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Grundlaggande
Om denna handbok

Om denna handbok

Langre fram finner du en lista med de anmarkningssymboler som
har anvants i denna handbok

Denna symbol visar dig att det finns sarskilda
anmarkningar till den beskrivna funktionen att ta
hansyn till.

VARNING! Denna symbol indikerar en eventuellt
farlig situation som kan leda till mindre eller lattare
L

skador om den inte undviks.

Denna symbol visar dig att det finns en eller flera av
foljande risker risker vid anvandning av den beskrivna
funktionen:

® Fara for arbetsstycket
Fara for spanndon
Fara for verktyget
Fara for maskinen

Fara for anvandaren

Denna symbol visar dig att den beskrivna funktionen
maste ha anpassats av din maskintillverkare. Den
beskrivna funktionen kan darfér fungera pa olika satt i
olika maskiner.

‘-4

H Denna symbol visar dig att du kan hitta en
detaljerad beskrivning fér en funktion i en annan
bruksanvisning.

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi dnskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss med detta
och informera oss om dnskade andringar via féljande E-postadress:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Denna handbok beskriver funktioner som finns tillgdngliga i TNC
styrsystem med foljande NC-mjukvarunummer.

TNC-typ NC-
programvarunummer

TNC 320 771851-02

TNC 320 Programmeringsstation 771855-02

Bokstavsbeteckningen E anger att det ar en exportversion av
TNC:n. | exportversionerna av TNC géller féljande begransningar:
m Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrar, lampliga
funktioner i TNC:n till den specifika maskinen. Darfor forekommer
det funktioner, som beskrivs i denna handbok, vilka inte finns
tillgangliga i alla TNC-utrustade maskiner.

TNC-funktioner som inte finns tillgangliga i alla maskiner ar
exempelvis:

B Verktygsmatning med TT

Kontakta maskintillverkaren for att klargdra vilka funktioner som
finns tillgédngliga i Er maskin.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for TNC. Att deltaga i sddana kurser ger
oftast en god inblick i anvdndandet av TNC-funktionerna.

E> Bruksanvisning:
Alla TNC-funktioner som inte har anknytning till

cyklerna finns beskrivna i bruksanvisningen for TNC
320. Kontakta HEIDENHAIN om du behover denna
bruksanvisning.

ID-nr. Bruksanvisning Klartext-dialog: 109695 1--xx.
ID-nr. Bruksanvisning DIN/ISO: 1096984--xx.
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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Software-optioner

TNC 320 forfogar dver olika software-optioner, vilka kan friges maskintillverkare. Varje option friges separat och
innehaller de funktioner som finns listade nedan:

Additional Axis (Option #0 och Option #1)

Ytterligare axel Ytterligare reglerkrets 1 och 2

Advanced Function Set 1 (Option #8)
Utokade funktioner grupp 1 Rundbordsbearbetning:
m Konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
B Matning i mm/min
Koordinatomrakningar:
3D-vridning av bearbetningsplanet
Interpolation:
Cirkel i 3 axlar vid tiltat bearbetningsplan (rymdcirkel)

HEIDENHAIN DNC (Option #18)
Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

DXF Converter (Option #42)

DXF-konverter Stodjer DXFformat: AC1009 (AutoCAD R12)

Overféring av konturer och punktménster
Komfortabel instalining av utgdngspunkt
Grafisk selektering av konturavsnitt fran Klartext-dialogprogram

Extended Tool Management (Option #93)
Utokad verktygshantering Python-baserad
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Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Forutom software-optioner hanteras storre vidareutvecklingar av
TNC:ns programvara via Upgrade-funktioner, sa kallad Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Funktioner som
sorterar under FCL, finns inte tillgangliga for dig om du erhéller en
software-uppgradering i din TNC.

Nar du far en ny maskin levererad stéar alla Upgrade-
funktioner till férfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras i handboken med FCL n, dar n
indikerar utvecklingsnivans [dpnummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kdpa ett I6senord.
Kontakta i forekommmande fall din maskintillverkare eller
HEIDENHAIN.

