg tastfunktion: Tryk softkey TASTE POS
izezeza Positioner tastsystemet i nzerheden af tastpunktet

Veelg tastretning og samtidig akse, hvori henf.-punktet
skal fastleegges, f.eks. tast Z i retning Z: Vaelg med
piltaster

Tast: Tryk den eksterne START-taste:
Henferingspunkt: Indlees Soll-koordinater, overfar
med softkey FASTLAG HENF.PKT, eller skriv
veerdien i en tabel (se , Skrive méleveerdier fra
tastsystem-cykler i en nulpunkt-tabel”, side 28, eller
se ,Skrive maleveerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel”, side 29)

Afslutte tast-funktion: Tryk tasten END
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2.4 Henforingspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystemer

Hjorne som henf.punkt - overfgr punkterne, som
blev tastet for grunddrejningen (se billedet til

hajre)
e Veelg tastfunktion: Tryk softkey TASTE P
o[ 35 Tastpunkt fra grunddrejning ?: Tryk tasten ENT, for

36

at overfare koordinaterne til tastpunktet

Positioner tastsystemet i neerheden af det forste
tastpunkt pd emne-kanten, som ikke blev tastet for
grunddrejningen

Veelg tastretning: Veelg med piltaster

Tast: Tryk den eksterne START-taste:

Positioner tastsystemet i nzerheden af det andet
tastpunkt pad den samme kant

Tast: Tryk den eksterne START-taste:

Henforingspunkt: Indlees begge koordinater til
henfaringspunktet i menuvinduet, overfer med
softkey FASTLAG HENF.PKT., eller skriv veerdierne i
en tabel (se , Skrive méleveerdier fra tastsystem-
cykler i en nulpunkt-tabel”, side 28, eller se ,, Skrive
maleveerdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-
tabel”, side 29)

Afslutte tast-funktion: Tryk tasten END

Hjorne som henferingspunkt - overfor ikke
punkter, som blev tastet for grunddrejningen

Veelg tastfunktion: Tryk softkey TASTE P

Tastpunkt fra grunddrejning ?: Benaegte med tasten NO ENT
(dialogspergsmalet vises kun, nar De forud har gennemfart en
grunddrejning)

Tast begge emne-kanter hver to gange

Henferingspunkt: Indlaes koordinaterne til henfaringspunktet,
overfer med softkey FASTLAG HENF.PKT., eller skriv veerdierne i
en tabel (se , Skrive maleveerdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-
tabel”, side 28, eller se , Skrive méleveerdier fra tastsystem-cykler i
en nulpunkt-tabel”, side 29)

Afslutte tast-funktion: Tryk tasten END
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Cirkelcenter som henfgringspunkt

Centrum af huller, cirkulzere lommer, cylindre, tappe, cirkelformede
ger osv. kan De fastlaeegge som henferingspunkter.

Indvendig kreds:

TNC'en taster cirklens inderveeg automatisk i alle fire koordinat-akse-
retninger.

Ved afbrudte cirkelbuer (cirkelbuer) kan De veelge tastretningen
vilkarligt.

Positioner tastkuglen cirka i midten af cirklen
TASTNING Veelg tastfunktion: Veelg softkey TASTE CC

5 Taste: Tryk den eksterne START-taste: Tast-systemet
taster 4 punkter efter hinanden pa kredsens
inderveeg.

Hvis De vil arbejde med andrings-maling (kun ved
maskiner med spindel-orientering, afhaengig af
MP6160) tryk softkey 180° og tast pany 4 punkter pa
kredsens inderveeg.

Hvis De vil arbejde uden andringsmaling: Tryk tasten
END

Henferingspunkt: Indlaes i menuvinduet begge
koordinater til cirkelcentrum, overfer med softkey
FASTLAG HENF.PKT., eller skriv veerdierne i en tabel
(se , Skrive maleveerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel”, side 28, eller se , Skrive malevardier
fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-tabel”, side 29)

Afslutte tastfunktion: Tryk tasten END

Udvendig kreds

Positioner tastkuglen i naerheden af det forste tastpunkt udenfor
cirklenn

Veelg tastretning: Veelg den relevante softkey
Taste: Tryk den eksterne START-taste:

Tastforlgb for de gvrige 3 punkter gentages. Se billedet til hgjre
forneden

Henferingspunkt: Indlaes koordinaterne til henfaringspunktet,
overfgr med softkey FASTLAG HENF.PKT., eller skriv veerdierne i
en tabel (se , Skrive maleveerdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-
tabel”, side 28, eller se ,, Skrive malevaerdier fra tastsystem-cykler i
en nulpunkt-tabel”, side 29)

Afslutte tast-funktion: Tryk tasten END

Efter tastningen viser TNC'en de aktuelle koordinater til kredsens
midtpunkt og kredsradius PR.
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2.4 Henforingspunkt-fastleeggelse med 3D-tastsystemer

Midterakse som henfgringspunkt

TASTNING

s

38

Veelg tastfunktion: Tryk softkey TASTE

Positioner tastsystemet i neerheden af det farste
tastpunkt.

Veaelg tastretning med softkey

Tast: Tryk den eksterne START-taste:

Positioner tastsystemet i naerheden af det andet
tastpunkt.

Tast: Tryk den eksterne START-taste:
Henforingspunkt: Indlees koordinaterne til
henferingspunktet i menuvinduet, overfer med
softkey FASTLAG HENF.PKT, eller skriv veerdierne i
en tabel (se , Skrive maleveerdier fra tastsystem-
cykler i en nulpunkt-tabel”, side 28, eller se ,, Skrive

maéleveerdier fra tastsystem-cykler i en nulpunkt-
tabel”, side 29)

Afslutte tast-funktion: Tryk tasten END

Y
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Fastleeg henfaoringspunkter for boringer/runde
tappe

| den anden softkey-liste star softkeys til radighed, med hvilke De kan
bruge boringer eller runde tappe til henf.punkt-fastleeggelse.

Fastlaeg om det er et hul eller en rund tap der skal tastes
| grundindstillingen bliver boringer tastet.

e Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST-FUNKTION,

TASTER

S videreskift softkeyliste
Veelg tastfunktion: Tryk f.eks. softkey TASTE ROT

TASTNING

Rund tap skal tastes: Fastleeg med softkey

Boringer skal tastes: Fastleeg med softkey

Tastning i huller

Forpositionér tastsystemet cirka i midten af hullet. Efter at De har
trykket ekstern START-tasten, taster TNC'en automatisk fire punkter
pa hullets veeg.

Efterfalgende kerer De tastsystemet til neeste hul og taster dette pa
samme made. TNC'en gentager dette forlab, indtil alle huller er tastet
for henferingspunkt-bestemmelse.

Taste rund tap

Positioner tastsystemet i naerheden af farste tastpunkt pa tappen.
Med softkey veelges tastretning, tastforlebet udferes med extern
START-taste. Forlgbet udferes ialt fire gange.

Oversigt

Cyklus Softkey

PROGRAM-
INDLASNING

MANUEL DRIFT

M

ke

L [
et

DIAGNOSE

6% S-IST B7:44
8% SCNm1

L Ll

+0.0000 Y +355.3480 2 -3086.828
*a +0.0080 B +0.000
*C +0.000
le. S1 ©.000
KALK . @: MANCe) T 55 z s 1e0 F o M5 /,8
TASTNING TASTNING | TASTNING
‘ \“—or P cc ‘ e

Grunddrejning med 2 boringer: TasTNING
TNC’en fremskaffer vinklen mellem forbindelseslinien -
fra boringens-midtpunkt og en Soll-position (vinkel-

henfaringsakse)

Henfaringspunkt med 4 boringer:
TNC fremskaffer skaeringspunktet for begge forst og B
begge sidst antastede boringer. De taster herved over

kryds (som vist pa softkey’en), da TNC’en ellers

beregner et forkert henfaringspunktt

TASTNING

TASTNING

K

Kredscentrum med 3 boringer:

TNC’en fremskaffer en cirkelbane, pa hvilken alle 3
boringer ligger og udregner for cirkelbanen et
cirkelcenter.
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2.5 Opmale et emne med et 3D-tastsystem

2.5 Opmale et emne med et
3D-tastsystem

Introduktion

De kan ogséa anvende tastsystemet i driftsarterne manuel og el.
handhjul, for at gennemfare enkle malinger pd emnet. For mere
komplekse maleopgaver star talrige programmerbare tast-cykler til
radighed (se ,, Automatisk emne opmaling” pa side 105). Med 3D-
tastsystemet kan De bestemme:

positions-koordinater og ud fra disse

mal og vinkler pa emnet

Bestemmelse af koordinater til en position pa et
oprettet emne

T Veelg tastfunktion: Tryk softkey TASTE POS
iecreez Tastsystemet positioneres i nerheden af tastpunktet

Veelg tastretning og samtidig akse, til hvilke
koordinaterne skal henfere sig: Veelg den relevante
softkey.

Starte tastforlgb: Tryk den eksterne START-taste:
TNC'en viser koordinaterne til tastpunktet som henfaringspunkt.

Bestemmelse af koordinaterne til et hjgrnepunkt
i bearbejdningsplanet

Bestemme koordinaterne til hjgrnepunktet: Se ,, Hjgrne som
henfaringspunkt - overfer ikke punkter, som blev tastet for

grunddrejningen”, side 36. TNC’en viser koordinaterne til det tastede
hjgrne som henfaringspunkt.
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Bestemmelse af emnemal

= Veelg tastfunktion: Tryk softkey TASTE POS
iz Positioner tastsystemet i neerheden af det forste

tastpunkt A
Veelg tastretning med softkey
Taste: Tryk den eksterne START-taste:

Noter den viste veerdi som henfaringspunkt (kun, hvis
tidligere fastlagt henferingspunkt forbliver virksomt)

Henfaringspunkt: Indles ,,0"
Afbryde dialog: Tryk tasten END
Veelg tastfunktion pany: Tryk softkey TASTE POS

Positioner tastsystemet i neerheden af det andet
tastpunkt B

Veelg tastretning med softkey: Samme akse, dog med
modsatrettet retning som ved farste tastning.

Taste: Tryk den eksterne START-taste:

| display henfgringspunkt star afstanden mellem begge punkter pa
koordinataksen.

Szet positionsvisningen pa veerdier for laengdemaling igen
Veelg tastfunktion: Tryk softkey TASTE POS
Tast farste tastpunkt pany

Seet henfaringspunkt pa den noterede veerdi
Afbryde dialog: Tryk tasten END

Vinkel maling

Med et 3D-tastsystem kan De bestemme en vinkel i bearbejdnings-
planet. Det der bliver malt er

vinklen mellem vinkelhenfgringsaksen og en emne-kant eller
vinklen mellem to kanter

Den malte vinkel bliver vist som en veerdi pd maximal 90° .
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Bestemmelse af vinklen mellem
vinkelhenfeoringsakse og en emne-kant

RoTATION Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

L Drejevinkel: Notér den viste drejevinkel, hvis De
senere skal fremstille den gennemfarte
grunddrejning igen

Gennemfere en grunddrejning med den side som skal
sammenlignes (se ,Kompensering for skaevt
liggende emne” pa side 33)

Med softkey TASTE ROT at lade vise vinklen mellem
vinkelhenfgringsakse og emnekant som drejevinkel.
Opheevelse af grunddrejning eller genfremstille den
oprindelige grunddrejning:

Seet drejevinkel pa den noterede veerdi. PA

Bestemmelse af vinkel mellem to emne-kanter
Veelg tastfunktion: Tryk softkey TAST ROT

Drejevinkel: Noter den viste drejningsvinkel, hvis De senere skal
fremstille den gennemfarte grunddrejning igen.

Gennemfare grunddrejning for den farste side (se , Kompensering Z
for skaevt liggende emne” péa side 33)
Tast den anden side ligesom ved en grunddrejning, drejevinkel ma Y . L7
ikke seettes pa 0 ! -
Med softkey TASTE ROT kan De fa vist vinklen PA mellem emne- m
o ) AN
kanter som drejningsvinkel. X
Ophaevelse af grunddrejning eller genfremstille den oprindelige &

grunddrejning: Seet drejevinkel pa den noterede veerdi.

2.5 Opmale et emne med et 3D-tastsystem
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2.6 Bruge tastfunktioner med
mekaniske tastere eller maleure

Introduktion

Har De pa Deres maskine ingen elektronisk 3D-tastsystem til
radighed, sa kan De De bruge alle tidligere beskrevne manuelle tast-
funktioner undtagelse: kalibreringsfunktioner) ogsd med mekaniske
tastere eller ogsa ved simpel bergring.

Istedet for et elektronisk signal, som automatisk bliver genereret af et
3D-tastsystem under tast-funktionen, udlgser De kontaktsignalet for
overforsel af tast-positionen manuelt med en taste. G& frem som
folger:

Veelge pr. softkey vilkarlige tastfunktioner
i) Kaore mekanisk taster til den ferste position, som skal
overtages af TNC'en

+ Overtage position: Tryk tasten Akt.-positions-
overtagelse, TNC'en gemmer den aktuelle position

Kare mekanisk taster til den naeste position, som skal
overtages af TNC'en

_%_ Overtage position: Tryk tasten Akt.-positions-
overtagelse, TNC'en gemmer den aktuelle position

Kare til evt. yderligere positioner og overfere som
tidligere beskrevet

Henferingspunkt: Indlees i menuvinduet
koordinaterne til det nye henferingspunkt, overfar
med softkey FASTLAG HENF.PKT., eller skriv
veerdierne i en tabel (se , Skrive maleveerdier fra
tastsystem-cykler i en nulpunkt-tabel”, side 28, eller
se ,, Skrive méleveerdier fra tastsystem-cykler i en
nulpunkt-tabel”, side 29)

Afslutte tastfunktion: Tryk tasten END
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Tastsystem-cykler for
automatisk emne-kontrol




3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

3.1 Automatisk registrering af skrat

liggende emne

Oversigt

TNC’en stiller fem cykler til radighed, med hvilke De kan registrere og
kompensere en emne-skraflade. Yderligere kan De med cyklus 404

tilbagestille en grunddrejning:

Cyklus

Softkey

side

400 GRUNDDREJNING Automatisk
registrering med to punkter,
kompensation med funktion
grunddrejning

Side 48

401 ROT 2 BORINGER Automatisk
registrering med to boringer,
kompensation med funktion
grunddrejning

Side 50

402 ROT 2 TAPPE Automatisk registrering
med to tappe, kompensation med
funktion grunddrejning

Side 52

403 ROT MED DREJEAKSE Automatisk
registrering med to punkter,
kompensation med funktion
rundbordsdrejning

Side b5

405 ROT MED C-AKSE Automatisk
opretning af en vinkelforskydning mellem
et borings-midtpunkt og den positive Y-
akse, kompensation med en rundbords-
drejning

Side 59

404 FASTLAG GRUNDDREJNING
Fastleeg en vilkarlig grunddrejning

a0a

Side 58
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Faellestraek for tastsystemcykler for registrering
af skaevt liggende emner

Ved cyklerne 400, 401 og 402 kan De med parameter Q307
Forindstilling grunddrejning fastlaegge, om resultatet af mélingen
skal korrigeres med en kendt vinkel o (se billedet til hajre).
Derigennem kan De male grunddrejningen pé en vilkarlig retlinie 1 pa
emnet og fremstille henfaringen til egentlige 0°-retning
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3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

GRUNDDREJNING (tastsystem-cyklus 400,
DIN/ISO: G400)

Tastsystem-cyklus 400 fremskaffer ved maling af to punkter, som skal
ligge péa en retlinie, en emne-skraflade. Med funktionen grunddrejning
kompenserer TNC’en den malte veerdi (Se ogsa ,, Kompensering for
skaevt liggende emne” pa side 33).

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgangstilspaending
(veerdien fra MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se
LAfvikling af tastsystem-cykler' pa side 24) til det programmerede
tastpunkt 1. TNC’en forskyder hermed tastsystemet med
sikkerheds-afstanden imod den fastlagte kerselsretning

2 Herefter kerer tastsystemet i den indlaeste mélehgjde og
gennemferer det ferste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360)

3 Herefter korer tastsystemet til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer
det andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikker hajde og
gennemferer den fremskaffede grunddrejning
@ Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en seetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.
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ave 1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til

+
| forste tastpunkt i hovedaksen for Q267
bearbejdningsplanet Y A .
1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til Q272=2

forste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet

2. malepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til
andet tastpunkt i hovedaksen for bearbejdningsplanet

2. madlepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til Q266 \ : MP6140
andet tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet Q264 01;20
Maleakse Q272: Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken {} D

malingen skal forega: N D

1:Hovedakse = méleakse —1»@ -
2:Sideakse = maéleakse ¥ X
Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken Q263 Q265 Q272=1

tastsystemet skal kare til emnet:

-1:Kerselsretning negativ
+1:Karselsretning positiv

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i Z A
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske
Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Ker til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes @Q

— 3

Q260

Q261

tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem maélepunkterne keares til malehgjde
1: Mellem malepunkterne keres til sikker hgjde

ol |

Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Hvis
skrafladen der skal males ikke skal henfere sig til
hovedaksen, men til en vilkarlig retlinie, indleeses Eksempel: NC-blokke

vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer sa

for grunddrejningen forskellen mellem den mélte 5 TCH PROBE 400 GRUNDDREJNING
veerdi og vinklen til henfarings-retlinien. 0263=+10 ;1. PUNKT 1. AKSE

Preset-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i z ]

preset-tabellen, i hvilkket TNC'en skal gemme den WElREES Pl DL o WG

fremskaffede grunddrejning. Ved indlaesning af Q265=+25 ;2. PUNKT 1. AKSE

Q305=0, lzegger TNC’en den fremskaffede o ;

grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel s ,Z: ALY 20 Bt
Q272=2 sMALEAKSE

Q267=+1 s KORSELSRETNING
Q261=-5 sMALEHOJIDE

Q320=0 s STKKERHEDS -AFST.
Q260=+20 ;SIKKER HOJDE

Q301=0 ;KGR TIL SIKKER H@JDE
Q307=0 s FORINDST. GRUNDDR.
Q305=0 sNR. I TABELLEN
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GRUNDDREJNING over to boringer (tastsystem-
cyklus 401, DIN/ISO: G401) vi

Tastsystem-cyklus 401 registrerer midtpunktet af to boringer. Herefter
beregner TNC’en vinklen mellem hovedaksen i bearbejdningsplanet

og forbindelses retlinien mellem borings-midtpunkterne. Med
funktionen grunddrejning kompenserer TNC’en den beregnede veerdi
(Se ogsa , Kompensering for skaevt liggende emne” pa side 33).

Alternativt kan De ogsa kompensere den fremskaffede skraflade med

en drejning af rundbordet.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling 4@ =

af tastsystem-cykler" pa side 24) til det indlaeste midtpunkt for
forste boring

2 Herefter kerer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det ferste borings-midtpunkt

3 Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for den anden boring

4 TNC’en kerer tastsystemet til den indlzeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Til slut kerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
gennemfarer den registrerede grunddrejning

Lfé—' Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en setter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

Nar De vil kompensere den skra flade med en
rundbordsdrejning, sa anvender TNC'en automatisk
felgende drejeakser:

C ved vearktojs-akse Z

B ved veerktojs-akse Y

A ved veerktgjsakse X

3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne
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1. Boring: Midte 1. akse Q268 (absolut): Midtpunkt
for ferste boring i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. Boring: Midte 2. akse Q269 (absolut): Midtpunkt
for ferste boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

2. Boring: Midte 1. akse Q270 (absolut): Midtpunkt
for anden boring i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

2. Boring: Midte 2. akse Q271 (absolut): Midtpunkt
for anden boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Hvis
skréfladen der skal males ikke skal henfare sig til
hovedaksen, men til en vilkarlig retlinie, indleeses
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer sa
for grunddrejningen forskellen mellem den mélte
veerdi og vinklen til henferings-retlinien.