Avsett anvandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar huvudsakligen
avsedd for anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

Denna produkt anvander Open Source Software. Ytterligare
information finner du i styrsystemet under

» Driftart Inmatning/Editering

» MOD-funktion

> Softkey LICENS ANMARKNING
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Valbara parametrar

Valbara parametrar

HEIDENHAIN utvecklar fortlopande det generdsa utbudet av
cykler, darfor kan det med varje ny mjukvara ocksa finnas nya Q-
parametrar for vissa cykler. Dessa nya Q-parametrar ar valbara
parametrar, for aldre mjukvaror finns de inte alltid till férfogande.
| cykeln befinner du dig alltid i slutet av cykeldefinitionen. Vilka
valbara Q-parametrar som tillkommit i denna mjukvaran finner
du i oversikten "Nya och andrade cykelfunktioner fér mjukvara
77185x-02" Du kan sjalv bestamma om du vill definiera de valbara
Q-parametrarna, eller om du vill radera dem med knappen NO
ENT. Du kan ocksa 6verta det forutbestdmda standardvéardet.
Om du har rakat radera en valbar parameter, eller om du efter
en mjukvaruuppdatering vill utveckla cyklerna i ett befintligt
program, kan de valbara Q-parametrarna laggas till i efterhand.
Tillvdgagangssattet beskrivs nedan

Infoga valbara Q-parametrar i efterhand:
B Anropa cykeldefinitionen

® Tryck pd piltangenten &t hoger tills de nya Q-parametrarna
visas

m Overta det redan inmatade standardvéardet eller mata in ett
eget varde

B Om du vill anvanda den nya Q-parametern, lamna menyn
genom att fortsatta trycka pa piltangenten at hoger eller med
END

B Om du inte vill anvanda den nya Q-parametern, tryck pa
knappen NO ENT

Kompatibilitet

Bearbetningsprogram som har skapats med aldre HEIDENHAIN-
kurvlinjestyrsystem (fran TNC 150 B) ar till storsta del
bearbetningsbara dven i TNC 320 med den nya mijukvaran. Aven
nar nya, valbara parametrar ("Valbara parametrar") har tillkommit till
befintliga cykler, kan du i regel exekvera ditt program precis som
vanligt. Detta tack vare det bakomliggande standardvardet. Om du
tvartom, vill exekvera ett program i ett aldre styrsystem men som
ar skapat i en ny mjukvara, kan du radera de valbara Q-parametrarna
frdn cykeldefinitionen med knappen NO ENT. Pa det viset far du ett
motsvarande bakdtkompatibelt program. Om NC-block innehaller
ogiltiga element, markeras dessa som ERROR-block av TNC:n nar
filen Gppnas.
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Nya cykelfunktioner i programvara 77185x-01

® Teckenvarianterna i bearbetningscykel 225 gravering
har utvidgats med specialtecken och diametertecken se
"GRAVERING (Cykel 225, DIN/ISO: G225)", Sida 268

® Ny bearbetningscykel 275 Trochoid frasning se "KONTURSPAAR
TROCHOID (cykel 275, DIN ISO G275)", Sida 194

® Ny bearbetningscykel 233 Planfrasning se "PLANFRAESNING
(Cykel, DIN/ISO: G233)", Sida 153

® | cykel 205 Universal-djupborrning kan numera en matning
for retur definieras via parameter Q208 se "Cykelparametrar’,
Sida 80

® | gangfrasningscyklerna 26x har en framkérningsmatning lagts
till se "Cykelparametrar”, Sida 106

B Cykel 404 har utdkats med parameter Q305 NR. | TABELL se
"Cykelparametrar”, Sida 302

B | borrcyklerna 200, 203 och 205 har parametern Q395
REFERENS DJUP inforts for att utvardera FANGLE se
"Cykelparametrar”, Sida 80

® Cykel 241 DJUPHALSBORRNING har utdkats med fler
inmatningsparametrar se "LANGHALSBORRNING (Cykel 241,
DIN/ISO: G241)", Sida 84

= Ny avkanningscykel 4 MAETNING 3D har inforts se "MATNING
3D (Cykel 4)", Sida 407
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Nya och dndrade cykelfunktioner for mjukvara

Nya och andrade cykelfunktioner for
mjukvara 77185x-02

10

Cykel 270: KONTURLINJE-DATA har lagts till i cykelpaketet
(Software-option 19), se "KONTURLINJE-DATA (cykel 270, DIN/
ISO: G270)", Sida 193

Cykel 39: CYLINDERMANTEL (Software-option 1)

Frasning utvandig kontur har lagts till i cykelpaketet, se
"CYLINDERMANTEL (cykel 39, DIN/ISO: G139, software-option
1)", Sida 214

Teckenvarianterna i bearbetningscykel 225 Gravering har
utvidgats med CE-tecken, 3, @-tecken och stystemtid, se
"GRAVERING (Cykel 225, DIN/ISO: G225)", Sida 268

Cykel 252-254 har utvidgats med den valfria parametern Q439,
se "Cykelparametrar", Sida 134

Cykel 22 har utvidgats med den valfria parametern Q401, Q404,
se "GROVSKAER (Cykel 22, DIN/ISO: G122)", Sida 182
Cykel 484 har utvidgats med den valfria parametern Q536,

se "Kalibrera TT 449 utan kabel (cykel 484, DIN/ISO: G484)",
Sida 427
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5.9 Programmeringsexempel

Exempel: Frasning av ficko
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Grunder / Oversikt
1.1 Inledning

1.1 Inledning

Ofta dterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar

flera bearbetningssteg, finns lagrade i TNC:n i form av cykler.

Aven koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns
tillgangliga som cykler. De flesta cykler anvdander Q-parametrar som
Overforingsparametrar.

' Varning kollisionsrisk!

Cykler utfor i vissa fall omfattande bearbetningar.
o Utfor ett grafiskt programtest fore exekveringen for
sakerhets skull!

Om man anvander indirekt parametertilldelning vid

E> cykler med nummer hogre an 200 (t.ex. Q210 = Q1),
kommer en andring av den tilldelade parametern
(t.ex. Q1) efter cykeldefinitionen inte att vara
verksam. Definiera i sddana fall cykelparametern
(t.ex. Q210) direkt.

Nar du definierar en matningsparameter i
bearbetningscykler med nummer hogre an 200,
kan du istéllet for siffervardet aven valja den i TOOL
CALL-blocket definierade matningen via softkey
(softkey FAUTO). Beroende pé respektive cykel och
pa respektive funktion av matningsparametern, star
ytterligare matningsalternativ till forfogande FMAX
(snabbtransport), FZ (matning per tand) och FU
(matning per varv).

Beakta att en dndring av FAUTO-matningen efter en
cykeldefinition inte har ndgon verkan eftersom TNC:n
har kopplat matningen internt till TOOL CALL-blocket
vid exekveringen av cykeldefinitionen.

Om man vill radera en cykel som bestér av flera
delblock, upplyser TNC:n om huruvida hela den
kompletta cykeln borde raderas.
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1.2 Tillgangliga cykelgrupper
Oversikt bearbetningscykler
ore » Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
Cykelgrupper Softkey Sida
Cykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning och férsankning T 62
GEANGNING
Cykler gédngning, gangskarning och gangfrasning e 92
Cykler for att frasa fickor, 6ar, spar och for planfrasning FICKOR, 126
spow
Cykler for koordinatomrakning, med vilka godtyckliga konturer kan forskjutas, COORDINAT 236
vridas, speglas, forstoras och forminskas OMRRKNING
Sl-cykler (SubconturList), med vilka konturer bearbetas, som ar sammansatta av = 204
flera dverlagrade delkonturer liksom cykler for cylindermantelbearbetning och for CYKLER
trochoid frasning
Cykler for att skapa punktmonster, t.ex. hélcirkel eller halrader NI 164
Specialcykler for vantetid, programanrop, spindelorientering, gravering, tolerans T 260
> » Véxla i forekommande fall till maskinspecifika
bearbetningscykler. Sddana bearbetningscykler
kan integreras av din maskintillverkare
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1.2 Tillgangliga cykelgrupper