Preset-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i
preset-tabellen, i hvilkket TNC'en skal gemme den
fremskaffede grunddrejning. Ved indleesning af
Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel

Grunddrejning/opretning Q402: Fastlaegge, om
TNC en skal fastlaegge den registrerede skraflade
som en grunddrejning, eller skal oprette pr.
rundbordsdrejning

0: Fastleegge grunddrejning

1: Udfere rundbordsdrejning

Nulstil efter opretning Q337: Fastleegge, om
TNC en skal satte visningen af den oprettede
drejeakse pa 0:

0: Visning af drejeaksen efter opretningen ikke szette
pa 0

1: Visning af drejeaksen efter opretningen saettes
pa 0
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Q268 Q270
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ﬂ Q260
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Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 401 ROT 2 BORINGER

0268=-37
0269=+12
Q270=+75
Q271=+20
0261=-5
0260=+20
Q307=0
0305=0
Q4020
0337=0

;1. MIDTE 1. AKSE
;1. MIDTE 2. AKSE
2. MIDTE 1. AKSE
;2. MIDTE 2. AKSE
sMALEH@JDE

s SIKKER H@JDE

s FORINDST. GRUNDDR.
sNR. I TABELLEN
;OPRETNING
sNULSTILLE

3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne



3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

GRUNDDREJNING over to tappe (tastsystem-
cyklus 402, DIN/ISO: G402)

Tastsystem-cyklus 402 registrerer midtpunktet af to tappe. Herefter
beregner TNC’en vinklen mellem hovedaksen i bearbejdningsplanet
og forbindelses retlinien mellem tap-midtpunkterne. Med funktionen
grunddrejning kompenserer TNC’en den beregnede veerdi (Se ogsa
.Kompensering for skeevt liggende emne"” pa side 33). Alternativt kan
De ogsa kompensere den fremskaffede skraflade med en drejning af
rundbordet.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til tastpunkt 1 for den forste tap

2 Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde 1 og
registrerer med fire tastninger det farste tap-midtpunkt. Mellem de
hver gang med 90° forskudte tastpunkter kerer tastsystemet pa en
cirkelbue

3 Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til tastpunkt 5 for den anden tap

4 TNC’en kerer tastsystemet til den indlaeste malehojde 2 og
registrerer med fire tastninger det andet tap-midtpunkt

5 Til slut kerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
gennemferer den registrerede grunddrejning

@ Pas pa for De programmerer

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en seetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

Nar De vil kompensere den skra flade med en
rundbordsdrejning, sa anvender TNC'en automatisk
felgende drejeakser:

C ved veerktgjs-akse Z

B ved veerktgjs-akse Y

A ved veerktgjsakse X

52
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1. tap: Midte 1. akse (absolut): Midtpunkt for farste
tap i hovedaksen for bearbejdningsplanet

1. tap: Midte 2. akse Q269 (absolut): Midtpunkt for
forste tap i sideaksen for bearbejdningsplanet

Diameter tap 1 Q313: Cirka diameter for 1. tap.
Indlzes helst for stor veerdi

Malehgjde for tappen 1 i TS-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen for tappen 1
skal ske

2. tap: Midte 1. akse Q270 (absolut): Midtpunkt for
anden tap i hovedaksen for bearbejdningsplanet

2. tap: Midte 2. akse Q271 (absolut): Midtpunkt for
anden tap i sideaksen for bearbejdningsplanet
Diameter tap 2 Q314: Cirka diameter for 2. tap.
Indlzes helst for stor veerdi

Madlehgjde for tappen 2 i TS-akse Q315 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen for tappen 2
skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

Kor til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kere mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne kares til malehgjde

1: Mellem maélepunkterne kares til sikker hgjde

Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Hvis
skrafladen der skal males ikke skal henfere sig til
hovedaksen, men til en vilkérlig retlinie, indleeses
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer sa
for grunddrejningen forskellen mellem den malte
veerdi og vinklen til henferings-retlinien.

Preset-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i
preset-tabellen, i hvilket TNC'en skal gemme den
fremskaffede grunddrejning. Ved indleesning af
Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel

Grunddrejning/opretning Q402: Fastleegge, om
TNC'en skal fastleegge den registrerede skraflade
som en grunddrejning, eller skal oprette pr.
rundbordsdrejning

0: Fastlaegge grunddrejning

1: Udfgre rundbordsdrejning

Nulstil efter opretning Q337: Fastlaegge, om
TNC'en skal seette visningen af den oprettede
drejeakse pa 0:

0: Visning af drejeaksen efter opretningen ikke szette
pa 0

1: Visning af drejeaksen efter opretningen saettes

pa 0

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 402 ROT 2 TAPPEN
0268=-37 ;1. MIDTE 1. AKSE
0269=+12 ;1. MIDTE 2. AKSE
0313=60  ;DIAMETER TAP 1
0261=-5  ;MALEH@JDE 1
0270=+75 ;2. MIDTE 1. AKSE
0271=+20 ;2. MIDTE 2. AKSE
Q314=60  ;DIAMETER TAP 2
Q315=-5  ;MALEH@JDE 2
0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER H@JDE
0301=0 ;KOR TIL SIKKER HOJIDE
0307=0 ; FORINDST. GRUNDDR.
0305=0 sNR. I TABELLEN
0402=0 ;OPRETNING
0337=0 sNULSTILLE
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GRUNDDREJNING kompenseres med en
drejeakse (tastsystem-cyklus DIN/ISO: G403)

Tastsystem-cyklus 403 fremskaffer ved maling af to punkter, som skal
ligge pa en retlinie, en emne-skraflade. Den registrerede skrd emne-
flade kompenserer TNC’en for ved drejning af A-, B- eller C-akse.
Emnet kan derfor opspaendes vilkarligt pa rundbordet.

Efterfolgende opferte kombinationer af maleakse (cyklus-parameter
Q272) og udjeevningsakse (cyklus-parameter Q312) er tilladt.
Funktionen transformere bearbejdningsplan:

@

@q\

<V

Aktiv TS-akse Maleakse Udjzevningsakse

T X (Q272=1) C (Q312=6)

T Y (Q272=2) C (Q312=6)

T Z(Q272=3) B (Q312=5) oder A
(Q312=4)

Y Z(Q272=1) B (Q312=5)

Y X (Q272=2) C (Q312=5)

Y Y (Q272=3) C (Q312=6) eller A
(Q312=4)

X Y (Q272=1) A (Q312=4)

X Z(Q272=2) A (Q312=4)

X X (Q272=3) B (Q312=5) eller C
(Q312=6)

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra

MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til det programmerede tastpunkt

. TNC’en forskyder hermed tastsystemet med sikkerheds-
afstanden imod den fastlagte kerselsretning

Herefter karer tastsystemet i den indleeste mélehgjde og
gennemfegrer det forste tast-forlab med tast-tilspeending (MP6120
hhv. MP6360)

Herefter karer tastsystemet til neeste tastpunkt 2 og gennemfaerer
det andet tast-forlab

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

4 TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikker hajde og
positionerer den i cyklus’en definerede drejeakse med den
registrerede veerdi. Valgfrit kan De lade displayet efter opretningen
sette pa 0

@ Pas pa for De programmerer

For cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Anvend kun cyklus 403 ved inaktiv funktion ,,transformere
bearbejdningsplan”.

TNC gemmer den fremskaffede vinkel ogsa i parameter

Q150.
403 1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til T
(= forste tastpunkt i hovedaksen for Q267
bearbejdningsplanet Y N
1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til Q272=2
forste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet A v
2. madlepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til B
andet tastpunkt i hovedaksen for bearbejdningsplanet C
2. mdlepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til Q266 \ 5 MP6140
andet tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet Q264 03+20
Maleakse Q272: Aksen, i hvilken malingen skal forega: i} D
1: Hovedakse = méleakse N D)
2: Sideakse = maleakse —"-@ =
3: Tastsystem-akse = maleakse t X
Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken Q263 Q265 cEEs
tastsystemet skal kere til emnet:
-1: Karselsretning negativ
+1: Karselsretning positiv
Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i zA
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske
Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maéalepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140 H Q260
Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne 061
(opspaendingsanordning) Q
5 -
X
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Ker til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem mélepunkterne keares til malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

Akse for udjzvningsbevagelse Q312: Fastlaeg, med
hvilken drejeakse TNC'en skal kompensere den malte
skraflade:

4: Kompensering af skraflade med drejeakse A

5: Kompensering af skraflade med drejeakse B

6: Kompensering af skraflade med drejeakse C

Nulstil efter opretning Q337: Fastleegge, om
TNC en skal sette visningen af den oprettede
drejeakse pa 0:

0: Visning af drejeaksen efter opretningen ikke szette
pa 0

1:Visning af drejeaksen efter opretningen saettes pa 0
Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i preset-
tabellen/nulpunkt-tabellen, i hvilket TNC'en skal nulle
drejeaksen. Kun virksom, hvis Q337 = 1

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
den fremskaffede grunddrejning skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

0: Skrive den registrerede grunddrejning som en
nulpunkt-forskydning i den aktive nulpunkt-tabel.
Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem.
1: Skrive den registrerede grunddrejning i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Henferingsvinkel ?(0=hovedakse) Q380: Vinklen, pa
hvilken TNC'en skal oprette den tastede retlinie. Kun
virksom, nar drejeaksen = C er valgt (Q312 =6

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 403 ROT OVER C-AKSE

0263=+0
Q264=+0
0265=+20
Q266=+30
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q312=6
Q337=0
Q305=1
Q303=+1
Q380=+90

;1. PUNKT 1. AKSE
;1. PUNKT 2. AKSE

;2. PUNKT 1. AKSE

;2. PUNKT 2. AKSE
sMALEAKSE

s KORSELSRETNING
sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.
;SIKKER HOJDE

sKOR TIL SIKKER HOJDE
;UDJAVNINGSAKSE
sNULSTILLE

sNR. I TABELLEN
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sHENF . VINKEL
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3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne

FASTLAG GRUNDDREJNING (tastsystem-
cyklus 404, DIN/ISO: G404)

Med tastsystem-cyklus 404 kan De under programafviklingen
automatisk fastlaegge en vilkarlig grunddrejning. Fortrinsvis skal
cyklus’en anvendes, nér De vil tilbagestille en tidligere gennemfart

grunddrejning.

g

58

Forindstilling af grunddrejning: Vinkelveerdien,

med hvilken grunddrejningen skal fastlaeegges

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 404 GRUNDDREJNING
Q307=+0 s FORINDST. GRUNDDR.
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Oprette skraflade for et emne med C-aksen
(tastsystem-cyklus 405, DIN/ISO: G405)

Med tastsystem-cyklus 405 fremskaffer De

vinkelforskydningen mellem den positive Y-akse for det aktive
koordinat-system og midterlinien for en boring eller

Vinkelforskydningen mellem Soll-position og Akt.position for et
borings-midtpunkt’

Den fremskaffede vinkelforskydning kompenserer TNC’en ved
drejning af C-aksen. Emnet kan derfor veere opspaendt vilkarligt pa
rundbordet, Y-koordinaten for boringen skal dog veere positiv. Nar De
maler vinkelforskydningen af boringen med tastsystemakse Y
(horisontal placering af boringen), kan det veere nagdvendigt, at udfere
cyklus flere gange, da der med mélestrategien kan opsta en
ungjagtighed pa ca.1% af skrafladen.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter korer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfgrer det farste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter korer tastsystemet cirkuleert, enten pa malehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fierde tast-forlgb
pg positionerer tastsystemet til den registrerede boringsmidte

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og opretter emnet ved en drejning af rundbordet. TNC’en
drejer herved rundbordet séledes, at borings-midtpunktet efter
kompenseringen - sdvel med lodret som ogsad med vandret
tastsystemakse - i retning af den positive Y-akse, eller ligger pa
Soll-positionen for borings-midtpunktet. Den malte
vinkelforskydning star yderligere endnu til radighed i parameter
Q150

@ Pas pa for De programmerer

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De Soll-diameteren til lommen (boringen) hellere
for lille.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader
en forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster
TNC’en altid gdende ud fralommens midte. Mellem de fire
malepunkter kerer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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a0 Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af boringen i
¢ hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af boringen i YA
sideaksen for bearbejdningsplanet. Hvis De
programmerer Q322 = 0, sa opretter TNC’en borings- Test T
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De
programmerer Q322 ulig 0, s& opretter TNC’en
borings-midtpunktet pa Soll-positionen (vinklen, der
fremkommer fra boringsmidten)

Sol1-diameter Q262: Cirka diameteren for den runde
lomme (boring). Indlees helst vaerdien for lille

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedakse i bearbejdningsplanet og det ferste
tastpunkt Q321

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastsystemet karer til naeste malepunkt. Hvis De vil
opmale en cirkelbue, sa programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°

Q322

Q262

<V

@ Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en cirkelmidtpunktet. Mindste
indleeseveerdi: 5°.

3.1 Automatisk registrering af skrat liggende emne
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Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Kor til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:

0: Mellem maélepunkterne kares til malehgjde

1: Mellem mélepunkterne kares til sikker hgjde

Nulstil efter opretning Q337: Fastlaeg, om TNC’en
skal seette visningen af C-aksen pa 0, eller skal skrive
vinkelforskydningen i spalten C i nulpunkt-tabellen:
0: Sztte visningen af C-aksen pa 0

>0:Skrive den malte vinkelforskydning fortegnsrigtigt
i nulpunkt-tabellen. Linie-nummer = Veerdien fra
Q337. ER der allerede indfart en C-forskydning i
nulpunkt-tabellen, s& adderer TNC’en den maélte
vinkelforskydning fortegnsrigtigt

HEIDENHAIN iTNC 530

A

(] . Q260
: Q261
C : -
MP6140 X
+
Q320

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 405 ROT OVER C-AKSE

Q321=+50
0322=+50
0262=10
325=+0
247=90
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0337=0

sMEDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
;SOLL-DIAMETER
s STARTVINKEL
sVINKELSKRIDT
sMALEH@JDE

s SIKKERHEDS -AFST.

s SIKKER H@JDE

sFKOR TIL SIKKER H@JDE

sNULSTILLE
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Midtpunkt af 1. boring: X-koordinat
Midtpunkt af 1. boring: Y-koordinat
Midtpunkt af 2. boring: X-koordinat
Midtpunkt af 2. boring: Y-koordinat

Koordinat i tastsystem-akse, i hvilken malingen skal ske

3.1 Automatisk registrering af skrat Iiggel emne

Hajden, i hvilken tastsystem-aksen kan kere uden kollision
Vinkel til henfarings-retlinie

Kompensering for skraflade med rundbordsdrejning

Efter opretning nulstilles displayet

Kald bearbejdningsprogram

(<]
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3.2 Automatisk fastleeggelse af

henfagringspunkter

Oversigt

TNC’en stiller tolv cykler til radighed, med hvilke De automatisk
fremskaffer henferingspunkter og kan forarbejde som felger:

Seet den fremskaffede veerdi direkte som displayveerdi

Skrive fremskaffede veerdier i preset-tabellen
Skrive fremskaffede veerdier i en nulpunkt-tabel

Cyklus

Softkey

side

408 MIDTE HENF.PKT. NOT Male
bredden af en not indvendig, fastleegge
notmidten som henf.punkt

408

b

Side 67

409 HENF.PKT MIDTE TRIN Male
bredden af et trin udvendigt, fastleeg
midten af trin som henf.punkt

409

b

Side 70

410 HEN.PKT INDV.FIRKANT Maling af
leengde og bredde indvendig i en firkant,
seet firkantmidten som henf.punkt

Side 73

411 HENF.PKT UDV.FIRKANT Maling af
leengde og bredde udvendig pa en firkant,
seet firkantmidten som henf.punkt

Side 76

412 HENF.PKT INDV.KREDS Mal
indvendigt fire vilkarlige kredspunkter,
seet kredscentrum som henf.punkt

Side 79

413 HENF.PKT UDV.KREDS Mal
udvendigt fire vilkarlige kredspunkter, saet
kredscentrum som henf.punkt

Side 82

414 HENF.PKT UDV.HJZRNE Mal
udvendigt to retlinier, saet
skeeringspunktet for retlinierne som
henf.punkt

Side 85

415 HENF.PKT INDV.HJZRNE Mal
indvendigt to retlinier, saet
skeeringspunktet for retlinierne som
henf.punkt

Side 88

416 HENF:PKT HULKREDS-MIDTE
(2.softkey-plan) Mal tre vilkarlige boringer
pa hulkredsen, szt hulkreds-midten som
henf.punkt

Side 91

417 HENF.PKT TS.-AKSE (2. softkey-plan)
Mal vilkarlig position i tastsystem-akse og
fastleeg den som henfgringspunkt

Side 94

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

Cyklus Softkey side
418 HENF.PKT. 4 BORINGER (2.softkey-  [as Side 96
plan) mal altid 2 boringer over kors, szt
skeeringspunktet for

forbindelsesretlinierne som henf.punkt

419 HENF.PKT TS.-AKSE (2. softkey-plan)  [as Side 99
Mal vilkarlig position i en valgbar akse og  |+42

fastleeg den som henfaringspunkt
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Faelles for alle tastsystem-cykler ved
henforingspunkt-fastlaeggelse

@ De kan ogsa afvikle tastsystem-cyklerne 408 til 419 med
aktiv rotation (grunddrejning eller cyklus 10).

Henferingspunkt og tastsystem-akse

TNC’en saetter henfgringspunktet i bearbejdningsplanet i
afheengighed af tastsystem-aksen, som De har defineret i Deres
méleprogram:

Aktive tastsystem-akse Henf.punkt-fastlaeg. i
Z eller W XogVY
Y eller V Z og X
Xeller U Y ogZ
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

Gemme beregnet henfgringspunkt

Ved alle Cykler for henf.punkt-fastleeggelse kan De med
indlaeseparameter Q303 og Q305 fastleegge, hvorledes TNC’en skal
gemme det beregnede henfgringspunkt:

Q305 = 0, Q303 = vilkarlig veerdi:
TNC’en saetter det beregnede henf.punkt i displayet Det nye
henf.punkt er straks aktivt

Q305 ulig 0, Q303 = -1

@:5 Denne kombination kan kun opsta, nar De

indleeser programmer med cyklerne 410 til 418, som er
fremstillet pd en TNC 4xx

indleese programmer med cyklerne 410 til 418, som blev
fremstillet med en zldre softwareudgave iTNC 530

med cyklus-definitionen ikke bevidst har defineret
maleveerdi-overdragelsen med parameter Q303

| sadanne tilfeelde afgiver TNC’en en fejlmelding, da den
komplette handling i forbindelse med REF-henferte
nulpunkt-tabeller har a&endret sig og De med parameter
Q303 skal fastleegge en defineret maleveerdi-
overdragelse.

Q305 ulig 0, Q303 =0

TNC’en skriver det beregnede henf.punkt i den aktive nulpunkt-
tabel. Henf.systemet er det aktive emne-koordinatsystem. Veerdien
af parameter Q305 bestemmer nulpunkt-nummeret. Aktivere
nulpunkt med cyklus 7 i NC-programmet

Q305 ulig 0, Q303 =1

TNC’en skriver det beregnede henf.punkt i preset-tabellen.
Henf.systemet er maskin-koordinatsystemet (REF-koordinater).
Veerdien af parameter Q305 bestemmer preset-nummeret.
Aktivere preset med cyklus 247 i NC-programmet

Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den til enhver tid veerende tast-cyklus gemmer
TNC’en i de globalt virksomme Q-parametre Q150 til Q160. Denne
parameter kan De genanvende i Deres program. Pas pa tabellen med
resultat-parametre, som ved alle cyklus-beskrivelser er opfert med.
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HENF.PUNKT MIDTE NOT (tastsystem-
cyklus 408, DIN/ISO: G408, FCL 3-Funktion)

Tastsystem-cyklus 408 registrerer midtpunktet i en not og fastleegger
dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC’en ogsa skrive
midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfegrer det forste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360)

Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt til malehgjden
eller lineaert i sikker hgjde til neeste tastpunkt 2 og gennemferer der
det andet tast-forlgb

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,Gemme beregnet
henferingspunkt" pa side 66) og gemmer Akt.-veerdien i
efterfalgende opferte Q-parametre

Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forleb
endda henferingspunktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

YA

Q166 Akt.-veerdi malte notbredde

Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen

@ Pas pa for De programmerer

For at undgéa en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De notbredden hellere for lille.