Oversikt avkannarcykler

» Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
Cykelgrupper Softkey Sida
Cykler for att automatiskt méata och kompensera for snett placerat arbetsstycke 288
Cykler for automatisk installning av utgangspunkt 310
Cykler for automatisk kontroll av arbetsstycket 362
Specialcykler R 404
Kalibrering avkédnnarsystem TS 411
.
Cykler for automatisk Kinematik-méatning KINEMATIK 288
LA
Cykler for automatisk verktygsmatning (friges av maskintillverkaren) EI 420
@ » Véxla i forekommande fall till maskinspecifika

avkannarcykler. Sddana avkannarcykler kan
integreras av din maskintillverkare
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2.1 Arbeta med bearbetningscykler

2.1 Arbeta med bearbetningscykler

Maskinspecifika cykler

| manga maskiner star cykler till férfogande som din
maskintillverkar har implementerat i TNC:n utéver HEIDENHAIN-

cyklerna. Dessa finns tillgangliga i en separat cykel-nummerserie:

® Cykel 300 till 399
Maskinspecifika cykler som definieras via knappen CYCL DEF

® Cykel 500 till 599
Maskinspecifika avkannarcykler som definieras via knappen
TOUCH PROBE

Beakta har respektive funktionsbeskrivning i
maskinhandboken.

-

| vissa fall anvander sig maskinspecifika cykler av samma
overforingsparametrar som redan anvands i HEIDENHAIN
standardcykler. For att undvika problem vid samtidig anvandning
av DEF-aktiva cykler (cykler som TNC:n automatiskt exekverar
vid cykeldefinitionen, se "Anropa cykler', Sida 46) och CALL:

aktiva cykler (cykler som du maste anropa for att de skall utforas,

se "Anropa cykler", Sida 46) betraffande dverskrivning av
overforingsparametrar som anvands dubbelt, beakta foljande
tillvdgagadngssatt:

» Programmera av princip DEF-aktiva cykler fére CALL-aktiva cykler

» Programmera bara en DEFaktiv cykel mellan definitionen av
en CALl-aktiv cykel och dess respektive cykelanrop, nar inga
Overlappningar forekommer mellan éverféringsparametrar i
dessa bada cykler.

44
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Definiera cykel via softkeys

cvcL 4
DEF

BORRNING/
GHNGNING

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna

Valj cykelgrupp, t.ex. borrcykler

Valj cykel, t.ex. GANGFRASNING. TNC:n 6ppnar
en dialog och fragar efter alla inmatningsvarden;
samtidigt presenterar TNC:n en hjalpbild i den
hoégra bildskdarmsdelen. | denna hjalpbild visas
parametern som skall anges med en ljusare farg.

Ange alla parametrar som TNC:n fragar efter och
avsluta varje inmatning med knappen ENT

TNC:n avslutar dialogen da alla erforderliga data
har matats in

Definiera cykel via GOTO-funktion

cycL | 4
DEF
GOTO |
a

>

» Ange cykelnumret och bekrafta med knappen ENT.

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna

TNC:n presenterar cykeldversikten i ett invéxlat
fonster

Valj den dnskade cykeln med pilknapparna eller

TNC 6ppnar da cykeldialogen pé tidigare beskrivna
satt

Exempel NC-block

7 CYCL DEF 200
Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0.25
Q395=0

;SAEKERHETSAVSTAAND
;DJUP

;MATNING DJUP
:SKAERDJUP
;VAENTETID UPPE
;KOORD. OEVERYTA

;2. SAEKERHETSAVST.
;VAENTETID NERE
;REFERENS DJUP
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2.1 Arbeta med bearbetningscykler

Anropa cykler

E> Forutsattningar
Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:

E BLK FORM for grafisk presentation (behdvs
endast for testgrafik)

B Verktygsanrop

B Spindelns rotationsriktning (tillaggsfunktion M3/
M4)

m Cykeldefinition (CYCL DEF).

Beakta dven de ytterligare forutsattningarna
som finns inférda vid de efterfoljande
cykelbeskrivningarna.

Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i
bearbetningsprogrammet. Dessa cykler kan och far inte anropas:

® Cyklerna 220 Punktmodnster pa cirkel och 221 Punktmonster pa
linjer

Sl-cykel 14 KONTUR

Sl-cykel 20 KONTURDATA

Cykel 32 TOLERANS

Cykler for koordinatomréakning

Cykel 9 VANTETID

Alla avkdnnarcykler

Alla andra cykler kan anropas med funktioner som forklaras |
efterfoljande beskrivning.

Cykelanrop med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln ar den
position som programmerades senast fére CYCL CALL:blocket.

» Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL
CALL
» Ange cykelanrop: Tryck pa softkey CYCL CALL M

» Ange i forekommande tillaggsfunktion M (t.ex. M3
for att starta spindeln), eller avsluta dialogen med
knappen END

Cykelanrop med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT anropar den senast definierade
bearbetningscykeln vid alla positioner som du har definierat i en
monsterdefinition PATTERN DEF (se "Monsterdefinition PATTERN
DEF", Sida 52) eller som finns angivna i en punkttabell (se
"Punkttabeller’, Sida 58).
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Cykelanrop med CYCL CALL POS

Funktionen CYCL CALL POS anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln ar den
position som du har definierat i CYCL CALL POS-blocket.

TNC:n utfor forflyttningen till den i CYCL CALL POS-blocket angivna

positionen med positioneringslogik:

B Om den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln ar storre
an arbetsstyckets yta (Q203), utfor TNC:n forst positioneringen
i bearbetningsplanet till den programmerade positionen och
darefter i verktygsaxein.

B Om den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln
ligger under arbetsstyckets yta (Q203), utfor TNC:n forst
positionering i verktygsaxeln till sdkerhetshodjden och déarefter i
bearbetningsplanet till den programmerade positionen.

| CYCL CALL POS-blocket maste alltid tre

E> koordinataxlar vara programmerade. Via koordinaten
i verktygsaxeln kan du pé ett enkelt satt forandra
startpositionen. Den fungerar som en extra
nollpunktsférskjutning.

Den i CYCL CALL POS-blocket definierade matningen
géller endast vid framkorningen till den i detta blocket
programmerade startpositionen.

TNC:n utfor forflyttningen till den i CYCL CALL
POS-blocket definierade positionen med inaktiv
radiekompensering (RO).

Om du anropar en cykel med CYCL CALL POS som
har en egen startposition definierad (t.ex. cykel 212),
sa fungerar den i cykeln definierade positionen som
en extra forskjutning av den i CYCL CALL POS-blocket
definierade positionen. Darfor bor du alltid definiera
startpositionen som skall anges i cykeln till 0.

Cykelanrop med M99/M89

Funktionen M99 som galler i det block den har programmerats i
anropar den senast definierade bearbetningscykeln en gang. M99
kan man programmera i slutet av ett positioneringsblock, TNC:n
utfor da forflyttningen till denna position och anropar darefter den
senast definierade bearbetningscykeln.

Om TNC:n automatiskt skall utféra cykeln efter varje
positioneringsblock, programmerar man det forsta cykelanropet
med M89.

Inverkan av M89 upphaver man genom att programmera

B M99 i det positioneringsblock som man utfor forflyttningen till
den sista startpunkten, eller

B Man definierar en ny bearbetningscykel med CYCL DEF
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2.2 Programmallar for cykler

2.2 Programmallar for cykler

Oversikt

Alla cykler 20 till 25 och de med nummer hogre én 200, [EIVANGELE BzeT ) R Programering o
anvander sig alltid av samma identiska cykelparametrar, e— - ”‘ I
t.ex. Sakerhetsavstand Q200, vilka behdver anges vid varje T 1 ‘
cykeldefinition. Via funktionen GLOBAL DEF har du mojlighet att iy g e o

definiera dessa cykelparametrar centralt i programmets borjan
sa att de ar verksamma globalt for alla bearbetningscykler som
anvands i programmet. | respektive bearbetningscykel behéver