Hvis notbredden og sikkerheds-afstanden ikke tillader en
forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster TNC’en
altid gdende ud fra notens midte. Mellem de to
malepunkter kerer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktojs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Midte 1. akse Q3217 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Bredde af noten Q311 (inkremental): Bredde af noten
uafheengig af stedet i bearbejdningsplanet

Maleakse (1=1.akse/2=2.akse) Q272: Aksen, i
hvilken malingen skal foregaé:

1: Hovedakse = maleakse

2: Sideakse = maleakse

Malehojde i tastsystemaksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspeaendingsanordning)

Ker til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kere mellem malepunkterne:

0: Mellem malepunkterne keres i méalehgjde

1: Mellem maélepunkterne keres i sikker hgjde

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i nulpunkt-
tabellen/preset-tabellen , i hvilket TNC’en skal
gemme koordinaterne til midten af noten. Ved
indlesning af Q305=0, saetter TNC’en automatisk
displayet saledes, at det nye henfagringspunkt er i
notens midte

Nyt henferingspunkt Q405 (absolut): Koordinater i
maleaksen, pa hvilke TNC'en skal fastleegge den
fremskaffede notmidte. Grundindstilling = 0

MP6140
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Madlevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henferingspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaegge, om TNC'en ogsa
skal fastleegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastlaegge henferingspunkt i tastsystem-aksen
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 408 HENF.PKT MIDTE NOT

321=+50
322=+50
0311=25
0272=1
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
0305=10
Q405=+0
303=+1
0381=1
382=+85
(383=+50
0384=+0
0333=+1

sMITDE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE
sNOTBREDDE

sMALEAKSE

sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.

s STKKER H@JDE

sFKBR TIL SIKKER H@JDE
sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sTASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE

;2. KO. FOR TS-AKSE

;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

HENF.PUNKT MIDTE TRIN (tastsystem-
cyklus 409, DIN/ISO: G409, FCL 3-Funktion)

Tastsystem-cyklus 409 fremskaffer midtpunktet for et trin og
fastleegger dette midtpunkt som henferingspunkt. Valgfrit kan TNC’en
ogsé skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste méalehajde og
gennemferer det forste tast-forleb med tast-tilspeending (MP6120
hhv. MP6360)

Herefter karer tastsystemet i sikker hgjde til naeste tastpunkt 2 og
gennemfgrer der det andet tast-forlab

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,, Gemme beregnet
henfaringspunkt" pa side 66) og gemmer Akt.-vaerdien i
efterfolgende opferte Q-parametre

Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henfgringspunktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

YA

®
= Y

Q166 AKT .-veerdi for den malte trinbredde

Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen

@5 Pas pa for De programmerer

70

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De trinbredden hellere for stor.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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409

Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af trinet i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af trinet i
sideaksen i bearbejdningsplanet

Trinbredde Q311 (inkremental): Bredde af trinet
uafhaengig af stedet i bearbejdningsplanet

Maleakse (1=1.akse/2=2.akse) Q272: Aksen, i
hvilken malingen skal forega:

1: Hovedakse = maéleakse

2: Sideakse = maleakse

Malehojde i tastsystemaksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspeendingsanordning)

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i nulpunkt-
tabellen/preset-tabellen , i hvilket TNC’en skal
gemme koordinaterne til midten af trinet. Ved
indlzesning af Q305=0, saetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henfaringspunkt er i
notens midte

Nyt henferingspunkt Q405 (absolut): Koordinater i
maleaksen, pa hvilke TNCen skal fastleegge den
fremskaffede midte af trinet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henferingspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleegge, om TNC'en ogsa
skal fastlaegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastlaegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastla&egges. Kun virksom, nér
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 409 HENF.PKT MIDTE TRIN
0321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
0322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q311=25  ;TRINBREDDE
Q272=1 sMALEAKSE
0261=-5  ;MALEH@JDE
0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER H@JDE
0305=10  ;NR. I TABELLEN
Q405=+0  ;HENF.PUNKT
0303=+1  ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381=1 ;TASTE TS-AKSE
0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+1  ;HENF.PUNKT
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HENFORINGSPUNKT INDV. FIRKANT
(tastsystem-cyklus 410, DIN/ISO: G410)

Tastsystem-cyklus 410 fremskaffer midtpunktet for en firkantlomme
og fastleegger dette midtpunkt som henferingspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsé skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfegrer det forste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360)

3 Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt til malehgjden
eller lineaert i sikker hgjde til neeste tastpunkt 2 og gennemferer der
det andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fierde tast-forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker
hejde og bearbejder det fremskaffede henferingspunkt i
afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,Gemme
beregnet henfaringspunkt' pa side 66)

6 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henferingspunktet i tastsystem-aksen og gemmer Akt.-
veerdien i falgende Q-parametre

YA

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-lengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-lengde sideakse

@ Pas pa for De programmerer

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De den 1. og 2. side-leengde af lommen hellere
for lille.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader
en forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster
TNC’en altid gdende ud fralommens midte. Mellem de fire
malepunkter kerer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

410

74

Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af lommen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-laengde Q323 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

2. side-lengde Q324 (inkremental): Leengden af
lommen, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspeaendingsanordning)

Ker til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kere mellem malepunkterne:

0: Mellem malepunkterne keres i méalehgjde

1: Mellem maélepunkterne keres i sikker hgjde

Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen , i hvilket TNC’en
skal gemme koordinaterne til lommemidten. Ved
indlesning af Q305=0, saetter TNC’en automatisk
displayet saledes, at det nye henf.punkt er i
lommmemidten

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge den fremskaffede lommemidte.
Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge den fremskaffede lommemidte.
Grundindstilling = 0
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Madlevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver af TNC’en indfert, nar gamle
programmer bliver indlaest (se ,,Gemme beregnet
henferingspunkt" pa side 66)

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaegge, om TNC'en ogsa
skal fastlaegge henfgringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastlaegge henferingspunkt i tastsystem-aksen
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, néar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nadr Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 410 HENF.PKT INDV. FIRKANT

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

sMIDTE 1. AKSE
sMIDTE 2. AKSE

;1. SIDE-LANGDE

;2. SIDE-LANGDE
sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.
;SIKKER HOJDE

sFKBR TIL SIKKER H@JDE
sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT

sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
;TASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE

;2. KO. FOR TS-AKSE

;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT
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1

HENFORINGSPUNKT UDV. FIRKANT
(tastsystem-cyklus 411, DIN/ISO: G411)

Tastsystem-cyklus 411 registrerer midtpunktet af en firkant-tap og
fastleegger dette midtpunkt som henferingspunkt. Valgfrit kan TNC’en
ogsé skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

Herefter korer tastsystemet i den indlaeste malehgjde og
gennemferer det forste tast-forleb med tast-tilspeending (MP6120
hhv. MP6360)

Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt til malehgjden
eller lineaert i sikker hgjde til naeste tastpunkt 2 og gennemfarer der
det andet tast-forlgb

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fierde tast-forlab

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker
hejde og bearbejder det fremskaffede henfaringspunkt i
afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,,Gemme
beregnet henfaringspunkt' pa side 66)

Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henferingspunktet i tastsystem-aksen og gemmer Akt.-
veerdien i falgende Q-parametre

YA

©
= Y

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-l&engde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse

@5 Pas pa for De programmerer

76

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De den 1. og 2. side-leengde af tappen hellere for
stor.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-laengde Q323 (inkremental): Laengde af
tappen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

2. side-lengde Q324 (inkremental): Leengde af
tappen, parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke mélingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Kor til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:

0: Mellem malepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem mélepunkterne kares i sikker hgjde

Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen , i hvilkket TNC’en
skal gemme koordinaterne til tappens midte. Ved
indlaesning af Q305=0, seetter TNC’en automatisk
displayet sdledes, at det nye henfaringspunkt er i
tappens midte

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter
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Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indleest (se ,,Gemme beregnet
henfaringspunkt"' pa side 66)

0: Skriv det fremskaffede henfgringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleegge, om TNC'en ogsa
skal fastlaegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastlaegge henferingspunkt i tastsystem-aksen
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastla&egges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastla&egges. Kun virksom, nér
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 411 HENF.PKT FIRKANT UDV.
Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
0322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
0323=60 ;1. SIDE-LANGDE
0324=20 ;2. SIDE-LANGDE
0261=-5  ;MALEH@JDE
0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER H@JDE
0301=0 ;FKBR TIL SIKKER H@JDE
0305=0 ;NR. I TABELLEN
0331=+0  ;HENF.PUNKT
0332=+0  ;HENF.PUNKT
0303=+1  ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381=1 ;TASTE TS-AKSE
0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+1  ;HENF.PUNKT
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HENFORINGSPUNKT INDV. CIRKEL
(tastsystem-cyklus 412, DIN/ISO: G412)

Tastsystem-cyklus 412 registrerer centrum for en cirkuleer-lomme
(boring) og fastleegger dette centrum som henfaringspunkt. Valgfrit
kan TNC’en ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

YA

<V

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
gennemfegrer det forste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk i
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter karer tastsystemet cirkulzert, enten pa malehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfearer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hojde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,Gemme beregnet
henfaringspunkt" pa side 66) og gemmer Akt.-veerdien i
efterfalgende opforte Q-parametre

6 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlob
endda henfgringspunktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-vaerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter

@ Pas pa for De programmerer

For at undgéa en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De Soll-diameteren til lommen (boringen) hellere
for lille.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader
en forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster
TNC’en altid gdende ud fralommens midte. Mellem de fire
malepunkter kerer tastsystemet sa ikke til sikker hgjde.

Faer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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a1z Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af lommen i YA
sideaksen i bearbejdningsplanet Hvis De
programmerer Q322 = 0, sa opretter TNC’en borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De
programmerer Q322 forskelligt fra 0, sa opretter
TNC’en borings-midtpunktet pa Soll-position
Sol1-diameter Q262: Cirka diameteren for den runde
lomme (boring). Indlaes helst veerdien for lille

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedakse i bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to Q321
maélepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastsystemet karer til naeste malepunkt. Hvis De vil
opmale en cirkelbue, sa programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90° zA

Q262

Q322

<V

I% Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en henfaringspunktet. Mindste
indleeseveerdi: 5°.

N

Q260

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere g\l

Q261

afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140 MP6140

e
Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i Q320
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspeaendingsanordning)

Kor til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:

0: Mellem maélepunkterne keres i malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hejde

Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummereti
nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilke TNC’en skal
gemme koordinaterne til lommens midte. Ved
indlaesning af Q305=0, saetter TNC’en automatisk
displayet saledes, at det nye henf.punkt er i
lommemidten

<V

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter
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Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut): Eksempel: NC-blokke

Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC'en skal

fastleegge den fremskaffede lommemidte. 5 TCH PROBE 412 HENF.PKT INDV.CIRKEL

Grundindstilling = 0 Q321=+50
Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut): 0322=+50
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC'en skal

fastleegge den fremskaffede lommemidte. 0323=60
Grundindstilling = 0

324=20
Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om d
det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i 0261=-5
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen: 0320=0
-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlest (se ,Gemme beregnet 0260=+20
henferingspunkt" pé side 66) Q301=0
0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive 0305=12
emne-koordinatsystem. Q331=+0
1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin- 0332=+0
koordinatsystemet (REF-system). 0303=+1
Taste i TS-aksen Q381: Fastleegge, om TNC'en ogsa 0381=1
skal fastlaegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen 0382=+85
1: Fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen (383=+50
Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for 0384=+0
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i Q333=+1
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, néar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0
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HENFORINGSPUNKT UDV. CIRKEL
(tastsystem-cyklus 413, DIN/ISO: G413)

Tastsystem-cyklus 413 fremskaffer midtpunktet for en rund tap og
laegger dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC’en
ogsé skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemferer det forste tast-forleb med tast-tilspeending (MP6120
hhv. MP6360). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter karer tastsystemet cirkuleert, enten pa malehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der det
andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 3 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fierde tast-forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,, Gemme beregnet
henfaringspunkt" pa side 66) og gemmer Akt.-veerdien i
efterfalgende opferte Q-parametre

6 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henfaringspunktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

ql—% Pas pa for De programmerer

For at undga en kollision mellem tastsystem og emne,
indleeser De Soll-diameteren til lommen (boring) hellere for
stor.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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Ny

Midte 1. akse Q321 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q322 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet Hvis De
programmerer Q322 = 0, sa opretter TNC’en borings-
midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis De
programmerer Q322 forskelligt fra 0, sa opretter
TNC’en borings-midtpunktet pa& Soll-position
Soll-diameter Q262: Cirka diameter af tappen.
Indlzes helst for stor veerdi

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedakse i bearbejdningsplanet og det ferste
tastpunkt

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastsystemet karer til naeste mélepunkt. Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s& programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°

Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en henferingspunktet. Mindste
indlaeseveerdi: 5°.

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspeendingsanordning)

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kere mellem malepunkterne:

0: Mellem malepunkterne kares til malehgjde

1: Mellem malepunkterne keres til sikker hgjde

Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen , i hvilket TNC’en
skal gemme koordinaterne til tappens midte. Ved
indlzesning af Q305=0, saetter TNC’en automatisk
displayet saledes, at det nye henfagringspunkt er i
tappens midte

HEIDENHAIN iTNC 530

Q322

Q262

-
X
Q321
zi

: : Q260

1 o261
N -
X

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter



3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0

Nyt henforingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastlaegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indleest (se ,,Gemme beregnet
henferingspunkt" pa side 66)

0: Skriv det fremskaffede henfgringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaegge, om TNC'en ogsa
skal fastlaegge henfagringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen
1: Fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

84

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 413 HENF.PKT UDV. CIRKEL

Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
0322=+50 ;MIDTE 2. AKSE

0323=60 ;1. SIDE-LANGDE

0324=20 ;2. SIDE-LANGDE

0261=-5  ;MALEH@JDE

0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER H@JDE

0301=0 ;FKBR TIL SIKKER H@JDE
0305=15  ;NR. I TABELLEN

0331=+0  ;HENF.PUNKT

0332=+0  ;HENF.PUNKT

0303=+1  ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381=1 ;TASTE TS-AKSE

0382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
0383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
0333=+1  ;HENF.PUNKT
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HENFORINGSPUNKT UDV.HJORNE
(tastsystem-cyklus 414, DIN/ISO: G414)

Tastsystem-cyklus 414 registrerer skeeringspunktet af to retlinier og
fastleegger dette skeeringspunkt som henferingspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsé skrive skaeringspunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

3

4

5

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til forste tastpunkt 1 (se billedet
averst til hgjre). TNC’en forskyder herved tastsystemet med
sikkerheds-afstanden mod den fastlagte kerselsretning

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfegrer det forste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk i
afhaengighed af det programmerede 3. malepunkt

@ TNC’en maler altid den farste retlinie i retning af sideaksen
i bearbejdningsplanet.

Herefter karer tastsystemet til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer
der det andet tast-forlab

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,Gemme beregnet
henfaringspunkt' pa side 66) og gemmer de fremskaffede
koordinater til hjgrnet i efterfelgende opferte Q-parametre

Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forleb
endda henferingspunktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

<V

Yi

)

Q151 Akt.-veerdi hjerne hovedakse

Q152 Akt.-veerdi hjgrne sideakse

B\

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

% Pas pa for De programmerer

Med placeringen af malepunkterne 1 og = fastleegger De
hjernet, pa hvilke TNC’en leegger henf.punktet (se billedet
til hgjre i midten og efterfelgende tabel).

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hjerne X-koordinat Y-koordinat

A Punkt 1 sterre end punkt Punkt 7 mindre end punkt
B Punkt 7 mindre end punkt Punkt 7 mindre end punkt
C Punkt T mindre end punkt Punkt 1 sterre end punkt
D Punkt 1 sterre end punkt Punkt 1 sterre end punkt

HEIDENHAIN iTNC 530



3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

414

86

1. midlepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. midlepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
farste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet

Afstand 1. akse Q326 (inkremental): Afstand mellem
farste og andet malepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

3. madlepunkt 1. akse Q296 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

3. malepunkt 2. akse Q297 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Afstand 2. akse Q327 (inkremental): Afstand mellem
tredie og fjerde malepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Malehgjde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Kor til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:

0: Mellem malepunkterne keres til méalehgjde

1: Mellem mélepunkterne kares i sikker hgjde

Gennemfgre grunddrejning Q304: Fastleeg, om
TNC’en skal kompensere for den skrd emneflade
med en grunddrejning:

0: Ingen grunddrejnig gennemfare

1: Gennemfere grunddrejning

N Q296
(4]
e}
()
AN\
Q297 ’ﬂ Q264
MPG6140 ® (
L/ Q320 -
@1 Q326 X
Q263
YA
Q260
Q261
N o
X
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Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilket TNC’en
skal gemme koordinaterne til hjgrnet. Ved indleesning
af Q305=0, saetter TNC’en automatisk displayet
séledes, at det nye henfaringspunkt er i hjernet

Nyt henfegringspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge det fremskaffede hjerne.
Grundindstilling = 0

Nyt henfegringspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge det fremskaffede hjerne.
Grundindstilling = 0

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastlaeegge, om
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlaest (se ,,Gemme beregnet
henfaringspunkt" pa side 66)

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleegge, om TNC'en ogsa
skal fastleegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastlaeegge henfaringspunktet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 414 HENF.PKT INDV.HJORNE

0263=+37

0264=+7
0326=50

Q296=+95
Q297=+25

Q327=45
Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1

Q382=+85
0383=+50

0384=+0
0333=+1

;1. PUNKT 1. AKSE
;1. PUNKT 2. AKSE
sAFSTAND 1. AKSE

;3. PUNKT 1. AKSE

;3. PUNKT 2. AKSE
sAFSTAND 2. AKSE
sMALEH@JDE

s STKKERHEDS-AFST.
;SIKKER HOJDE

sFKBR TIL SIKKER H@JDE
;GRUNDDREJNING

sNR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT

sHENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
sTASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE

;2. KO. FOR TS-AKSE

;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter
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3

4

5

HENFORINGSPUNKT INDV.HJORNE
(tastsystem-cyklus 415, DIN/ISO: G415)
Tastsystem-cyklus 415 registrerer skeeringspunktet af to retlinier og

fastleegger dette skeeringspunkt som henferingspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsé skrive skeeringspunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til forste tastpunkt 1 (se billedet
averst til hgjre), som De definerer i cyklus. TNC’en forskyder
herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den fastlagte
kerselsretning

Herefter korer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemferer det ferste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360). Tast-retningen giver sig ud fra hjgrnenummeret

@ TNC’en maler altid den farste retlinie i retning af sideaksen
i bearbejdningsplanet.

Herefter karer tastsystemet til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer
der det andet tast-forlgb

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 3 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,, Gemme beregnet
henfaringspunkt' pa side 66) og gemmer de fremskaffede
koordinater til hjgrnet i efterfelgende opferte Q-parametre

Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henferingspunktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

YA

Q151 Akt.-veerdi hjgrne hovedakse

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

Q152 Akt.-veerdi hjorne sideakse

I% Pas pa for De programmerer

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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415

1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
forste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet

Afstand 1. akse Q326 (inkremental): Afstand mellem
forste og andet malepunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Afstand 2. akse Q327 (inkremental): Afstand mellem
tredie og fjerde malepunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Hjerne Q308: Nummeret pa hjernet, hvor TNC’en skal
fastleegge henfaringspunktet

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Ker til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem mélepunkterne kares til sikker hgjde

Gennemfgre grunddrejning Q304: Fastlaeg, om
TNC’en skal kompensere for den skrd emneflade
med en grunddrejning:

0: Ingen grunddrejnig gennemfare

1: Gennemfegre grunddrejning

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilket TNC’en
skal gemme koordinaterne til hjernet. Ved indlaesning
af Q305=0, saetter TNC’en automatisk displayet
saledes, at det nye henfaringspunkt er i hjgrnet

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge det fremskaffede hjorne.
Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge det fremskaffede hjerne.
Grundindstilling = 0

Madlevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfgrt af TNC’en, nar gamle
programmer bliver indlaest (se ,,Gemme beregnet
henferingspunkt" pa side 66)

0: Skriv det fremskaffede henfgringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfgringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleegge, om TNC'en ogsa
skal fastlaegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen
1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 415 HENF.PKT UDV.HJ@RNE
0263=+37 ;1. PUNKT 1. AKSE
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. AKSE
0326=50 sAFSTAND 1. AKSE
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. AKSE
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. AKSE
Q327=45 sAFSTAND 2. AKSE
0261=-5 sMALEH@JDE
Q320=0 s SIKKERHEDS -AFST.
Q260=+20 ;SIKKER HOJDE
Q301=0 sFK@R TIL SIKKER H@JDE
Q304=0 s GRUNDDREJNING
Q305=7 sNR. I TABELLEN
Q331=+0 sHENF . PUNKT
Q332=+0 sHENF . PUNKT
Q303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
Q381=1 sTASTE TS-AKSE
Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
0384=+0 33. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1 sHENF . PUNKT
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HENFORINGSPUNKT HULKREDS-MIDTE
(tastsystem-cyklus 416, DIN/ISO: G416)

Tastsystem-cyklus 416 beregner centrum for en hulkreds ved maling
af tre boringer og fastlaegge dette centrum som henferingspunkt.
Valgfrit kan TNC’en ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-
tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (vaerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til det indlaeste midtpunkt for
ferste boring

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det ferste borings-midtpunkt

Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hajde og positionerer
til det indleeste midtpunkt til anden boring

TNC’en karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for tredie boring

TNC’en karer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
registrerer med fire tastninger det tredie borings-midtpunkt

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,,Gemme beregnet
henfaringspunkt" pa side 66) og gemmer Akt.-veerdien i
efterfolgende opferte Q-parametre

Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forleb
endda henferingspunktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

YA

<V

Q151 Akt.-vaerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter

@ Pas pa for De programmerer

Faer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

lo 3.0l
0% ol

92

Midte 1. akse Q273 (absolut): Hulkreds-midte (soll-
veerdi) i hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q274 (absolut): Hulkreds-midte (soll-
veerdi) i sideaksen for bearbejdningsplanet

Sol1-diameter Q262: Indlees omtrentlige hulkreds-
diameter. Jo mindre boringsdiameteren er, desto
nejagtigere skal De angive Soll-diameteren