du da bara referera till vardet som du definierade i programmets e ‘
borjan. i Cr I
Foljande GLOBAL DEFRfunktioner stér till férfogande: ‘
Bearbetningsmonster Softkey  Sida o [ | [ e [ || |
GLOBAL DEF ALLMAEN 100 49
Definition av allméngiltiga i
cykelparametrar
GLOBAL DEF BORRNING 105 50
Definition av speciella k=
borrcykelparametrar
GLOBAL DEF FICKFRAESNING 110 50
Definition av speciella B
fickfrdsningsparametrar
GLOBAL DEF KONTURFRAESNING 111 50
Definition av speciella e
konturfrasningsparametrar
GLOBAL DEF POSITIONERING 125 51
Definition av positioneringsbeteendet el
vid CYCL CALL PAT
GLOBAL DEF AVKAENNING 120 51
Definition av speciella e
avkannarcykelparametrar
GLOBAL DEF inmatning
» Valj driftart Programinmatning/Editering [ ANGELL PR G -0:rrerin —
oitoe osou o rsla :\j |
» Vélj specialfunktioner M|
R I
ROERAM » Valj funktioner for programmallar ot gfﬁ%é?tEmA \5 ‘
MALLAR B
Lonnl » Vélj GLOBAL DEF-funktioner CaL — ‘
DEF ‘
B
100 > Valj 6nskad GLOBAL-DEF-funktion, t.ex. GLOBAL - e el
GLOBAL DEF o0 100 105 110 ( 111 125 120 Crrrrere
ALLaNT DEF ALLMAN ) I e W W WY =

» Ange erforderliga definitioner, bekrafta med
knappen ENT
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Anvanda GLOBAL DEF-uppgifter
Nar du vid programmets borjan anger de olika GLOBAL DEF

[E3wanveLL postrIoN.. Bprogramering .

funktionerna, kan du referera till dessa globalt giltiga vardena vid T
definitionen av godtyckliga bearbetningscykler.
Gor da pa foljande satt:
» VAl driftart Programinmatning/Editering
» Valj bearbetningscykler
TR » Valj dnskad cykelgrupp, t.ex. Borrcykler
ze0 » Valj dnskad cykel, t.ex. BORRNING

25 > TNC:n visar softkey SATT STANDARDVARDE om

det finns en global parameter

> Tryck pa softkey SATT STANDARDVARDE: TNC:n

SRR skriver in ordet PREDEF (engelska: Fordefinierad)

i cykeldefinitionen. Darmed har du skapat

en koppling till den tillhérande GLOBAL DEF-
parametern som du definierade i programmets
borjan.

Varning kollisionsrisk!

Beakta att &ndringar av programinstallningarna i
efterhand paverkar hela bearbetningsprogrammet
och darfor kan andra bearbetningsforloppet markant.

Om du har skrivit in ett fast varde i en

bearbetningscykel sé férandras detta inte av GLOBAL
DEF-funktionen.

Allmanna globala data

» Sakerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkérning till cykelns
startposition i verktygsaxeln

» 2:a Sakerhetsavstand: Position som TNC:n positionerar
verktyget till vid bearbetningssekvensens slut. P4 denna hojd
utfors forflyttningen fram till nésta bearbetningsposition i
bearbetningsplanet

» F Positionering: Matning som TNC:n forflyttar verktyget med
inom en cykel

» F Retur: Matning som TNC:n forflyttar tillbaka verktyget med

E> Parametrar géller for alla bearbetningscykler 2xx.
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2.2 Programmallar for cykler

Globala data for borrning

» Retur spanbrytning: Virde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

» Vantetid nere: Tid i sekunder, under vilken verktyget vantar vid
héalets botten

» Vantetid uppe: Tid i sekunder, under vilken verktyget vantar vid
sakerhetsavstandet

Parametrar géller for borr, gdngning- och
gangfrascykler 200 till 209, 240 och 262 till 267.

Globala data for frasning med fickcykler 25x

» Overlappningsfaktor: Verktygsradie x dverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

» Frasmetod: Medfrasning/Motfrasning

» Nedmatningstyp: Helixformad, pendlande eller vinkelrat
nedmatning i materialet

E> Parametrar géller for frascyklerna 251 till 257

Globala data for frasning med konturcykler

» Sakerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkérning till cykelns
startposition i verktygsaxeln

» Sakerhetshojd: Absolut hojd, péa vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke inte kan ske (for mellanpositioneringar och
atergang vid cykelslut)

» Overlappningsfaktor: Verktygsradie x dverlappningsfaktor ger
ansattningen i sida

» Frasmetod: Medfrasning/Motfrasning

E> Parametrarna galler for Sl-cyklerna 20, 22, 23, 24 och
25,
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Globala data for positioneringsbeteendet

» Positioneringsbeteende: Returkorning i verktygsaxeln vid
bearbetningsstegets slut: Till det andra sakerhetsavstandet eller
till positionen i Unit-bdrjan

Parametrarna galler for alla bearbetningscykler som
du anropar med funktionen CYCL CALL PAT.

Globala data for avkannarfunktioner

> Sakerhetsavstand: Avstand mellan métspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkorning till
avkanningspositionen

» Sakerhetshojd: Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken TNC:n
forflyttar avkédnnarsystemet mellan matpunkterna, under
forutsattning att option Forflyttning pa sakerhetshojd ar
aktiverad

» Forflyttning pa sakerhetshojd: Vilj om TNC:n skall utfora
forflyttningen mellan matpunkterna pa sakerhetsavstandet eller
pa sakerhetshdjden

E> Parameter galler for alla avkannarcykler 4xx.
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2.3 Monsterdefinition PATTERN DEF

Anvandning

Med funktionen PATTERN DEF definierar du pa ett enkelt satt
regelbundna bearbetningsmonster, vilka du sedan kan anropa med
funktionen CYCL CALL PAT. P4 samma satt som vid cykeldefinition
star aven vid monsterdefinition hjalpbilder till férfogande, vilka
fortydligar de olika inmatningsparametrarna.

PATTERN DEF skall bara anvdndas i kombination med
verktygsaxel Z!

Foljande bearbetningsmonster star till forfogande:

Bearbetningsmonster Softkey Sida
PUNKT PUNKT 53
Definition av upp till 9 valfria
bearbetningspositioner

RAD RAD 54
Definition av enstaka rad, rak eller i

vriden

MONSTER 55
Definition av ett enstaka monster,

ratlinje, vridet eller snedvridet

RAM R 56
Definition av en enstaka ram, ratlinje, m

vridet eller snedvridet

ClRKEL CIRKEL 57
Definition av en fullcirkel
CIRKELSEGMENT CIRK. SEGH 57
Definition av ett cirkelsegment
PATTERN DEF inmatning

2 » Valj driftart programmering
» Vaélj specialfunktioner

KONTUR~ » Valj meny funktioner fér kontur- och

= punktbearbetning

p— » Oppna PATTERN DEF-blocket

RAD » Valj onskat bearbetningsmonster, t.ex. enstaka rad

» Ange erforderliga definitioner, bekrafta med

knappen ENT
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PATTERN DEF anvandning

Sa snart du har matat in en monsterdefinition kan du kalla upp
denna via funktionen CYCL CALL PAT"Anropa cykler", Sida 46.
TNC:n utfor d& den senast definierade bearbetningscykeln vid de
punkter som har definierats av dig i bearbetningsmdnstret.

Ett bearbetningsmonster forblir aktivt dnda tills
E> du definierar ett nytt monster eller selekterar en

punkttabell via funktionen SEL PATTERN.

Via blockframlasningen kan du vélja en valfri punkt

som du kan péborja eller fortsatta bearbetningen

i (se Bruksanvisning, Kapitel Programtest och

Programkdrning).