Vinkel 1. boring Q291 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til farste borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Vinkel 2. boring Q292 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til anden borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Vinkel 3. boring Q293 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til tredie borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilket TNC’en
skal gemme koordinaterne til hulkreds-midten. Ved
indleesning af Q305=0, saetter TNC’en automatisk
displayet séledes, at det nye henfagringspunkt er i
hulkreds-midten

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge den fremskaffede hulkreds-midte.
Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge den fremskaffede hulkreds-midte.
Grundindstilling = 0

YA
N
Q
Q27418
\ -
X
zi
Q260
: -
X
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Madlevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om  Eksempel: NC-blokke
det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i

nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen: 5 TCH PROBE 416 HENF.PKT HULKREDSMIDTE
-1: Brug ikke! B_Iive_r indfert af TNC’en, nar gamle 0273=+50 ;MIDTE 1. AKSE
programmer bliver indlaest (se ,,Gemme beregnet

henfaringspunkt" pa side 66) Q274=+50 ;MIDTE 2. AKSE

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den z . _

aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive 0262290 sSOLL-DIAMETER
emne-koordinatsystem. 0291=+34 ;VINKEL 1. BORING
1: Skrive det fremskaffede henfqringspunkt i preset- 0292=+70 ;VINKEL 2. BORING
tabellen. Henf.systemet er maskin-

koordinatsystemet (REF-system). 0293=+210 ;VINKEL 3. BORING
Taste i TS-aksen Q381: Fastlaegge, om TNC'en ogsa Q261=-5 sMALEH@JDE

skal fastlaegge henfgringspunktet i tastsystem-aksen:

0: Ikke fastlaegge henferingspunkt i tastsystem-aksen 260=+20  ;SIKKER HOJDE

1: Fastleegge henferingspunkt i tastsystem-aksen Q305=12 sNR. I TABELLEN

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut): 0331=+0 sHENF . PUNKT

Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for

bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i Q332=+0 sHENF. PUNKT
tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, nar 0303=+1 <MALEVERDI-OVERDRAGELSE
Q381 =1 -

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut): S FULSILE WSl

Koordinater til tastpunktet i sideaksen for Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i z ] .

tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom, néar ) gt [0, AU IRl Gl
Q381 =1 Q384=+0 33. KO. FOR TS-AKSE

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut): 0333=+1 sHENF . PUNKT
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa

hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal

fastleegges. Kun virksom, nadr Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

HENFORINGSPUNKT TASTSYSTEM-AKSE
(tastsystem-cyklus 417, DIN/ISO: G417)

Tastsystem-cyklus 417 maler en vilkarlig koordinat i tastsystem-aksen
og fastleegger denne koordinat som henferingspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsé skrive de malte koordinater i en nulpunkt- eller preset-
tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til det programmerede tastpunkt

. TNC’en forskyder herved tastsystemet med sikkerheds-
afstanden i retning af den positive tastsystem-akse

2 Herefter korer tastsystemet i tastsystem-aksen til de indlaeste
koordinater til tastpunktet 1 og registrerer med enkel tastning Akt.-
positionen

3 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,,Gemme beregnet
henfaringspunkt' pé side 66) og gemmer Akt.-veerdien i
efterfelgende opferte Q-parametre

Parameter-nummer Betydning

YA

Q160 Akt.-veerdi for det malte punkt

L/é—' Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen. TNC’en
fastleegger sa i denne akse henfaringspunktet.

a17 1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til

o forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet
1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
forste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet
1. malepunkt 3. akse Q294 (absolut): koordinater til
det forste tastpunkt i tastsystem-aksen
Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)
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Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret  Eksempel: NC-blokke
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilket TNC’en

skal gemme koordinaterne. Ved indlaesning af 5 TCH PROBE 417 HENF.PKT TS.-AKSE
q305=0, seetter TNC’en a_lutomatisk disE)Iayet 0263=+25 ;1. PUNKT 1. AKSE
séledes, at det nye henferingspunkt er pa den tastede

flade Q264=+25 ;1. PUNKT 2. AKSE
Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut): 0294=+25 ;1. PUNKT 3. AKSE

Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal

fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0 e L DL

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om Q260=+50  ;SIKKER H@JDE

det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes i 0305=0 sNR. I TABELLEN
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver af TNC’en indfart, nar gamle Q333=+0 sHENF. PUNKT

programmer bliver indleest (se ,, Gemme beregnet Q303=+1 sMALEVARDI-OVERDRAGELSE

henfaringspunkt" pa side 66)

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

HENFORINGSPUNKT | MIDTEN af 4 BORINGER
(tastsystem-cyklus 418, DIN/ISO: G418)

Tastsystem-cyklus 418 beregner skaeringspunktet for
forbindelseslinierne mellem hver to borings-midtpunkter og
fastleegger dette skeeringspunkt som henferingspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsa skrive skeeringspunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til midten af ferste boring

2 Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det farste borings-midtpunkt

3 Herefter korer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt til anden boring

4 TNC’en kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

5 TNC’en gentager forlgb 3 og 4 for boringerne 2 og

6 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,,Gemme beregnet
henfaringspunkt" pa side 66). TNC’en beregner henfaringspunktet
som skaeringspunktet for forbindelseslinien borings-midtpunkt 1/
og 2/4 og gemmer Akt.-veerdien i efterfelgende opferte Q-
parametre

7 Hovis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henfgringspunktet i tastsystem-aksen

Yi

ol

Parameter-nummer Betydning
Q151 Akt.-veerdi snitpunkt hovedakse
Q152 Akt.-veerdi snitpunkt sideakse

@ Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

96
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418

s

1 midte 1. akse Q268 (absolut): Midtpunkt for
1. boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet

1 midte 2. akse Q269 (absolut): Midtpunkt for
1. boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

2 midte 1. akse Q270 (absolut): Midtpunkt for
2. boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet

2 midte 2. akse Q271 (absolut): Midtpunkt for
2. boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

3 midte 1. akse Q316 (absolut): Midtpunkt for
3. boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet

3 midte 2. Akse Q317 (absolut): Midtpunkt for
3. boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

4 midte 1. akse Q318 (absolut): Midtpunkt for
4. boring i hovedaksen for bearbejdningsplanet

4 midte 2. Akse Q319 (absolut): Midtpunkt for
4. boring i sideaksen for bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i

tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske

mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter

Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen , i hvilket TNC’en
skal gemme koordinaterne til skeeringspunktet for
forbindelseslinierne. Ved indlaesning af Q305=0,
seetter TNC’en automatisk displayet saledes, at det
nye henfaringspunkt er i skaeringspunktet for
forbindelseslinierne

Nyt henforingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge det fremskaffede skeeringspunkt for
forbindelseslinierne. Grundindstilling = 0

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC'en skal
fastleegge det fremskaffede skeeringspunkt for
forbindelseslinierne. Grundindstilling = 0

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastlaegge, om
det fremskaffede henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver af TNC’en indfert, nar gamle
programmer bliver indlaest (se ,,Gemme beregnet
henfaringspunkt" pa side 66)

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastlaegge, om TNC'en ogsa
skal fastlaegge henfaringspunktet i tastsystem-aksen:
0: Ikke fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen
1: Fastleegge henfaringspunkt i tastsystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henf.punktet i
tastsystemaksen skal fastlaeegges. Kun virksom, nar
Q381 =1

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen, pa
hvilke henf.punktet i tastsystemaksen skal
fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1

Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke TNC’en skal
fastleegge henferingspunktet. Grundindstilling = 0

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 418 HENF.PKT 4 BORINGER

0268=+20
0269=+25
0270=+150
0271=+25
0316=+150
317-+85
0318=+22
319=+80
0261=-5
0260=+10
305=12
0331=+0
0332=+0
Q303=+1
0381=1
0382=+85
383=+50
0384=+0
0333=+0

;1. MIDTE 1. AKSE
;1. MIDTE 2. AKSE

;2. MIDTE 1. AKSE

2. MIDTE 2. AKSE

3. MIDTE 1. AKSE

;3. MIDTE 2. AKSE

4. MIDTE 1. AKSE

4. MIDTE 2. AKSE
sMALEH@JDE

; STKKER H@JDE

;NR. I TABELLEN
sHENF . PUNKT

s HENF . PUNKT
sMALEVARDI-OVERDRAGELSE
;TASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE

;2. KO. FOR TS-AKSE

;3. KO. FOR TS-AKSE
sHENF . PUNKT

N = N = DN
. . . . .
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HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE
(tastsystem-cyklus 419, DIN/ISO: G419)

Tastsystem-cyklus 419 maéler en vilkarlig koordinat i en valgbar akse og
seetter denne koordinat som henf.punkt. Valgfrit kan TNC’en ogsa
skrive de maélte koordinater i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til det programmerede tastpunkt

. TNC’en forskyder herved tastsystemet med sikkerheds-
afstanden mod den programmerede tast-retning

2 Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste malehgjde og
registrerer med en enkel tastning Akt.—-positionen

3 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og forarbejder det fremskaffede henf.punkt i afhaengighed af
cyklusparameter Q303 og Q305 (se ,,Gemme beregnet
henfaringspunkt" pa side 66)

@ Pas pa for De programmerer

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

a1s 1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til

37 farste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet
1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
forste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet
Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske
Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140
Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)
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Maleakse (1...3: 1l=hovedakse) Q272: Aksen, i
hvilken malingen skal forega:

1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = méleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse

Akseopdelinger

Aktive tastsystem- Tilhgrende Tilhgrende
akse: hovedakse: sideakse:
Q272=3 Q272 =1 Q272=2

T X Y

Y T X

X Y T

3.2 Automatisk fastlaeggelse af henferingspunkter
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Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kere til emnet:

-1: Karselsretning negativ

+1: Karselsretning positiv

Nulpunkt-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilket TNC’en
skal gemme koordinaterne. Ved indleesning af
Q305=0, setter TNC’en automatisk displayet
saledes, at det nye henfgringspunkt er pa den tastede
flade

Nyt henferingspunkt Q333 (absolut): Koordinater, pé
hvilke TNC'en skal lzegge henferingspunktet
Grundindstilling = 0

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, om
det fremskaffede henfgringspunkt skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Se ,Gemme beregnet
henferingspunkt”, side 66

0: Skriv det fremskaffede henferingspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det aktive
emne-koordinatsystem.

1: Skrive det fremskaffede henfaringspunkt i preset-
tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 419 HENF.PKT ENKELT AKSE
0263=+25 ;1. PUNKT 1. AKSE
0264=+25 ;1. PUNKT 2. AKSE
0261=+25 ;MALEH@JDE
0320=0 ;s STKKERHEDS-AFST.
0260=+50 ;SIKKER H@JDE
Q272=+1  ;MALEAKSE
0267=+1  ;K@RSELSRETNING
0305=0 ;NR. I TABELLEN
0333=+0  ;HENF.PUNKT
0303=+1  ;MALEVARDI-OVERDRAGELSE
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Eksempel: Henf.punkt-fastlaeggelse midt i delcirkel og emne-overkant

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 0 Z

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kald veerktej O for fastleeggelse af tastsystem-akse
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfarin!unkter

-

02

Midtpunkt for cirklen: X-koordinat

Midtpunkt for cirklen: Y-koordinat

Diameter af kredsen

Polarkoordinat-vinkel til 1. tastpunkt

Vinkelskridt for beregning af tastpunkt 2 til 4

Koordinat i tastsystem-akse, i hvilken méalingen skal ske
Yderligere sikkerheds-afstand til MP6140

Hajden, i hvilken tastsystem-aksen kan kare uden kollision
Mellem maélepunkterne kares ikke til sikker hgjde
Fastleeg display

Visning i X seettes pa 0

Visning i Y saettes pa 10

Uden funktion, da display skal fastleegges

Fastlaeg ogsa henf.punkt i TS-aksen

X-koordinat tastpunkt

Y-koordinat tastpunkt

Z-koordinat tastpunkt

Seet visning i Zpa 0

Kald bearbejdningsprogram
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Det malte hulkreds-midtpunkt skal skrives i en
preset-tabel for senere anvendelse.

HEIDENHAIN iTNC 530

20

Kald veerktej O for fastleeggelse af tastsystem-akse
Cyklus-definition for henf.punkt-fastleeggelse i tastsystem-akse
Tastpunkt: X-koordinat

Tastpunkt: Y-koordinat

Tastpunkt: Z-koordinat

Yderligere sikkerheds-afstand til MP6140

Hajden, i hvilken tastsystem-aksen kan kare uden kollision
Skriv Z-koordinat i linie 1

Seet tastsystemakse pa 0

Beregnet henf.punkt henfert til det maskinfaste koordinatsystem
(REF-System) gemmes i preset-tabellen PRESET.PR

3.2 Automatisk fastleeggelse af henfariniunkter
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3.2 Automatisk fastlaeggelse af henfarin!unkter

-

04

Midtpunkt for hulkredsen: X-koordinat

Midtpunkt for hulkredsen: Y-koordinat

Diameter af hulkreds

Polarkoordinat-vinkel for 1. boringsmidtpunkt 1
Polarkoordinat-vinkel for 2. boringsmidtpunkt >
Polarkoordinat-vinkel for 3. boringsmidtpunkt =

Koordinat i tastsystem-akse, i hvilken malingen skal ske
Hajden, i hvilken tastsystem-aksen kan kare uden kollision
Skriv hulkreds-midten (X og Y) i linie 1

Beregnet henf.punkt henfart til det maskinfaste koordinatsystem
(REF-System) gemmes i preset-tabellen PRESET.PR

Fastlaeg ingen henf.punkt i TS-aksen
Uden funktion

Uden funktion

Uden funktion

Uden funktion

Aktivér ny preset med cyklus 247

Kald bearbejdningsprogram
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3.3 Automatisk emne opmaling

Oversigt

TNCen stiller tolv cykler til radighed, med hvilken De automatisk kan

opmale emner:

Cyklus Softkey side

0 HENF@ZRINGSPLAN Maling af en ° Side 110
koordinat i en valgbar akse B

1 HENFQRINGSPLAN POLAR Maling af 1 ea Side 111
et punkt, tastretning med vinkel @

420 MALING AF VINKEL Maling af vinkel i [ Side 112
bearbejdningsplan M

421 MALING AF BORING Maling af sted  [az Side 114
og diameter for en boring Q]

422 MALING AF UDV. KREDS Maling af azz Side 117
sted og diameter af en rund tap (@l

423 MALING AF INDV. FIRKANT Maling af ez Side 120
sted, leengde og bredde af en [==n

424 MALING AF UDV. FIRKANT Maling af e Side 123
sted, leengde og bredde af en (i

425 MALING INDV.BREDDE (2. softkey- azs Side 126
plan)Maling af indvendig notbredde A

426 MALING AF UDV. STYKKE (2. aze Side 128
softkey-plan)Maling af udvendigt stykke A

427 MALING AF KOORDINATER (2. az7 Side 130
softkey-plan)Maling af vilkarlige =l 5

koordinater i valgbar akse

430 MALING AF HULKREDS (2. softkey- e Side 132
plan)Maling af hulkreds-sted og -diameter

431 MALING AF PLAN (2. softkey- as1 Side 135
plan)Maling af A- og B-aksevinkel for et 45

plan

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatisk emne opmaling

Protokollering af maleresultater

For alle cykler, med hvilke De automatisk kan opmaéle emner
(undtagelse: cyklus 0 og 1), kan De af TNC'en lade fremstille en
maleprotokol. | den pagaeldende tastcyklus kan De definere, om
TNC'en

skal gemme maleprotokollen i en fil

skal udlzese maleprotokollen pa billedskeermen og afbryde
programafviklingen

ikke generere en méleprotokol

Safremt De vil leegge maleprotokollen i en fil, gemmer TNC'en
dataerne standardmaessigt som en ASCII-fil i biblioteket, fra hvilken De
kan afvikle maleprogrammet. Alternativt kan De ogsa gemme
maleprotokollen over datainterface’et ved direkte udlaesning til en
printer hhv. til en PC’er. Saet herfor funktionen Print (i interface-
konfigurationsmenuen) pa RS232:\ (se ogsé bruger-handbogen, MOD-
funktioner, indretning af datainterface").

Lfé—' Alle méaleveerdier, som er opfaert i protokolfilen, henfarer
sig til nulpunktet, der til tidspunktet for den pageeldende
cyklus-udferelse er aktiv. Yderligere kan
koordinatsystemet endog i planet veere drejet eller svinget
med 3D-ROT. | disse tilfeelde omregner TNC’en
maleresultatet til det pageeldende aktive koordinatsystem.

Brug HEIDENHAIN dataoverfersels-software TNCremo,
hvis De vil have udlaest maleprotokollen over
datainterfacet.
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Eksempel: Protokolfil for tastcyklus 421:
¥xxxxxxx Maleprotokol tastcyklus 421 maling af boring *******xx

Dato: 30-06-2005
Klokken: 6:55:04
Maleprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Soll-veerdier:Midte hovedakse: 50.0000
Midte sideakse: 65.0000
Diameter: 12.0000

Forudgivne greenseveerdi:Sterstemal midte hovedakse: 50.1000
Mindstemal midte hovedakse: 49.9000

Sterstemal midte sideakse: 65.1000

Mindstemal midte sideakse: 64.9000

Sterstemal boring: 12.0450

Mindste mal boring: 12.0000

E R R R R R R o

Akt.-veerdi:Midte hovedakse: 50.0810
Midte sideakse: 64.9530
Diameter: 12.0259

Afvigelser:Midte hovedakse: 0.0810
Midte sideakse: -0.0470
Diameter: 0.0259

R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R
Yderligere maleresultater: Malehgjde: -5.0000

KEXXXXXXAXXX XX XXX XX XX Méleprotokol_slut KXXXXXXX XX XXX XX XXX XX
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3.3 Automatisk emne opmaling

Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den til enhver tid veerende tast-cyklus gemmer
TNC’en i de globalt virksomme Q-parametre Q150 til Q160. Afvigelser
fra Sollveerdi er gemt i parametrene Q161 til Q166 . Pas pa tabellen
med resultat-parametre, som ved alle cyklus-beskrivelser er opfert
med.

Yderligere viser TNC’en ved cyklus-definitioner i hjeelpebillede den til
enhver tid veerende cyklus for resultat-parameter med (se billedet til
hajre). Herved tilhgrer resultat-parameteren med lys baggrund til den
pageldende indlaeseparameter.

Status for maling

Ved nogle cykler kan De med de globalt virksomme Q-parametre
Q180 til Q182 sperge om status for malingen:

GELTT, PROGRAM-INDLESNING
Malehsjde i probe akse?

DRIFT

2 BLK FORM 2.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL CALL 1 Z S5000

4 L 2z+100 RO FMAX

S L X-20 v+30 R® FMAX M3

*6 TCH PROBE 423 MAALE FIRKANT INDEN
0273=+0 FMIDTE 1. AKSE

az74=+0 SMIDTE 2. AKSE

0282=+0 31ST SIDE LENGTH

0z83=+0 32. SIDE-LAENGDE

NN ;MAALE HOEJDE

a3ze=+0 >SIKKERHEDS-AFSTAND

0260=+100 ;SIKKERE HOEJDE

0301=+1 5KOER TIL FRI-HOEJDE

0284=+0 sMAX. GRAEN. 1ST SIDE >

]

END PGM NEU MM

smf
|
]

DIAGNOSE

Ll

Male-status Parameterveerdi
Maleveerdier ligger indenfor tolerancen Q180 =1
Efterbearbejdning ne@dvendig Q181 =1
Skrottes Q182 =1

TNC seaetter efterbearbejdnings- hhv. skrot-maerker, sa snart en
maleveerdi ligger udenfor tolerancen. For at fastsla hvilke
maleresultater der ligger udenfor tolerancerne, skal De yderligere
vaere opmaerksom pa maleprotokollen, eller labende kontrollere
maleresultaterne (Q150 til Q160) for deres graenseveerdier.
@ TNC’en seetter ogsa status-meerke saledes, nar De ingen
toleranceveerdier eller starste-/mindstemal indlaeser.

Tolerance-overvagning

Ved de fleste cykler for emne-kontrol kan De med TNC’en lade en
tolerance-overvagning gennemfgre. Herfor skal De ved cyklus-
definitionen definere de nedvendige greenseveerdier. Hvis De ikke vil
gennemfare en toleranceovervagning, indlaeser De denne parameter
med 0 (= forindstillet veerdi)
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Vaerktgjs-overvagning

Ved nogle cykler for emne-kontrol kan De af TNC’en lade gennemfare
en veerktgjs-overvagning. TNC’en overvager s, om

pa grund af afvigelser fra Soll-veerdier (veerdier i Q16x) vaerktgjs-
radius skal korrigeres

afvigelsen fra Soll-veerdien (veerdier i Q16x) er sterre end brud-
tolerancen for veerktojet

Korrigere veerktgj

@ Funktionen arbejder kun

ved aktiv veerktejs-tabel

nar De indkobler veerktgjs-overvagning i cyklus (Q330
indlaeses ulig 0)

Nér De gennemfarer flere korrekturmalinger, s& adderer
TNC'en den pageeldende malte afvigelse til den i veerktgjs-
tabellen allerede gemte veerdi.

TNC’en korrigerer grundlzeggende altid veerktejs-radius i spalten DR i
vaerktgjs-tabellen, ogsd nar den mélte afvigelse ligger indenfor den
angivne tolerance. Om De skal efterbearbejde, kan De i Deres NC-
program spgrge om med parameter Q181 (Q181=1:
Efterbearbejdning nedvendig

For cyklus 427 geelder udover det:

Nar en akse i det aktive bearbejdningsplan er defineret som
méleakse (Q272 = 1 eller 2), gennemfarer TNC’en en veerktajs-
radiuskorrektur, som tidligere beskrevet. Korrektur-retningen
fremskaffer TNC’en ved hjeelp af den definerede kersels-retning
(Q267)

Nar tastsystem-aksen er valgt som maleakse (Q272 = 3),
gennemfarer TNC’en en veerktajs-leengdekorrektur

Veerktgjs-brud overvagning

@ Funktionen arbejder kun

ved aktiv veerktojs-tabel
nar De indkobler veerktajs-overvagning i cyklus (Q330
indleeses ulig 0)

hvis for det indleeste veerktajs-nummer i tabellen brud-
tolerance RBREAK er indleest sterre end 0 (se ogsa
bruger-handbogen, kapitel 5.2 , Veerktoejs-data”)

TNC’en afgiver en fejlmelding og standser programafviklingen, hvis
den malte afvigelse er starre end brud-tolerancen for veerktajet.
Samtidig spaerrer den veerktejet i veerktgjs-tabellen (spalte TL = L).

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Automatisk emne opmaling

Henfgringssystem for maleresultater

TNC’en afgiver alle maleresultater i resultat-parameteren og i
protokolfilen i aktive - ogsa evt. i forskudte og/eller drejede/
transformerede - koordinatsystem.

HENFORINGSPLAN (tastsystem-cyklus 0,
DIN/ISO: G55)

1 Tastsystemet karer i en 3D-bevaegelse med ilgang (veerdien
fra MP6150 hhv. MP6361) til den i cyklus programmerede
forposition

2 Herefter gennemforer tastsystemet tast-forlebet med tast- VA A
tilspeending (MP6120 hhv. MP6360). Tast-retningen fastleegges i
cyklus

3 Efter at TNC’en har registreret positionen, kerer tastsystemet
tilbage til startpunktet for tast-forlabet og gemmer de malte
koordinater i en Q-parameter. Yderligere gemmer TNC’en
koordinaterne til positionen, pa hvilken tastsystemet befinder sig til
tidspunktet for kontaktsignalet, i parametrene Q115 til Q119. For

m O—3

veerdierne i disse parametre tager TNC’en ikke hensyn til R\
taststiftleengde og -radius ‘@ ;
QI_% Pas pa for De programmerer
Tastsystemet forpositioneres saledes, at en kollision ved
kersel til den programmerede forposition undgas.
° Parameter-nr. for resultat: Indlees nummeret for Eksempel: NC-blokke
e Q-parameteren, i hvilken veerdien for koordinaterne
bliver anvist 67 TCH PROBE 0.0 HENFORINGSPLAN Q5 X-
Tast-akse/tast-retning: Indles tast-akse med 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

aksevalgs-tasten eller med ASClI-tastaturet og
fortegnet for tastretningen. Bekreeft med tasten ENT

Positions-Sol1-vardi: Indlzes med aksevalg-tasten
eller med ASClI-tastaturet alle koordinaterne for
forpositioneringen af tastsystemet.

Afslutte indleesning: Tryk tasten ENT
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HENFORINGSPLAN Polar (tastsystem-cyklus 1)

Tastsystem-cyklus 1 registrerer i en vilkarlig tast-retning en vilkarlig
position pad emnet.

1 Tastsystemet karer i en 3D-bevaegelse med ilgang (vaerdien
fra MP6150 hhv. MP6361) til den i cyklus programmerede
forposition

2 Herefter gennemferer tastsystemet tast-forlebet med tast-
tilspeending (MP6120 hhv. MP6360). Ved tastforlab kerer TNC’en
samtidigt i 2 akser (afhaengig af tast-vinkel) Tast-retningen
fastleegges med en polarvinkel i cyklus

3 Efter at TNC’en har registreret positionen, kerer tastsystemet
tilbage til startpunktet for tast-forlebet. Koordinaterne til
positionen, pa hvilken tastsystemet befinder sig til tidspunktet for
kontaktsignalet, gemmer TNC’en i parametrene Q115 til Q119.

@ Pas pa for De programmerer

Tastsystemet forpositioneres saledes, at en kollision ved
kersel til den programmerede forposition undgas.

1_ra tast-akse: Tast-akse indleeses med aksevalgs-tasten
@ eller med ASCII- tastaturet. Bekreeft med tasten ENT
Tast-vinkel: Vinkel henfort til tast-aksen, i hvilken
tastsystemet skal kare

Positions-Sol1-vardi: Indlees med aksevalg-tasten
eller med ASClI-tastaturet alle koordinaterne for
forpositioneringen af tastsystemet.

Afslutte indleesning: Tryk tasten ENT
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3.3 Automatisk emne opmaling

MALING AF VINKEL (tastsystem-cyklus 420,
DIN/ISO: G420)

Tastsystem-cyklus 420 registrerer vinklen, som en vilkérlig retlinie
tilslutter sig hovedaksen i bearbejdningsplanet. YA

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til det programmerede tastpunkt

. TNC’en forskyder hermed tastsystemet med sikkerheds-
afstanden imod den fastlagte karselsretning

2 Herefter karer tastsystemet i den indleeste malehgjde og
gennemfarer det farste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120 I
©

)

hhv. MP6360)
3 Herefter karer tastsystemet til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer

det andet tast-forlgb R\
4 TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og

gemmer den fremskaffede vinkel i felgende Q-parameter:

<V

Parameter-nummer Betydning

Q150 Malte vinkel henfert til hovedaksen for
bearbejdningsplanet X Q267

Y A
Q272=2 - +

I% Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Q266 \ 9 MP6140

= 1. mdlepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til Q264 Q320

=k forste tastpunkt i hovedaksen for i} 3
D

bearbejdningsplanet

1. midlepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til “"@ Lo
forste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet ¢ X
2. malepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til Q263 Q265 Sl
andet tastpunkt i hovedaksen for bearbejdningsplanet
2. malepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til
andet tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet

Maleakse Q272: Aksen, i hvilken malingen skal forega:
1: Hovedakse = méleakse

2: Sideakse = maleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse
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@ Pas pa ved tastsystem-akse = maleakse:

Veaelg Q263 lig Q265, hvis vinklen i retning af A-aksen skal
males: Veelg Q263 forskellig fra Q265 , hvis vinklen i
retning af B-aksen skal males.

Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kare til emnet:

-1: Karselsretning negativ Z A
+1: Karselsretning positiv

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140 Q261

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske N\
mellem tastsystem og emne

(opspaendingsanordning)

Ker til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkterne keres i malehgjde

Q260

— 9

ol |

3.3 Automatisk emne opmaling

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde Eksempel: NC-blokke

Mal epr‘otoko] 00281 Fastlaeg, om TNC’en skal 5 TCH PROBE 420 MALE VINKEL
fremstille en méleprotokol:

0: Ikke fremstille méaleprotokol 0263=+10 ;1. PUNKT 1. AKSE
1 Fremsti_lle en maleprotokol: TNC’en gemmer Q264=+10 ;1. PUNKT 2. AKSE
protokolfilen TCHPR420.TXT standardmaessigt i

biblioteket, i hvilket Deres maleprogram ogsé er gemt 0265=+15 ;2. PUNKT 1. AKSE
2: :Afbryde progranjafviklin_g og udgive Q266=+95 ;2. PUNKT 2. AKSE
maleprotokollen pd TNC-billedskaermen. Fortsaette

programmet med NC-start Q272=1 sMALEAKSE

0267=-1  ;K@RSELSRETNING
0261=-5  ;MALEH@JDE

0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
0260=+10 ;SIKKER HOJDE

0301=1 sFKBR TIL SIKKER H@JDE
0281=1 sMALEPROTOKOL
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3.3 Automatisk emne opmaling

MALING AF BORING (tastsystem-cyklus 421,
DIN/ISO: G421)

Tastsystem-cyklus 421 registrerer centrum og diameter for en boring
(rund lomme). Hvis De definerer den tilsvarende tolerancevaerdi i
cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og
indleegger afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pd side 24) til Atastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter korer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemferer det ferste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter kerer tastsystemet cirkuleert, enten pa malehgjden eller
pé sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer der det
andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 3 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fierde tast-forleb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og gemmer Akt.-vaerdien og afvigelserne i felgende Q-

YA

parametre:
Parameter-nummer Betydning
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter

@ Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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Midte 1. akse Q273 (absolut): Midten af boringen i
hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q274 (absolut): Midten af boringen i
sideaksen for bearbejdningsplanet.

Sol1-diameter Q262: Indlees diameteren for boringen

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedakse i bearbejdningsplanet og det ferste
tastpunkt

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretningen (- = medurs). Hvis De vil
opmale en cirkelbue, sd programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°

Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en boringsmalet. Mindste
indleeseveerdi: 5°.

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Ker til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:

0: Mellem malepunkterne keres til malehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde
Storstemal boring Q275: Storste tilladte diameter for
boringen (rund lomme)

Mindstemal boring Q276: Mindste tilladte diameter
for boringen (rund lomme)

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen for
bearbejdningsplanet
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> Maleprotokol Q281: Fastlaeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:
0: Ikke fremstille maleprotokol
1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en laegger
protokolfilen TCHPR421.TXT standardmeaessigt i
biblioteket, i hvilket Deres méaleprogram ogsa er gemt
2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen p& TNC-billedskeermen. Fortsaette
programmet med NC-start

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om
TNC’en ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejimelding
afgive
1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

> Verktejs-nummer for overvagning Q330: Fastleegge,
om TNC’en skal gennemfgre en veerktgjs-
overvagning (se , Veerktgjs-overvagning" pa side 109)
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Veerktejs-nummeret i vaerktejs-tabellen TOOL.T

3.3 Automatisk emne.méling
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MALING AF CIRKEL UDVENDIG
(tastsystem-cyklus 422, DIN/ISO: G422)

Tastsystem-cyklus 422 registrerer midtpunktet og diameteren af en
rund tap. Hvis De definerer den tilsvarende tolerancevaerdi i cyklus,
gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger
afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til Atastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter korer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfarer det forste tast-forleb med tast-tilspeending (MP6120
hhv. MP6360). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter korer tastsystemet cirkuleert, enten pa malehgjden eller
pa sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfarer der det
andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og gemmer Akt.-vaerdien og afvigelserne i felgende Q-

<V

parametre:
Parameter-nummer Betydning
Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter

@ Pas pa for De programmerer

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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azz Midte 1. akse Q273 (absolut): Midten af tappen i
(@ hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q274 (absolut): Midten af tappen i YA
sideaksen i bearbejdningsplanet

Soll-diameter Q262: Indlzes diameteren for tappen Q247

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem =
hovedakse i bearbejdningsplanet og det ferste D .
tastpunkt Q274+928 -

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastleegger
bearbejdningsretningen (- = medurs). Hvis De vil
opmale en cirkelbue, s& programmerer De et
vinkelskridt mindre end 90°

Q278
Q262
Q277

<V

Q273¢0279

I% Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto mere
ungjagtigt beregner TNC’en tappens mal. Mindste
indleeseveerdi: 5°.

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut): Z A
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning) N
Kor til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes 4@%
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:

0: Mellem malepunkterne keres i méalehgjde

1: Mellem malepunkterne kares til sikker hgjde

Storstemal tap Q277: Sterste tilladte diameter af
tappen

Mindstemdl tap Q278: Mindste tilladte diameter af
tappen

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen for
bearbejdningsplanet

3.3 Automatisk emne opmaling
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> Maleprotokol Q281: Fastlaeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:
0: Ikke fremstille maleprotokol
1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en leegger
protokolfilen TCHPR422.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilket Deres maleprogram ogséa er gemt
2: Afbryde programafvikling og udgive
maéleprotokollen pad TNC-billedskaermen. Fortsaette
programmet med NC-start

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding
afgive
1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

» Verktejs-nummer for overvagning Q330: Fastleegge,
om TNC’en skal gennemfere en veerktajs-
overvagning (se , Veerktejs-overvagning"' pa side 109):
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T
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3.3 Automatisk emne opmaling

MALING AF FIRKANT INDVENDIG
(tastsystem-cyklus 423, DIN/ISO: G423)

Tastsystem-cyklus 423 registrerer midtpunkt savel som leengde og
bredde af en firkantlomme. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i systemparametrene.

YA

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pd side 24) til Atastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter kerer tastsystemet i den indlaeste mélehgjde og
gennemferer det ferste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360)

3 Herefter kerer tastsystemet enten akseparallelt til malehgjden
eller lineaert i sikker hgjde til naeste tastpunkt 2 og gennemferer der
det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 3 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hgjde og gemmer Akt.-veerdien og afvigelserne i falgende Q-
parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-l&engde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-laeengde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-l&engde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-l&engde sideakse

@ Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke tillader
en forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster
TNC’en altid gdende ud fralommens midte. Mellem de fire
malepunkter karer tastsystemet sa ikke til sikker hajde.
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aza Midte 1. akse Q273 (absolut): Midten af lommeni
== hovedaksen i bearbejdningsplanet Q284

Midte 2. akse Q274 (absolut): Midten af lommen i Y
sideaksen i bearbejdningsplanet
1. side-l®&ngde Q282: Laengden af lommen, parallelt JEBcoooooooooocanooonno0s
med hovedaksen i bearbejdningsplanet | | e s
2. side-la@ngde Q283: Leengden af lommen, parallelt
med sideaksen i bearbejdningsplanet Q27470280
Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske
Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Kor til sikker hsje Q301: Fastleeg, hvorledes zA
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:

0: Mellem malepunkterne keres i malehgjde

1: Mellem mélepunkterne kares til sikker hgjde
Stoerstemal 1. side-langde Q284: Storste tilladte
leengde af lommen

Mindstemdl 1. side-langde 0285: Mindste tilladte
leengde af lommen

Storstemdl 2. side-langde Q286: Storste tilladte
bredde af lommen >
Mindstemdl 2. side-langde Q287: Mindste tilladte MP6140 X
bredde af lommen ngo

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen for
bearbejdningsplanet

Q287
Q283
Q286

\‘

0273¢0279

3
3.3 Automatisk emne opmaling
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> Maleprotokol Q281: Fastlaeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:
0: Ikke fremstille maleprotokol
1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en laegger
protokolfilen TCHPR423.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilket Deres méaleprogram ogsa er gemt
2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen p& TNC-billedskeermen. Fortsaette
programmet med NC-start

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om
TNC’en ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Ikke afbryde programafvikling, ingen fejlmelding
afgive
1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

> Verktejs-nummer for overvagning Q330: Fastleegge,
om TNC’en skal gennemfgre en veerktgjs-
overvagning (se , Veerktgjs-overvagning" pa side 109)
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T

3.3 Automatisk emne.méling
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MALE FIRKANT UDVENDIG
(tastsystem-cyklus 424, DIN/ISO: G424)

Tastsystem-cyklus 424 registrerer midtpunkt sédvel som leengde og
bredde af en firkant tap. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til Atastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter korer tastsystemet i den indlaeste malehgjde og
gennemfarer det forste tast-forleb med tast-tilspeending (MP6120
hhv. MP6360)

3 Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt til malehgjden
eller lineaert i sikker hgjde til naeste tastpunkt 2 og gennemfarer der
det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunkt 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfgrer der det tredie hhv. fjerde tast-forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og gemmer Akt.-vaerdien og afvigelserne i felgende Q-
parametre:

YA

<V

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-lengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-l&engde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-l&engde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-leengde sideakse

@ Pas pa for De programmerer

Faer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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3.3 Automatisk emne opmaling
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Midte 1. akse Q273 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q274 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet

1. side-lengde Q282: Leengde af tappen, parallelt
med hovedaksen i bearbejdningsplanet

2. side-lengde Q283: Laengde af tappen, parallelt
med sideaksen i bearbejdningsplanet

Malehgjde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske
Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Kor til sikker hgje Q301: Fastleeg, hvorledes
tastsystemet skal kare mellem malepunkterne:

0: Mellem malepunkterne keres i malehgjde

1. Mellem méalepunkterne kares i sikker hgjde
Storstemdl 1. side-langde Q284: Storste tilladte
leengde af tappen

Mindstemal 1. side-langde Q285: Mindste tilladte
leengde af tappen

Storstemdl 2. side-langde Q286: Storste tilladte
bredde af tappen

Mindstemdl 2. side-lengde Q287: Mindste tilladte
bredde af tappen

Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen for
bearbejdningsplanet

YA

027 410280

Q287

Q283

Q286

027310279

74\
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Q261

MP6140
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> Maleprotokol Q281: Fastlaeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:
0: Ikke fremstille maleprotokol
1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en leegger
protokolfilen TCHPR424.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilket deres maleprogram ogsa er gemt
2: Afbryde programafvikling og udgive
maéleprotokollen pad TNC-billedskaermen. Fortsaette
programmet med NC-start

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding
afgive
1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding

» Verktejs-nummer for overvagning Q330: Fastleegge,
om TNC’en skal gennemfare en veerktejs-overvagng
(se ,Veerktojs-overvagning" pa side 109):

0: Overvagning ikke aktiv
>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T
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3.3 Automatisk emne opmaling

MALE BREDDE INDVENDIG
(tastsystem-cyklus 425, DIN/ISO: G425)

Tastsystem-cyklus 425 registrerer stedet og bredden af en not
(lomme). Hvis De definerer den tilsvarende tolerancevaerdi i cyklus,
gennemfgrer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-samnmenligning og indlaegger
afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pd side 24) til Atastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra MP6140

2 Herefter korer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og
gennemferer det ferste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120
hhv. MP6360). 1. Tastning altid i positiv retning af den
programmerede akse

3 Hvis De for den anden maling indleeser en forskydning, sa kerer
TNC’en tastsystemet akseparallelt til neeste tastpunkt 2 og
gennemfgrer der det andet tast-forlgb. Hvis De ikke indleeser en
forskydning, maler TNC’en bredden direkte i den modsatte retning

4 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og gemmer Akt.-veerdien og afvigelsen i felgende Q-

YA

parametre:
Parameter-nummer Betydning
Q156 Akt.-veerdi af den malte laengde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
Q166 Afvigelse af den malte leengde

I% Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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azs Startpunkt 1. akse Q328 (absolut): Startpunkt for
A tastforlebet i hovedaksen for bearbejdningsplanet Q288

Startpunkt 2. akse Q329 (absolut): Startpunkt for Y | Q311
tastforlgbet i sideaksen for bearbejdningsplanet Q272=2 Q289

Forskydning for 2. maling Q310 (inkremental):
Veerdien, med hvilken tastsystemet bliver forskudt far 1 Q310 |
den anden maling. Hvis De indleeser 0, forskyder
TNC’en ikke tastsystemet

Maleakse Q272: Aksen ibearbejdningsplanet, i hvilken
malingen skal foregé:

1:Hovedakse = méleakse

2:Sideakse = maéleakse

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke mélingen skal ske

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning) Z A
So11-1aengde Q311: Soll-veerdi for leengden der skal
males

Sterstemal Q288: Sterste tilladte laeengde
Mindstemal Q289: Mindste tilladte leengde

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille méaleprotokol

1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en laegger
protokolfilen TCHPR425.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilket Deres maleprogram ogséa er gemt
2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pad TNC-billedskaermen. Fortsaette
programmet med NC-start

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om

TNC’en ved en tolerance-overskridelse skal afbryde Eksempel: NC-blokke

programafviklingen og afgive en fejlmelding: .

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding 5 TCH PRONE 425 MALE BREDDE INDVENDIG

afgive z ]
1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding RIS SOILLIULLYY 2o (LGS
Q329=-12,5 ; STARTPUNKT 2. AKSE

Verktgjs-nummer for overvagning Q330: Fastleegge,
om TNC’en skal gennemfare en veerktejs-overvagng Q310=+0 sFORSKYDNING 2. MALING
(se ., Veerktgjs-overvagning"' pa side 109): - -

0: Overvagning ikke aktiv Q272=1 sMALEAKSE
>0: Veerktojs-nummeret i veerktejs-tabellen TOOL.T Q261=-5 sMALEH@JDE

0260=+10 ;SIKKER HOJDE
Q311=25  ;SOLL-LANGDE
0288=25.05 ;STORSTEMAL
0289=25  ;MINDSTEMAL

0281=1 sMALEPROTOKOL
0309=0 sPGM-STOP VED FEJL
0330=0 s VARKT@JS-NUMMER
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3.3 Automatisk emne opmaling

MALING AF TRIN UDVENDIGT
(tastsystem-cyklus 426, DIN/ISO: G426)

Tastsystem-cyklus 426 registrerer stedet og bredden af et trin Hvis De
definerer den tilsvarende toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer
TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og indlaegger afvigelsen i YA
systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pd side 24) til Atastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden <:@
fra MP6140

2 Herefter korer tastsystemet til den indleeste mélehgjde og @E>
gennemferer det ferste tast-forleb med tast-tilspaending (MP6120

hhv. MP6360). 1. tastning altid i negativ retning af den é\

programmerede akse

3 Herefter karer tastsystemet til sikker hajde for naeste tastpunkt og
gennemfgrer der det andet tast-forlgb

4 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og gemmer Akt.-vaerdien og afvigelsen i felgende Q-

parametre:
Parameter-nummer Betydning
Q156 Akt.-veerdi af den malte leengde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
Q166 Afvigelse af den malte leengde

@ Pas pa for De programmerer

Fer cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

az8 1. mialepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til

25 forste tastpunkt i hovedaksen for Q288
bearbejdningsplanet v Q311
1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til Q272=2 Q289

farste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet

2. malepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til
andet tastpunkt i hovedaksen for bearbejdningsplanet

2. malepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til
andet tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet

Q264

Q266

JZ\)
N2

MP6140 + Q320
— \ =
:} X

T
Q265 Q263 Q272=1
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Maleakse Q272: Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken
malingen skal forega:

1:Hovedakse = méleakse Z A
2:Sideakse = maéleakse

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke mélingen skal ske
Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske 4@

mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Sol11-1aengde Q311: Soll-veerdi for leengden der skal

males

Storstemal Q288: Sterste tilladte leengde Eksempel: NC-blokke

Mindstemal Q289: Mindste tilladte laengde ;

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal 5 TCH PROBE 426 MALING AF TRIN UDVENDIG
fremstille en maleprotokol: 0Q263=+50 ;1. PUNKT 1. AKSE

0: Ikke fremstille en maleprotokol
1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en lsegger Q264=+25 ;1. PUNKT 2. AKSE
protokolfilen TCHPR426.TXT standardmaessigt | 0265=+50 ;2. PUNKT 1. AKSE
biblioteket, i hvilket Deres méaleprogram ogsé er gemt

2: Afbryde programafvikling og udgive 0266=+85 ;2. PUNKT 2. AKSE
maleprotokollen p& TNC-billedskeermen. Fortsaette Q272=2 sMALEAKSE
programmet med NC-start

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om

3.3 Automatisk emne opmaling

0261=-5 sMALEH@JDE

TNC’en ved en tolerance-overskridelse skal afbryde 0320=0 s SIKKERHEDS-AFST.
programafviklingen og afgive en fejlmelding: z .

0: Ikke afbryde programafvikling, ingen fejlmelding 0260=+20  ;SIKKER HOJDE
afgive Q311=45 sSOLL-LANGDE

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding 0288=45 . STORSTEMAL

Verktgjs-nummer for overvagning Q330: Fastleegge, - ; -
om TNC’en skal gennemfare en veerktgjs- 0289=44,95 ;MINDSTEMAL
overvagning (se , Veerktajs-overvagning" pa side 109) Q281=1 sMALEPROTOKOL

0: Overvagning ikke aktiv -
>0: Veerktejs-nummeret i vaerktejs-tabellen TOOL.T 0309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
0330=0 s VERKT@JS-NUMMER
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3.3 Automatisk emne opmaling

MALING AF KOORDINATER
(tastsystem-cyklus 427, DIN/ISO: G427)

Tastsystem-cyklus 427 fremskaffer en koordinat i en valgbar akse og
gemmer veerdien i en systemparameter.Nar De definerer den
tilsvarende tolerancevaerdi i cyklus’en, gennemfarer TNC’en en Soll-
Akt.veerdi- sammenligning og gemmer afvigelsen i
systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til Atastpunkt 1. TNC’en forskyder
hermed tastsystemet med sikkerheds-afstanden imod den
fastlagte kaerselsretning

2 Derefter positionerer TNC’en tastsystemet i bearbejdningsplanet
til det indleeste tastpunkt 1 og maler der Akt.-veerdien i den valgte
akse

3 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og gemmer de registrerede koordinater i falgende Q-

.
=

arametre:
Parameter-nummer Betydning
Q160 Malte koordinater

L/.‘%—' Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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427

1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til
forste tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

1. malepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
forste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet

Malehojde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle.
Q320 virker additiv til MP6140

Maleakse (1...3: l=hovedakse) Q272: Aksen, i
hvilken mélingen skal forega:

1:Hovedakse = méleakse

2:Sideakse = maéleakse

3: Tastsystem-akse = maleakse

Kerselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kare til emnet:

-1: Kerselsretning negativ

+1: Karselsretning positiv

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Ikke fremstille maleprotokol

1: Fremstille en méleprotokol: TNC’en leegger
protokolfilen TCHPR427.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilket Deres maleprogram ogsa er gemt
2: Afbryde programafvikling og udgive
maleprotokollen pa TNC-billedskaermen. Fortsaette
programmet med NC-start

Storstemal Q288: Storste tilladte maleveaerdi
Mindstemal Q289: Mindste tilladte malevaerdi

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved en tolerance-overskridelse skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Ikke afbryde programafviklingen, ingen fejlmelding
afgive

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding
Vaerktejs-nummer for overvagning Q330: Fastleegge,
om TNC’en skal gennemfere en veerktejs-
overvagning (se , Veerktejs-overvagning" pa side 109):
0: Overvagning ikke aktiv

>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T
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Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 427 MALING AF KOORDINATER
;1. PUNKT 1. AKSE
;1. PUNKT 2. AKSE

0263=+35
0264=+45
0261=+5
0320=0
Q272=3
0267=-1
0260=+20
Q281=1
0288=5, 1

Q289=4,95

Q309=0
Q330=0

sMALEH@JDE

s SIKKERHEDS -AFST.

sMALEAKSE

s KORSELSRETNING
s SIKKER H@JDE
sMALEPROTOKOL

s STORSTEMAL
sMINDSTEMAL

sPGM-STOP VED FEJL
s VERKT@JS-NUMMER
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3.3 Automatisk emne opmaling

MALING AF HULKREDS (tastsystem-cyklus 430,
DIN/ISO: G430)

Tastsystem-cyklus 430 registrerer midtpunkt og diameter af en
hulkreds ved maling af tre boringer. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-
sammenligning og indleegger afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pa side 24) til det indlaeste midtpunkt for
forste boring

Herefter kerer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det ferste borings-midtpunkt

Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt til anden boring

TNC’en karer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt
Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og positionerer
til det indleeste midtpunkt for tredie boring

TNC’en karer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det tredie borings-midtpunkt

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og gemmer Akt.-vaerdien og afvigelserne i falgende Q-
parametre:

Parameter-nummer Betydning

YA

=

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q163 Afvigelse af hulkreds-diameter

@ Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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430

Midte 1. akse Q273 (absolut): Hulkreds-midte (soll-
veerdi) i hovedaksen for bearbejdningsplanet

Midte 2. akse Q274 (absolut): Hulkreds-midte (soll-
veerdi) i sideaksen for bearbejdningsplanet
Soll-diameter Q262: Indlees hulkreds-diameter.
Vinkel 1. boring Q291 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til farste borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Vinkel 2. boring Q292 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til anden borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Vinkel 3. boring Q293 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til tredie borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet

Madlehgjde i tastsystem-akse Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilke malingen skal ske
Sikker hejde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)

Storstemal Q288: Sterste tilladte hulkreds-diameter
Mindstemal Q289: Mindste tilladte hulkreds-diameter
Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Tilladte
positionsafvigelse i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Toleranceverdi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen for
bearbejdningsplanet
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3.3 Automatisk emne opmaling

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal Eksempel: NC-blokke
fremstille en maleprotokol:

1: Fremsti_lle en maleprotokol: TNC’en Iaegger_ _ Q273=+50 ;MIDTE 1. AKSE
protokolfilen TCHPR430.TXT standardmaessigt i

biblioteket, i hvilket Deres maleprogram ogsa er gemt Q274=+50  ;MIDTE 2. AKSE

2: DAfbryde prograrpafviklin'g og udgive 0262=80 ;SOLL-DIAMETER
maleprotokollen pa TNC-billedskaermen. Fortszette

programmet med NC-start 0291=+0  ;VINKEL 1. BORING
PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om 0292=+90 ;VINKEL 2. BORING

TNC’en ved en tolerance-overskridelse skal afbryde z 5
programafviklingen og afgive en fejlmelding: 0293=+180 ’vaKEL 3. BORING
0: Ikke afbryde programafvikling, ingen fejimelding 0261=-5 sMALEH@JDE

afgive z 5

1: Afbryde programafvikling, afgive fejlmelding ety ASul e H?JDE
Verktejs-nummer for overvdgning Q330: Fastleegge, 0288=80,1 ;STARSTEMAL

om TNC’en skal gennemfare en veerktajs- 0289=79,9 ;MINDSTEMAL
brudovervagning (se , Veerktgjs-overvagning" pa side

109): Q279=0.15 ;TOLERANCE 1. MIDTE
0: Overvagning ikke aktiv 0280=0.15 ;TOLERANCE 2. MIDTE

>0: Veerktejs-nummer i veerktejs-tabellen TOOL.T <
0281=1 sMALEPROTOKOL

@5 Pas pa, her er kun brud-overvagning aktiv, ingen Q309=0 sPGM-STOP VED FEJL
automatisk veerktejs-korrektur. 0330=0 . VERKTBJS-NUMMER
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MALING AF PLAN (tastsystem-cyklus 431,
DIN/ISO: G431)

Tastsystem-cyklus 431 registrerer vinklen af et plan ved maling af tre
punkter og leegger veerdierne i systemparametre.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
MP6150 hhv. MP6361) og med positioneringslogik (se , Afvikling
af tastsystem-cykler" pé side 24) til det programmierede tastpunkt

og male der det farste planpunkt. TNC’en forskyder herved
tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den tastretningen

2 Derefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde, derefter |
bearbejdningsplanet til tastpunkt 2 og der male Akt.-veerdien for
det andet planpunkt

3 Derefter korer tastsystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i
bearbejdningsplanet til tastpunkt 2 og maler der Akt.-veerdien for
det tredie planpunkt

4 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker
hejde og gemmer de registrede vinkelveerdier i folgende Q-
parametre:

z A

x

Parameter-nummer Betydning

Q158 Projektionsvinkel for A-akse
Q159 Projektionsvinkel for B-akse
Q170 Rumvinkel A

Q171 Rumvinkel B

Q172 Rumvinkel C

Q173 Maleveerdi i tastsystem-aksen

@ Pas pa for De programmerer

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret et
veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

For at TNC’en kan beregne vinkelveerdien, ma de tre
malepunkter ikke ligge pa en retlinie.

| parametrene Q170 - Q172 bliver rumvinklen gemt, som
behgves ved funktionen transformere bearbejdningsplan.
Med de forste to malepunkter bestemmer De udretningen
af hovedaksen ved transformering af bearbejdningsplanet.

Det tredie malepunkt fastleegger retningen for veerkteojs-
aksen. Definere tredie malepunkt i retning positiv Y-akse,
sd at veerktejs-aksen i det hejredrejende koordinatsystem
ligger rigtigt (se billedet).
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as1 1. malepunkt 1. akse Q263 (absolut): Koordinater til

3.3 Automatisk emne opmaling

& farste tastpunkt i hovedaksen for
ast YA
bearbejdningsplanet

1. midlepunkt 2. akse Q264 (absolut): Koordinater til
farste tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet
1. malepunkt 3. akse Q294 (absolut): koordinater til /
det forste tastpunkt i tastsystem-aksen Q297

2. malepunkt 1. akse Q265 (absolut): Koordinater til
andet tastpunkt i hovedaksen for bearbejdningsplanet

\
y2\)
N7

JZNY

N2

2. madlepunkt 2. akse Q266 (absolut): Koordinater til Q266 /

andet tastpunkt i sideaksen for bearbejdningsplanet Q264 [

2. malepunkt 3. akse Q295 (absolut): Koordinater til N

det andet tastpunkt i tastsystem-aksen —»@ L=
3. madlepunkt 1. akse Q296 (absolut): Koordinater til t Q263 Q206 Q265

det tredie tastpunkt i hovedaksen for
bearbejdningsplanet

3. malepunkt 2. akse Q297 (absolut): Koordinater til
det tredie tastpunkt i sideaksen for
bearbejdningsplanet Z A

3. malepunkt 3. akse Q298 (absolut): Koordinater til Q260
det tredie tastpunkt i tastsystem-aksen

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystem-kugle. Q298 MP6140
Q320 virker additiv til MP6140 ngo

Q295
Sikker hegjde Q260 (absolut): Koordinater i o
tastsystem-aksen, i hvilken deringen kollision kan ske Q294
mellem tastsystem og emne .
(opspaendingsanordning)

Maleprotokol Q281: Fastleeg, om TNC’en skal “"@ —
fremstille en maleprotokol: X
0: Ikke fremstille maleprotokol

1: Fremstille en maleprotokol: TNC’en leegger
protokolfilen TCHPR431.TXT standardmaessigt i
biblioteket, i hvilket Deres maleprogram ogsa er gemt ~ Eksempel: NC-blokke

2: Afbryde programafvikling og udgive =
maleprotokollen pa TNC-billedskaermen. Fortszette 5 TCH PROBE 431 MALE PLAN

programmet med NC-start Q263=+20 ;1. PUNKT 1. AKSE
Q264=+20 ;1. PUNKT 2. AKSE
Q294=-10 ;1. PUNKT 3. AKSE
Q265=+50 ;2. PUNKT 1. AKSE
Q266=+80 ;2. PUNKT 2. AKSE
Q295=+0 ;2. PUNKT 3. AKSE
Q296=+90 ;3. PUNKT 1. AKSE
Q297=+35 ;3. PUNKT 2. AKSE
Q298=+12 ;3. PUNKT 3. AKSE

Q320=0 s STIKKERHEDS-AFST.
Q260=+5 s SIKKER HBJDE
Q281=1 sMALEPROTOKOL
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3.3 Automatisk emne-méling

Program-afvikling:
-Skrubning af firkant-tap med sletspan 0,5
- Méling af firkant-tap

- Sletfrees firkant-tap under hensyntagen til
méleveerdien

HEIDENHAIN iTNC 530

Veerktojs-kald forbearbejdning

Veerktoj frikeres

Lomme-lzengde i X (skrub-mal)
Lomme-leengde i Y (skrub-mal)

Kald af underprogram for bearbejdning
Veerktoj frikeres, veerktejs-veksel

Kald taster

Maling af freeste firkant

Soll-lzengde i X (endegyldigt mal)
Soll-lzengde i Y (endegyldigt mal)

Indleeseveerdi for tolerancekontrol ikke nedvendig

" @



3.3 Automatisk emne-méling

-

38

Udlees ingen maleprotokol

Udlees ingen fejlmelding

Ingen veerktejs-overvagning

Beregning af lzengde i X ved hjeelp af malte afvigelse
Beregning af lzengde i Y ved hjeelp af malte afvigelse
Taster frikares, veerktojs-veksel

Veerktojs-kald slette

Kald af underprogram for bearbejdning

Veerktej frikeres, program-slut

Underprogram med bearbejdnings-cyklus firkant-tap

Variabel leengde i X for skrubning og sletning
Variabel leengde i Y for skrubning og sletning

Cyklus-kald
Underprogram-slut
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Eksempel: Opmaling af firkantlomme, protokollere maleresultater

0 BEGIN PGM BSMESS MM

1 TOOL CALL 1 Z

2 L Z+100 RO FMA

3 TCH PROBE 423MALE FIRKANT INDV.
0273=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q274=+40 ;MIDTE 2. AKSE
0282=90 ;1. SIDE-LANGDE
0283=70 ;2. SIDE-LANGDE
0261=-5  ;MALEH@JDE
0320=0 s STKKERHEDS-AFST.
0260=+20 ;SIKKER HOJDE
0301=0 sKOR TIL SIKKER H@JDE
0284=90.15 ;STORSTEMAL 1. SIDE
0285=89.95 ;MINDSTEMAL 1. SIDE
0286=70,1 ;STORSTEMAL 2. SIDE
0287=69,9 ;MINDSTEMAL 2. SIDE
0279=0.15 ;TOLERANCE 1. MIDTE
0280=0.1 ;TOLERANCE 2. MIDTE
0281=1 sMALEPROTOKOL
0309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
0330=0 s VARKT@JS-NUMMER
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3.3 Automatisk emne opmaling

Veerktojs-kald taster
Friker taster

Soll-leengde i X
Soll-lengde i Y

Sterste mal i X

Mindste mal i X

Sterste mal i Y

Mindste mal i Y

Tilladt sted-afvigelse i X
Tilladt sted-afvigelse i Y

Udlees maleprotokol

Ved toleranceoverskridelse vis ingen fejlmelding

Ingen veerktajs-overvagning
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E Maleprotokol (fil TCPR423.TXT)
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3.4 Specialcykler

Oversigt
TNC en stiller fire cykler til radighed for felgende specialanvendelser:
Cyklus Softkey side
2 TS KALIBRERE: Radius-kalibrering af 2 o Side 142
kontakt tastsystem
9 TS KAL. LAENGDE. Laengde-kalibrering  [s eait Side 143
af kontakt tastsystem bt
3 MALING Maélecyklus for fremstilling af s _ra Side 144
fabrikant-Cykler @
4 MALE 3D malecyklus for 3D-tastning for ! Side 145
fremstilling af fabrikant-cykler NES
440 MALING AF AKSEFORSKYDNING w0 g Side 147
s
441 HURTIG TASTNING a1 Side 149
Y ol
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TS KALIBRERING (tastsystem-cyklus 2)

Tastsystem-cyklus 2 kalibrerer automatisk et kontakt tastsystem med
en kalibreringsring eller en kalibreringstap.

@ Fer De kalibrerer, skal De i maskin-parameter 6180.0 til
6180.2 fastleegge centrum for kalibrerings-emnet i
maskinens arbejdsrum (REF-koordinater).

Hvis De arbejder med flere kerselsomrader, sa kan De til
hvert kerselsomrade indleegge dets egne blok koordinater
for centrum af kalibreringsemnet (MP6181.1 til 6181.2 og
MP6182.1 til 6182.2.)

3.4 Specialcykler

1 Tastsystemet kerer med ilgang (vaerdien fra MP6150) til sikker
hejde (kun nar den aktuelle position ligger nedenunder den sikre
hejde)

2 Herefter positionerer TNC’en tastsystemet i bearbejdningsplanet
til centrum af kalibreringsringen (indv. kalibrering) eller i neerheden
af det ferste tastpunkt (udv. kalibrering)

3 Herefter karer tastsystemet til maledybden (kommer fra maskin-
parameter 618x.2 og 6185.x) og taster efter hinanden i X+, Y+, X-
og Y- kalibreringsringen

4 Afslutningsvis kerer TNC’en tastsystemet til sikker hejde og
skriver den virksomme radius for tastkuglen ind i
kalibreringsdataerne

: oa Sikker hejde (absolut): Koordinater i tastsystem- Eksempel: NC-blokke

aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske mellem
tastsystem og kalibreringsemne 5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRERING
(opspaendingsanordning) 6 TCH PROBE
Radius kalibreringsring: Radius til 2.1 HBJDE: +50 R +25.003 MALEART: 0

kalibreringsemnet

Indv. kalibr.=0/udv. kalibr.=1: Fastlaeg, om
TNCen skal kalibrere indvendig eller udvendig:
0: Indvendig kalibrering
1: Udvendig kalibrering

142 3 Tastsystem-cykler for automatisk emne-kontrol @



TS KALIBRERING LANGDE
(tastsystem-cyklus 9)

Tastsystem-cyklus 9 kalibrerer l&engden af et kontakt tastsystem
automatisk pa et af Dem fastlagt punkt.

1 Tastsystemet forpositioneres séledes, at de i cyklus definerede
koordinater i tastsystem-aksen kan tilkeres kollisionsfrit

2 TNC’en karer tastsystemet i retning af den negative veerktgjs-akse,

indtil et kontaktsignal bliver udlast

3 Afslutningsvis kerer TNC’en tastsystemet igen tilbage til
startpunktet for tastforlgbene og skriver den virksomme
tastsystemleengde i kalibreringsdataerne

a8 caril

Szzzzn

Koordinater henferingspunkt (absolut): Eksakte
koordinater til punktet, der skal tastes

Henferingssystem? (0=IST/1=REF): Fastlaeg, pa
hvilket koordinatsystem det indleeste
henfaringspunkt skal henfgre sig til:

0: Det indleeste henfaringspunkt henferer sig til det
aktive emne-koordinatesystem (AKT.-system)

1: Det indleeste henferingspunkt henfarer sig til det
aktive maskin-koordinatsystem (REF-system)

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke

5 L X-235 Y+356 RO FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. LANGDE

7 TCH PROBE
9.1 HENF.PUNKT +50 HENF.SYSTEM 0

3.4 Specialcykler
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3.4 Specialcykler

MALING (tastsystem-cyklus 3)

Tastsystem-cyklus 3 fremskaffer i en valgbar tast-retning en vilkarlig
position pd emnet. | modsaetning til andre malecykler, kan De i cyklus
3 direkte indleese malevejen og maletilspeendingen. Ogsa
tilbagekarsel efter registrering af maleveerdier sker med en indleesbar

veerdi.

1 Tastsystemet karer ud fra den aktuelle position med den indleeste
tilspeending i den fastlagte tast-retning. Tast-retningen skal
fastleegges med en polarvinkel i cyklus

2 Efter at TNC’en har registreret positionen, standser tastsystemet.
Koordinaterne til tastkugle-midtpunktet X, Y, Z, gemmer TNC’en i
tre efter hinanden felgende Q-parametre. Nummeret pa den forste
parameter definerer De i cyklus

3 Afslutningsvis kerer TNC’en tastsystemet tilbage med veerdien
modsat tast-retningen, som De har defineret i parameter MB

&

[e?

144

Pas pa for De programmerer

Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan De
fastleegge, om cyklus skal virke pa taster-indgang X12 eller

Maksimale tilbagekarselsvej MB ma kun indlaeses sa stor,
at ingen kollision kan ske.

Hvis TNC'en intet gyldigt tastpunkt kunne fremskaffe,
indeholder den 4. resultat-parameter veerdien -1.

Parameter-nr. for resultat: Indlees nummeret pa Q-
parameteren, til hvilkken TNC’en skal henvise veaerdien
pa den farste koordinat (X)

tast-akse: Indlees hovedaksen for
bearbejdningsplanet (X ved verktejs-akse Z, Z ved
veerktgjs-akse Y og Y ved veerktgjs-akse X), bekraeft
med tasten ENT

Tast-vinkel: Vinkel henfort til tast-aksen, i hvilken
tastsystemet skal kere, bekraeft med tasten ENT

Maksimale malevej: Indles karselsstreekningen, hvor
langt tastsystemet skal kare ud fra startpunktet,
overfer med tasten ENT

Tilspending male: Indlees maletilspaending i mm/min
Maksimale udkerselsvej: Korselsve] modsat tast-
retningen, efter at taststiften blev udbgjet

HENFORINGSSYSTEM (0=IST/1=REF): Fastlaeg, om
maleresultatet skal gemmes i det aktuelle
koordinatsystem (IST) eller henfert til maskin-
koordinatsystemet (REF)

Afslutte indleesning: Tryk tasten ENT

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 3.0 MALE
6 TCH PROBE 3.1 Q1
7 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15

8 TCH PROBE
3.3 AFST +10 F100 MB1 HENF.SYSTEM:0
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3D MALING (tastsystem-cyklus 4, FCL 3-
funktion)

Tastsystem-cyklus 4 fremskaffer i en pr. vektor definerbar tast-retning
en vilkarlig position pad emnet. | modsaetning til andre malecykler, kan
De i cyklus 4 direkte indleese malevejen og maletilspaendingen. Ogséa
tilbagekarsel efter registrering af méaleveerdier sker med en indleesbar
veerdi.

1 Tastsystemet karer ud fra den aktuelle position med den indleeste
tilspeending i den fastlagte tast-retning. Tast-retningen skal
fastleegges med en vektor (delta-veerdier i X, Y og Z) i cyklus

2 Efter at TNC’en har registreret positionen, standser tastsystemet.
Koordinaterne til tastkugle-midtpunktet X, Y, Z, gemmer TNC’en i
tre efter hinanden felgende Q-parametre. Nummeret pa den farste
parameter definerer De i cyklus

3 Afslutningsvis karer TNC’en tastsystemet tilbage med veerdien
modsat tast-retningen, som De har defineret i parameter MB

@ Pas pa for De programmerer

Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan De
fastleegge, om cyklus skal virke pa taster-indgang X12 eller
X13.

Maksimale tilbagekerselsvej MB ma kun indlaeses sa stor,
at ingen kollision kan ske.

Hvis TNC'en intet gyldigt tastpunkt kunne fremskaffe,
indeholder den 4. resultat-parameter veerdien -1.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Parameter-nr. for resultat: Indlaes nummeret pa Q-
parameteren, til hvilken TNC’en skal henvise veerdien
pa den farste koordinat (X)

Relativ malevej i X: X-andel af retningsvektoren, i
hvilken retning tastsystemet skal kere

Relativ malevej i Y: Y-andel af retningsvektoren, i
hvilken retning tastsystemet skal kere

Relativ malevej i Z: Z-andel af retningsvektoren, i
hvilken retning tastsystemet skal kare

Maksimale malevej: Indles kerselsvej, hvor langt
tastsystemet skal kere ud fra startpunktet langs
retningsvektoren

Tilspanding mdle: Indlees méletilspaending i mm/min
Maksimale udkerselsvej: Korselsve] modsat tast-
retningen, efter at taststiften blev udbgjet
HENFORINGSSYSTEM (0=IST/1=REF): Fastleeg, om
maleresultatet skal gemmes i det aktuelle

koordinatsystem (IST) eller henfart til maskin-
koordinatsystemet (REF)

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 4.0 3D MALING
6 TCH PROBE 4,1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE
4.3 AFST +45 F100 MB50 HENF.SYSTEM:0
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MALING AF AKSEFORSKYDNING (tastsystem-
cyklus 440, DIN/ISO: G440)

Med tastsystem-cyklus 440 kan De fremskaffe akseforskydningen for
Deres maskine. Hertil skal De anvende et eksakt méalende cylindrisk
kalibreringsveerktej i forbindelse med TT 130.

@ VForudseetninger:

Faer De afvikler cyklus 440 for ferste gang, skal De have
kalibreret TT med TT-cyklus 30.

Veerktojs-dataerne for kalibreringsveerktgjet skal vaere
deponeret i vaerktojs-tabellen TOOL.T.

Far cyklus’en bliver afviklet, skal De aktivere
kalibreringsvaerktgjet med TOOL CALL.

Bordtastsystemet TT skal veere tilsluttet til tastsystem-
indgang X13 pa logik-enheden og veere funktionsklar
(maskin-parameter 65xx).

1 TNC’en positionerer kalibreringsveerktgjet med ilgang (veerdien fra
MP6550) og med positioneringslogik (se kapitel 1.2) i naerheden af
T

2 Forst gennem farer TNC’en i tastsystemaksen en maling. Herved
bliver kalibreringsveerktejet forskudt med sterrelsen, som De har
fastlagt i veerktgjs-tabellen TOOL.T i spalte TT:R-OFFS (standard =
veerktojs-radius). Mélingen i tastsystem-aksen bliver altid
gennemfart

3 Derefter gennemfarer TNC’en malingen i bearbejdningsplanet. |
hvilken akse og i hvilken retning i bearbejdningsplanet der skal
males, fastleegger De med parameter Q364

4 Hvis De gennemfarer en kalibrering, gemmer TNC’en
kalibreringsdataerne internt. Nar De gennemfarer en maling,
sammenligner TNC’en malevaerdierne med kalibreringsdataerne
og skriver afvigelserne i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer  Betydning

Q185 Afvigelse fra kalibreringsveerdi i X
Q186 Afvigelse fra kalibreringsveerdi i Y
Q187 Afvigelse fra kalibreringsveerdi i Z

Afvigelserne kan De anvende direkte, for med en inkremental
nulpunkt-forskydning (cyklus 7) at gennemfare kompensationen.

5 Afslutningsvis kerer kalibreringsveerktgjet tilbage til sikker hgjde
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Pas pa for De programmerer

Far De gennemfarer en maling , skal De have kalibreret
mindst een gang, ellers afgiver TNC’en en fejimelding.
Hvis De arbejder med flere kerselsomrader, sa skal De for
hvert karselsomrade gennemfare en kalibrering.

Med alle afviklinger af cyklus 440 tilbagestiller TNC’en
resultatparameter Q185 til Q187.

Hvis De vil fastleegge en graenseveerdi for liengdevaeksten
pa maskinen, sa indferer De i veerktejs-tabellen TOOL.T i
spalten LTOL (for spindelaksen) og RTOL (for
bearbejdningsplanet) den gnskede greenseveerdi. Ved en
overskridelse af greenseveerdien afgiver TNC’en sa efter
en kontrolmaling en tilhgrende fejlmelding.

Ved cyklusenden fremstiller TNC’en igen
spindeltilstanden, der for cyklus’en var aktiv (M3/M4).

Maleart: 0=Kalibr., 1=mdling?: Fastleeg, om De vil
kalibrere eller gennemfaere en kontrolmaling:

0: Kalibrere

1: Méle

Tastretningen: Definere tastretning(er) i
bearbejdningsplanet:

0: Maling kun i positiv hovedakse-retning

1: Maling kun i positiv sideakse-retning

2: Méling kun i negativ hovedakse-retning

3: Maling kun i negativ sideakse-retning

4: Méle i positiv hovedakse- og i positiv sideakse-
retning

5: Maling i positiv hovedakse- og i negativ sideakse-
retning

6: Maling i negativ hovedakse- og i positiv sideakse-
Rretning

7: Male i negativ hovedakse- og i negativ sideakse-
retning

Tastretning(en) ved kalibrering og maling skal stemme
overens, ellers fremstiller TNC’en forkerte veerdier.

Sikkerheds-afstand (inkremental): Yderligere afstand
mellem malepunkt og tastsystemskive. Q320 virker
additiv til MP6540

Sikker hejde (absolut): Koordinater i tastsystem-
aksen, i hvilken der ingen kollision kan ske mellem
tastsystem og emne
(opspaendingsanordning)(henfart til det aktive
henfaringspunkt)

Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 440 MALE AKSEFORSKYDNING

0363=1 sMALEART

0364=0 s TASTRETNINGER
0320=2 ; STIKKERHEDS-AFST.
0260=+50 ;SIKKER HOJDE
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HURTIG TASTNING (tastsystem-cyklus 441,
DIN/ISO: G441, FCL 2-Funktion)

Med tastsystem-cyklus 441 kan De fastleegge forskellige tastsystem-
parametre (f.eks. positioneringstilspanding) globalt for alle
efterfalgende anvendte tastsystem-cykler Hermed lader pa en enkel
made programoptimeringer gennemfare, som farer til kortere total-
bearbejdningstider.

o=y

441

o7

Pas pa for De programmerer

Cyklus 441 udferer ingen maskinbevaegelser, den
fastleegger udelukkende forskellige tast-parametre.

END PGM, M02, M30 setter de globale indstillinger af
cyklus 441 tilbage igen.

Den automatiske vinkelefterfaring (cyklus-parameter
Q399) kan De kun aktivere, nar maskinparameter 6165=1
En andring af maskin-parameter 6165 forudsaetter en ny-
kalibrering af tastsystemet.

Positionerings-tilspending Q396: Fastleeg, med
hvilken tilspeending De vil gennemfare positionerings-
beveegelser af tastsystemet

Positionerings-tilspanding=FMAX (0/1) Q397
Fastleeg, om De vil kare positioneringsbeveegelser af
tastsystemet med FMAX (maskinilgang):

0: Kare med tilspaending ude Q396

1: Kare med FMAX

Vinkelefterfering Q399: Fastleeg, om TNC en skal
orientere tastsystemet for hvert tast-forlab:

0: Ikke orientere

1: Fer hvert tast-forleb udfere en spindel-orientering,
for at forhgje ngjagtigheden

Automatisk afbrydelse Q400: Fastleeg, om TNC’en
efter en malecyklus for automatisk veerktejs-opmaling
skal afbryde programafviklingen og udleese
maleresultaterne pé billedskaermed:

0: Grundleeggende ikke afbryde programafviklingen,
0gsa hvis i den pageeldende tastcyklus er valgt
udleesning af maleresultater pa billedskeermen

1: Grundlaeggende afbryde programafviklingen,
udleese maleresultater pa billedskaermen.
Programafviklingen skal sa fortsaettes med NC-start-
tasten
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Eksempel: NC-blokke

5 TCH PROBE 441 HURTIG TASTNING

0396=3000
Q397=0
0399=1
Q400=1

sPOSITIONERINGS-TILSP.

sVALG AF TILSPANDING
s VINKELEFTERFORING
sAFBRYDELSE
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Tastsystem-cykler for
automatisk veerktojs-
opmaling




4.1 Vaerktojs-opmaling med bordtastsystemet TT

4.1 Veerktojs-opmaling med
bordtastsystemet TT

Oversigt

@ Maskinen og TNC’en skal af maskinfabrikanten veere
forberedt for tastsystemet TT.

Evt.. star alle de her beskrevne cykler og funktioner ikke til
radighed pa Deres maskine. Veer opmaerksom pa Deres
maskinhandbog.

Med bord-tastsystemet og veerktajs-opmalingscyklerne i TNC'en
opmaler De veerktajer automatisk: Korrekturveerdierne for le&engde og
radius bliver af TNC'en lagt i den centrale vaerktgjshukommelse
TOOL.T og automatisk omregnet ved enden af tast-cyklus. Falgende
opmalingsarter star til rddighed:

Veerktejs-opmaling med stillestdende vaerktoj

Veaerktgjs-opmaling med roterende veerktgj
Enkeltskaer-opmaling

Indstilling af maskin-parametre

@ TNC'en bruger tast-tilspeendingen fra MP6520 for
opmaling med staende spindel.

Ved opmaling med roterende veerktej beregner TNC'en automatisk
spindelomdrejningstal og tast-tilspeendingen.
Spindelomdrejningstallet beregnes som falger:

n = MP6570/ (r » 0,0063) med

n Omdr.tal [omdr./min]
MP6570 Maksimalt tilladelige omlgbshastighed [m/min]
r Aktive veerktgjs-radius [mm]

Tast-tilspeending beregnes ud fra:

v = maletolerance ¢ n med

v Tast-tilspeending [mm/min]

Méletolerance Méletolerance [mm], afhaengig af MP6507
n Omdr.tal [1/min]
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Med MP6507 indstiller De beregningen af tast-tilspeendingen:
MP6507=0:

Maletolerancen forbliver konstant - uafhaengig af veerktgjs-radius. Ved

meget store vaerktajer reduceres tast-tilspeendingen dog til nul. Denne

effekt ger sig bemeerket jo tidligere, jo mindre De har valgt den
maximale pereferihastighed (MP6570) og den tilladelige tolerance
(MP6510).

MP6507=1:

Maletolerancen a&ndrer sig med voksende veerktgjs-radius. Det sikrer
en tilstraekkelig sikker tast-tilspeending ved store veerktgjs-radier.
TNC'en &ndrer maletolerancen efter falgende tabel:

Veerktgjs-radius Maletolerance

til 30 mm MP6510

30 til 60 mm 2 « MP6510

60 til 90 mm 3 ¢ MP6510

90 til 120 mm 4 ¢ MP6510
MP6507=2:

Tast-tilspeendingen forbliver konstant, malefejlen vokser dog lineaert
med sterre anvendt veerktgjs-radius:

Maletolerance = (r ¢ MP6510)/ 5 mm) med

r Aktive veerktajs-radius [mm]
MP6510 Maksimal tilladelig malefejl

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Vaerktojs-opmaling med bordtastsystemet TT

Indlaesning i veerktejs-tabellen TOOL.T

Fork. Indlaesning Dialog

CuT Antal veerktajs-skaer (max. 20 skeer) Antal skar?

LTOL Tilladelig afvigelse af veerktgjs-l&engden L ved slitage-registrering.  Slitage-tolerance: Lazngde?
Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en veerktaejet
(Status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

RTOL Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R ved slitage-registrering. Slitage-tolerance: Radius?
Bliver den indlaeste veerdi overskredet, speerrer TNC’en vaerktgjet
(Status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

DIRECT. Omdrejningsretning for opmaling af roterende veerkte. Sker-retning (M3 = -)?

TT:L-OFFS Leengdeopmaling Offset af vaerkte] mellem stylus-midte og Varktojs-offset radius?
veerktgjs-midte. Forindstilling: Veerktgjs-radius R (tast NO ENT
frembringer R)

TT:R-OFFS Radiusopmaling: Yderligere offset af veerktojet til MP6530 Varktojs-offset lengde?
mellem stylus-overkant og veerktejs-underkant. Forindstilling: 0

LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-leengde L for brud-konstatering. Brud-tolerance: Lzngde?
Bliver den indlaeste veerdi overskredet, spaerrer TNC’en vaerktgjet
(Status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R for brud-konstatering. Brud-tolerance: Radius?

Bliver den indleeste veerdi overskredet, spaerrer TNC'en for
veerktgjet (status L). Indleeseomrade: 0 til 0,9999 mm

Indleeseeksempel for almindelige veerktojs-typer

Veaerktajs-type

CUT

TT:L-OFFS

TT:R-OFFS

Bor

— (uden funktion)

0 (ingen forskydning
nedvendig, da borets spids
skal opmales)

Cylinderfraeser med 4 (4 skeer) 0 (ingen forskydning 0 (ingen yderligere
diameter < 19 mm nedvendig, da veerktojs- forskydning ved
diameteren er mindre end radiusopmalingen
skivediameteren for TT) nedvendig. Forskydning fra
MP6530 bliver anvendt)
Cylinderfreeser med 4 (4 skeer) R (forskydning ngdvendig, da 0 (ingen yderligere
diameter > 19 mm veerktejs-diameteren er forskydning ved
storre end skivediameteren radiusopmalingen
for TT) nedvendig. Forskydning fra
MP6530 bliver anvendt)
Radiusfraeser 4 (4 skeer) 0 (ingen forskydning 5 (altid definere veerktojs-

nedvendig, da kugle-
syddpolen skal opmales)

radius som en forskydning,
for at diameterten ikke
opmales i radius)
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Vise maleresultater

| det yderligere status-display kan De indbleende resultatet af vaerktojs-
opmalingen (i maskin-driftsarterne). TNC'en viser sa til venstre
programmet og til hgjre maleresultatet. Méaleveerdier, som har
overskredet den tilladte slitagetolerance, kendetegner TNC’en med en
. *“—maleveerdier, der har overskredet den tilladte brudtolerance, med
et ,B".

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.2 Disponible cykler

Oversigt

Cykler for veerktgjs-opmaling programmerer De i driftsart program-
indlagring/editering med tasten TOUCH PROBE. Fglgende cykler star
til raddighed:

Gammelt

Cyklus format Nyt format
Kalibrering af TT 120 e a0

2 2
Opmaling af veerktejs-l&engde a1 as1
Opmaling af veerktejs-radius a2 a0z

2 2

Opméli_ng af veerktejs-l&engde =7 _
og -radius A

@ Opmalingscyklerne arbejder kun med aktiv central
veerktgjslager TOOL.T

For De arbejder med opmalingscyklerne, skal De indfere
alle de nedvendige data for opmalingen i det centrale
veerktgjslager og have kaldt veerktejet der skal op-males
med TOOL CALL.

De kan opmale veerktejer ogsa med svinget
bearbejdningsplan.

Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til
483

Funktionsomfanget og cyklus-afviklingen er absolut identisk. Mellem
cyklerne 31 til 33 og 481 til 483 bestar udelukkende af de to felgende
forskelle:

Cyklerne 481 til 483 star under G481 til G483 ogsa i DIN/ISO til
radighed

Istedet for en fit valgbar arameter for status af malingen anvender
de nye cykler den faste parameter Q199
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TT kalibrering (tastsystem-cyklus 30 eller 480,
DIN/ISO: G480)

@ Funktionsmaden af kalibreringscyklus er afhaengig af
maskin-parameter 6500. Vaer opmaerksom pa
maskinhandbogen.

Fer De kalibrerer, skal De indfere den ngjagtige radius og
den ngjagtige leengde af kalibrerings-veerktgjet i veerktajs-
tabellen TOOL.T.

| maskinparametrene 6580.0 til 6580.2 skal stedet for TT
i maskinens arbejdsrum veere fastlagt.

Hvis De skal eendre en maskin-parameter 6580.0 til
6580.2, skal De kalibrere pany.

TT kalibrerer De med maélecyklus TCH PROBE 30 eller TCH PROBE
480 (se ogsa , Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483" pa
side 156). Kalibrerings-forlgbet foregar automatisk. TNC’en
fremskaffer ogsé automatisk midtforskydningen for
kalibreringsveerktgjet. Herfor drejer TNC’en spindelen efter halvdelen
af kalibrerings-cyklus med 180°.

Som kalibrerings-veerktej anvender De en eksakt cylindrisk del, f.eks.
en cylinderstift. De kalibrerede-veerdier lagrer TNC'en og tager hensyn
til dem ved efterfelgende vaerktgjs-opmalinger.

e Sikker hgjde: Indlees position i spindelakse, i hvilken
s en kollision med emne eller speendejern er udelukket.
aso _ Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive emne-
L henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde er indleest sa

lille, at veerktojsspidsen ligger nedenfor
skiveoverkanten, positionerer TNC’en
kalibreringsveerktgjet automatisk over skiven
(sikkerhedszone fra MP6540)

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: NC-blokke gammelt format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 H@JDE: +90

Eksempel: NC-blokke nyt format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
Q260=+100 s SIKKER H@JDE
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Veaerktgjs-leengde opmaling (tastsystem-
cyklus 31 eller 481, DIN/ISO: G481)

Fer De opmaler veerktgjer for ferste gang,indferer De den

@5 omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af
skeer og skaerretningen for de til enhver tid vaerende
veerktajer i veerktejs-tabellen TOOL.T.

For opmaling af veerktejs-leengden programmerer De méle-cyklus TCH
PROBE 31 eller TCH PROBE 480 (se ogsa , Forskellen mellem
cyklerne 31 til 33 0g 481 til 483" pa side 156). Med indleese-parametre
kan De bestemme veerktojs-leengden pé tre forskellige mader:

Hvis veerktejs-diameteren er sterre end diameteren af malefladen pa
TT’en, sd opmaler De med roterende veerktgj

Hvis veerktejs-diameteren er mindre end diameteren pa malefladen
af TT’en eller hvis De bestemmer laengden pa bor eller
radiusfreesere, sd opmaler De med stillestdende veerktg;j

Hvis veerktejs-diameteren er sterre end diameteren pa malefladen af
TT 120, s gennemfarer De en enkelt-skeers-opmaling med
stillestdende vaeektgj.

Maleforlgb ,,Opmaling med roterende veerktgj”

For at finde det leengste skeer bliver veerktgjet der skal méles forskudt
(offset) i forhold til tastsystem-midtpunktet og kert roterende til TT ens
maleflade. Forskydningen programmerer De i veerktejs-tabellen under
veerktejs-offset: Radius (TT: R-OFFS).

Maleforleb ,Opmaling med stillestaende veerktoj” (f.eks. for bor)

Veerktojet der skal opmales bliver kart hen midt over malefladen. |
tilslutning hertil kerer det med stdende spindel til TT'ens maleflade.
For denne maling ferer De veerktojs-offset: Radius (TT: R-OFFS) ind i
veerktoejs-tabellen med ,0”.

Maleforleb ,Enkeltskzer-opmaling”

TNC'en positionerer veerktgjet der skal males sidevaerts mod
tasthovedet. Veerktejs-plan-fladen befinder sig herved nedenfor
tasthoved-overkanten som fastlagt i MP6530. | veerktejs-tabellen kan
De under veerktgjs-offset: Laengde (TT: L-0FFS) fastleegge en
yderligere offset. TNC'en taster med roterende veerktej radialt, for at
bestemme startvinklen for enkelt-skaer-opmalingen. | tilslutning hertil
opmaler den leengden pé alle skeerene ved eendring af spindel-
orienteringen. For denne maling programmerer De SKAROPMALING
i CYKLUS TCH PROBE 31 = 1.
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Cyklus-definition

Varktoj opmdle=0 / kontrollere=1: Fastleegge, om
det er farste gang veerktejet skal opmales eller om det
er et allerede opmalt veerktej der skal kontrolleres .
Ved en farste gangs opmaling overfarer TNC'en
veerktejs-leengden L i det centrale veerktajslager
TOOL.T og seetter delta-veerdien DL = 0.Ifald De skal
kontrollere et veerktej, bliver den opmalte laeengde
sammenlignet med veerktejs-l&engden L fra TOOL.T.
TNC'en beregner afvigelsen fortegnsrigtigt og
indfgrer disse delta-vaerdier DL i TOOL.T. Yderligere
star afvigelsen ogsa til rddighed i Q-parameter Q115.
TNC’en beregner afvigelserne fortegnsrigtigt og
indfgrer dem som delta-veerdier DL i TOOL.T.
Yderligere star afvigelserne ogsa til radighed i Q-
parameter Q115. Hvis delta-veerdien er sterre end
den tilladelige slitage- eller brud-tolerance for
veerktejs-laengden, sa spaerrer TNC'en for veerktajet
(status L i TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: Parameter-nummer, i
hvilket TNC’en gemmer status for malingen:

0,0: Veerktgjet indenfor tolerancen

1,0: Veerktojet er slidt (LTOL overskredet)

2,0: Veerktojet er knaekket (LBREAK overskredet). Hvis
De ikke vil viderebearbejde maleresultatet indenfor
programmet, bekraeft dialogspergsmalet med tasten
NO ENT

Sikker hgjde: Indlaes position i spindelakse, i hvilken
en kollision med emne eller speendejern er udelukket.
Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive emne-
henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde er indleest sa
lille, at veerktojsspidsen ligger nedenfor
skiveoverkanten, positionerer TNC’en
kalibreringsveerktgjet automatisk over skiven
(sikkerhedszone fra MP6540)

Skaropmaling 0=nej / 1=ja: Fastleeg, om en enkelt-
skeer-opmaling skal gennemfares

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JS-LANGDE
8 TCH PROBE 31.1 KOTROLLERE: 0

9 TCH PROBE 31.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SKAROPMALING: 0

Eksempel: Kontrollér med enkeltskaers-opmaling,
gem status i Q5; gammelt format

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JS-LANGDE
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLLERE: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SKEROPMALING: 1

Eksempel: NC-blokke; nyt format

6 TOOL CALL 12 z
7 TCH PROBE 481 VARKT@JS-LANGDE

Q340=1 s KONTROLLERE
Q260=+100 s SIKKER H@JDE
Q341-=1 ; SKEROPMALING

b @
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Veerktgjs-radius opmaling
(tastsystem-cyklus 32eller 482, DIN/ISO: G482)

Fer De opmaler veerktgjer for ferste gang,indferer De den

@5 omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af
skeer og skaerretningen for de til enhver tid vaerende
veerktajer i veerktejs-tabellen TOOL.T.

For opmaling af veerktejs-radius programmerer De maéle-cyklus TCH
PROBE 32 eller TCH PROBE 482 (se ogsa , Forskellen mellem
cyklerne 31 til 33 0g 481 til 483" pa side 156). Med indleese-parametre
kan De bestemme veerktgjs-radius pa to méader:

Opmaling med roterende veerktgj

Opmaling med roterende veaerktgj og og i tilslutning hertil en enkelt-
skaer-opmaling

I% Cylinderformede veerktajer med diamantoverflade kan
opmales med staende spindel. Herfor skal De i
veerktgjstabellen definere skaerantallet CUT med 0 og
tilpasse maskin-parameter 6500. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

Maleafvikling

TNC'en positionerer veerktajet der skal males sidevaerts mod
tasthovedet. Freeserplan-fladen befinder sig herved nedenfor
tasthoved-overkanten, som fastlagt i MP6530. TNC'en taster med
roterende vaerktgj radialt. Ifald yderligere en enkelt-skaer-opmaling skal
gennemferes, bliver radierne til alle skaererne opmalt ved hjelp af
spindel-orienteringen.
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Cyklus-definition

Varktoj opmale=0 / kontrollere=1: Fastleeg, om De
opmaler vaerktogjet for farste gang eller om det er et
allerede opmalt veerktej der skal kontrolleres. Ved en
forste gangs opmaling overfgrer TNC’en veerktajs-
radius R i det centrale vaerktgjslager TOOL.T og
saetter delta-vaerdien DR = 0. Ifald De vil kontrollere et
veerktaj, bliver den opmalte radius sammenlignet med
veerktejs-radius R fra TOOL.T. TNC’en beregner
afvigel- sen fortegnsrigtigt og indfgrer denne som en
delta-veerdi DR i TOOL.T. Yderligere star afvigelsen
ogsa til radighed i Q-parameter Q116. TNC’en
beregner afvigelserne fortegnsrigtigt og indferer dem
som delta-veerdier DR i TOOL.T. Yderligere star
afvigelserne ogsa til rddighed i Q-parameter Q116.
Hvis delta-veerdien er starre end den tilladelige
slitage- eller brud-tolerance for veerktejs-radius, sa
spaerrer TNC’en for veerktejet (status L in TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: Parameter-nummer, i
hvilket TNC’en gemmer status for malingen:

0,0: Veerktojet indenfor tolerancen

1,0: Veerktojet er slidt (RTOL overskredet)

2,0: Veerktojet er knaekket (RBREAK overskredet). Hvis
De ikke vil viderebearbejde méleresultatet indenfor
programmet, bekraeft dialogspergsmalet med tasten
NO ENT

Sikker hgjde: Indlaes position i spindelakse, i hvilken
en kollision med emne eller speendejern er udelukket.
Den sikre hgjde henferer sig til det aktive emne-
henfaringspunkt. Hvis den sikre hajde er indleest sa
lille, at veerktejsspidsen ligger nedenfor
skiveoverkanten, positionerer TNC’en
kalibreringsveaerktejet automatisk over skiven
(sikkerhedszone fra MP6540)

Skeropmaling O=nej / 1l=ja: Fastleeg, om yderligere
en enkeltskeer-opmaling skal gennemfares eller gj

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS
8 TCH PROBE 32,1 KOTROLLERE: 0

9 TCH PROBE 32,2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 32,3 SKAROPMALING: 0

Eksempel: Kontrollér med enkeltskaers-opmaling,
gem status i Q5; gammelt format

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS
8 TCH PROBE 32,1 KONTROLLERE: 1 Q5
9 TCH PROBE 32,2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 32,3 SKEROPMALING: 1

Eksempel: NC-blokke; nyt format

6 TOOL CALL 12 z
7 TCH PROBE 482 VARKT@JS-RADIUS

Q340=1 s KONTROLLERE
Q260=+100 s SIKKER H@JDE
Q341-=1 ; SKEROPMALING
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Opmale vaerktoj komplet (tastsystem-cyklus 33
eller 483, DIN/ISO: G483)

Fer De opmaler veerktgjer for ferste gang,indferer De den

@5 omtrentlige radius, den omtrentlige leengde, antallet af
skeer og skaerretningen for de til enhver tid vaerende
veerktajer i veerktejs-tabellen TOOL.T.

For at opmale veerktajet komplet (l&engde og radius), programmerer
De male-cyklus TCH PROBE 33 eller TCH PROBE 482 (se ogsa
.Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483" pa side 156).
Cyklus’en egner sig seerligt for farste gangs opmaling af veerktajer, da
- sammenlignet med enkelt-opmaling af l&engde og radius - da der
bestar en betydelig tidsfordel. Med indleese-parametre kan De opmale
veerktgjet pa to mader:

Opmaling med roterende veerktgj

Opmaling med roterende veerktgj og og i tilslutning hertil en enkelt-
skeer-opmaling

I% Cylinderformede veerktajer med diamantoverflade kan
opmales med staende spindel. Herfor skal De i
veerktgjstabellen definere skaerantallet CUT med 0 og
tilpasse maskin-parameter 6500. Vaer opmaerksom pa
Deres maskinhandbog.

Maleafvikling

TNC’en maler veerktgjet efter et fast programmeret forlgb. Til start
bliver veerktgjs-radius og i tilslutning hertil veerktejs- leengden opmalt.
Maleforlabet svarer til forlebet af malecyklus 31 og 32.
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Cyklus-definition

Varktoj opmdle=0 / kontrollere=1: Fastleegge, om
det er farste gang veerktejet skal opmales eller om det
er et allerede opmalt veerktej der skal kontrolleres .
Ved en farstegangs-opmaling overskriver TNC’en
veerktejs-radius R og veerktgjs-leengden L i det
centrale veerktejslager TOOL.T og seetter delta-
veerdierne DR og DL = 0.Hvis De tester et veerktgj,
bliver de malte veerktejs-data sammenlignet med
veerktgjs-dataerne fra TOOL.T. TNC’en beregner
afvigelserne fortegnsrigtigt og indfgrer dem som
delta-veerdier DR og DL i TOOL.T. Yderligere star
afvigelserne ogsa til rddighed i Q-parameter Q115 og
Q116. Hvis en af delta-veerdierne er starre end den
tilladelige slitage- eller brud-tolerance, sa speaerrer
TNC’en for veerktejet (status L i TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: Parameter-nummer, i
hvilket TNC’en gemmer status for malingen:

0,0: Veerktgjet indenfor tolerancen

1,0: Veerktgjet er slidt (LTOL og/eller RTOL overskredet)
2,0: Veerktojet er knaekket (LBREAK og/eller RBREAK
overskredet). Hvis De ikke vil viderrebearbejde
maleresultatet indenfor programmet, bekreeft
dialogspergsmalet med tasten NO ENT

Sikker hgjde: Indlees position i spindelakse, i hvilken
en kollision med emne eller spaendejern er udelukket.
Den sikre hgjde henfarer sig til det aktive emne-
henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde er indleest sa
lille, at veerktojsspidsen ligger nedenfor
skiveoverkanten, positionerer TNC’en
kalibreringsveerktgjet automatisk over skiven
(sikkerhedszone fra MP6540)

Skaropmaling 0=nej / 1=ja: Fastleeg, om yderligere
en enkeltskaer-opmaling skal gennemfares eller gj

HEIDENHAIN iTNC 530

Eksempel: Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 VARKT@JS MALING
8 TCH PROBE 33,1 KOTROLLERE: 0

9 TCH PROBE 33,2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 33,3 SKAROPMALING: 0

Eksempel: Kontrollér med enkeltskaers-opmaling,
gem status i Q5; gammelt format

6 TOOL CALL 12 z

7 TCH PROBE 33.0 VARKTGJS MALING
8 TCH PROBE 33,1 KONTROLLERE: 1 Q5
9 TCH PROBE 33,2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 33,3 SKEROPMALING: 1

Eksempel: NC-blokke; nyt format

6 TOOL CALL 12 z
7 TCH PROBE 483 VERKT@JS MALING

Q340=1 s KONTROLLERE
Q260=+100 s SIKKER H@JDE
Q341-=1 ; SKEROPMALING
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Symbole
3D-tastsystemer ... 18
kalibrering
kontakt ... 30, 142, 143
tyre forskellige
kalibreringsdata ... 32

A

Automatisk vaerktejs-opmaling ... 154

Automatisk veerktejs-opmaling se
Veerktejs-opmaling

B
Bruge tastfunktioner med mekaniske
tastere eller méleure ... 43

E
Emne opmaling ... 40, 105

F
Fastleegge henfaringspunkt manuelt
FCL-Funktion ... 6

G
Globale indstillinger ... 149
Grunddrejning
fastleeg direkte ... 58
Registrere i driftsart manuel ... 33
registrere under
programafviklingen ... 46

H
Henferingspunkt autom.
fastleeggelse ... 63
i en vilkarlig akse ... 99
i tastsystem-aksen ... 94
Indvendigt hjerne ... 88
Midte trin ... 70
midten af 4 boringer ... 96
Midtpunkt af en rund lomme
(boring) ... 79
Midtpunkt af en rund tap ... 82
Midtpunkt for en firkantet tap ... 76
Midtpunkt for en firkantlomme ... 73
Midtpunkt pa en hulkreds ... 91
Notmidten ... 67
Udvendigt hjgrne ... 85

HEIDENHAIN iTNC 530

H
Henferingspunkt manuel fastleeggelse
for boringer/tappe ... 39
Hjerne som henferingspunkt ... 36
i en vilkarlig akse ... 35
Kredscenter som
henfaringspunkt ... 37
Midterakse som
henfagringspunkt ... 38
Henferingspunkt:
Gemme i nulpunkt-tabel ... 66
Gemme i preset-tabel ... 66
Hurtig tastning ... 149

K
Kompensering for skaevt liggende emne
med en drejeakse ... 55, 59
med maling af to punkter pa en
retlinie ... 33, 48
med to boringer ... 39, 50
med to runde tappe ... 39, 52

M
Male boring ... 114
Male kreds udvendigt ... 117
Maleresultater i Q-parametre ... 66, 108
Maling af bredde indvendigt ... 126
Maling af enkelte koordinater ... 130
Maling af hulkreds ... 132
Maling af kreds indvendigt ... 114
Maling af notbredde ... 126
Maling af planvinkel ... 135
Maling af udvendig bredde ... 128
Maling af udvendigt trin ... 128
Maling af varmeudvidelse ... 147, 149
Maling af vinkel for et plan ... 135
Maskin-parameter for 3D-

tastsystem ... 21
Multiplum maling ... 22

N
Nulpunkt-tabel
Overtagelse af tasterresultater ... 28

o
Opmaling af firkantet tap ... 120
Opmaling af firkantlomme ... 123

P
Positioneringslogik ... 24
Preset-tabel ... 66

Overtagelse af tasterresultater ... 29
Protokollering af méleresultater ... 106

Index

R

Resultat-parameter ... 66, 108

S

Skrive tastveerdier i en nulpunkt-
tabel ... 28

Skrive tastvaerdier i preset-tabel ... 29
Status for maling ... 108

T
Tastcykler

Driftsart manuel ... 26

for automatisk-drift ... 20
Tasttilspaending ... 23
Tillidsnmréde ... 22
Tolerance-overvdgning ... 108

U
Udviklingsstand: ... 6
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veerktejs-korrektur ... 109

Veerktgjs-opmaling ... 154
Kalibrering af TT 120 ... 157
Komplet opmaéling ... 162
Maskin-parametre ... 152
Oversigt ... 156
Veerktojs-lengde ... 158
Veerktejs-radius ... 160
Visning af maleresultat ... 165

Veerktejs-opmalingng

Veerktejs-overvagning ... 109

Vinkel maling ... 112
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Oversigtstabel

Tastsystem-cykler

:l:xﬂlr‘:;r Cyklus-betegnelse aDIEtll:v :I‘(Qtll-\ll- side

0 Henfaringsplan Side 110
1 Henfaringspunkt polar Side 111
2 TS kalibrering radius Side 142
3 Male Side 144
4 3D maling Side 145
9 TS kalibrering leengde Side 143
30 Kalibrering af TT 120 Side 157
31 Male/kontrollere veerktgjs-la&engde Side 158
32 Veerktojs-radius male/kontrollere Side 160
33 Veerktojs-leengde og -radius male/kontrollere Side 162
400 Grunddrejning over to punkter Side 48
401 Grunddrejning over to boringer Side 50
402 Grunddrejning over to tappen Side 52
403 Kompensering for skraflade med drejeakse Side 55
404 Fastleeg grunddrejning Side 58
405 Kompensering for skraflade med C-akse Side 59
408 Henfaringspunkt-fastleeggelse midt i not Side 67
409 Henfaringspunkt-fastleeggelse midt i trin Side 70
410 Henf.punkt-fastlaeggelse indv. firkant Side 73
411 Henf.punkt-fastleeggelse udv. firkant Side 76
412 Henferingspunkt-fastleeggelse indv. cirkel (boring) Side 79
413 Henfaringspunkt-fastleeggelse udv. cirkel (tap) Side 82
414 Henfaringspunkt-fastleeggelse udv. hjerne Side 85
415 Henfaringspunkt-fastleeggelse indv. hjgrne Side 88
416 Henfaringspunkt-fastlaeggelse hulkreds-midte Side 91
417 Henfaringspunkt-fastlaeggelse tastsystem-akse Side 94




gxﬂ‘::;ar Cyklus-betegnelse aDkEtII:\-I gl?t%\l;- side
418 Henferingspunkt-fastleeggelse midte af fire boringer Side 96
419 Henferingspunkt-fastleeggelse enkelt, valgbar akse Side 99
420 Emne maling vinkel Side 112
421 Emne méling cirkel indv. (boring) Side 114
422 Emne maling cirkel udv. (boring) Side 117
423 Emne maling firkant indv. Side 120
424 Emne maling firkant udv. Side 123
425 Emne maling bredde indv. (not) Side 126
426 Emne maling bredde udv. (trin) Side 128
427 Emne méling enkelt, valgbar akse Side 130
430 Emne maling hulkreds Side 132
431 Emne maling plan Side 135
440 Maling af akseforskydning Side 147
441 Hurtig tastning: Fastleeg global tastsystem-parameter Side 149
480 Kalibrering af TT 120 Side 157
481 Male/kontrollere veerktojs-laengde Side 158
482 Veerktojs-radius male/kontrollere Side 160
483 Veerktojs-leengde og -radius male/kontrollere Side 162
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3D-Tastsystemer fra HEIDENHAIN

hjaelper Dem, til at reducere bitider:
For eksempel

e Emne opretning

e Henf.punkt fastleeggelse

e Emne opmaling

e Digitalisering af 3D-former

med emne-tastsystemerne
TS 220 med kabel
TS 640 med infrarad overforsel

e (Opmaling af veerktgjer
e Slitage overvagning
e (Opdage veerktgjsbrud

med veerktgjs-tastsystemet
TT 130
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