Definiera enstaka bearbetningspositioner
NC-block

E> Du kan ange maximalt 9 bearbetningspositioner, 10 L Z+100 RO FMAX

bekrafta respektive inmatning med knappen ENT.
11 PATTERN DEF POS1

Om du defmlera_r_ en Arbet;schkgts ytai Z som inte ar (X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta +75 Z+0)
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

[@vanveLL oRter Programmering

zzzzzzzzzzzzzz

PUnKT » X-koordinat bearbetningsposition (absolut): Ange - Lo
X-koordinat ; G

> Y-koordinat bearbetningsposition (absolut): Ange

Y-koordinat ‘

> Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken / f 7‘
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa [— b

\
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Definiera enstaka rad
NC-block

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar 10 L Z+100 RO FMAX

0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta

Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln. 11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
RAD > Startpunkt X (absolut): Koordinat for radernas )
startpunkt i X-axeln [0 Te— =

AAAAAA grammering ‘

> Startpunkt Y (absolut): Koordinat for radernas
startpunkt i Y-axeln

> Avstand bearbetningspositioner (inkrementalt):
Avstadnd mellan bearbetningspositionerna. Positivt

eller negativt varde kan anges M

» Antal bearbetningar: Totalt antal il
bearbetningspositioner

> Vridlage for hela monstret (absolut):

Vridningsvinkeln runt den angivna startpunkten. 7“7“7‘4 w *‘7“7“
Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva

bearbetningsplanet (t.ex. X vid verktygsaxel Z).
Positivt eller negativt varde kan anges

> Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa
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Definiera enstaka monster

NC-block

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar

. e . 10 L Z+100 RO FMAX

E> 0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta ¥
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln. 11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
p idnineslige h d [ och DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
a.rarr]etrafpa Vridningslage huvudaxel oc . ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Vridningslage komplementaxel verkar adderande till
en foregdende genomford Vridlage for hela monstret. [@vaners omzer Programexing

HONSTER > Startpunkt X (absolut): Koordinat for monstrets
startpunkt i X-axeln

> Startpunkt Y (absolut): Koordinat for monstrets ; 1
startpunkt i Y-axeln

> Avstand bearbetningspositioner X (inkrementalt): =
Avstand mellan bearbetningspositionerna i X-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges \

> Avstand bearbetningspositioner Y (inkrementalt): 77“ Hi ’r ‘ ‘ “ H
Avstadnd mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

» Antal kolumner: Monstrets totala antal kolumner
» Antal rader: Monstrets totala antal rader

> Vridlage for hela monstret (absolut):
Vridningsvinkel som hela ménstret skall vridas
med runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X
vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

» Vridningslage huvudaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets huvudaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

» Vridningslage komplementaxel: Vridningsvinkel
som enbart bearbetningsplanets komplementaxel
skall snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

> Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa
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2.3

Monsterdefinition PATTERN DEF

Definiera enstaka ram

=

RAM

56

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Parametrarna Vridningslage huvudaxel och
Vridningslage komplementaxel verkar adderande till
en foregdende genomford Vridlage for hela monstret.

4

Startpunkt X (absolut): Koordinat fér ramens
startpunkt i X-axeln

Startpunkt Y (absolut): Koordinat for ramens
startpunkt i Y-axeln

Avstand bearbetningspositioner X (inkrementalt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna i X-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Avstand bearbetningspositioner Y (inkrementalt):
Avstadnd mellan bearbetningspositionerna i Y-
riktningen. Positivt eller negativt varde kan anges

Antal kolumner: Monstrets totala antal kolumner
Antal rader: Monstrets totala antal rader

Vridlage for hela monstret (absolut):
Vridningsvinkel som hela ménstret skall vridas
med runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X
vid verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

Vridningslage huvudaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets huvudaxel skall
snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

Vridningslage komplementaxel: Vridningsvinkel
som enbart bearbetningsplanets komplementaxel
skall snedvridas med runt den angivna startpunkten.
Positivt eller negativt varde kan anges.

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa

NC-block
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
+0)

MANUELL DRIFT Programmering &
w et %
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Definiera fullcirkel
NC-block

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar 10 L Z+100 RO FMAX

0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta

Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln. 11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
CIRKEL > Halcirkel centrum X (absolut): Koordinat for +0)
cirkelcentrum i X-axeln [@wanoece orrer e

Tk
ii/;’
43
“““““ grammering ik

> Halcirkel centrum Y (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i Y-axeln

> Halcirkel diameter: Halcirkelns diameter

> Startvinkel: Polar vinkel till den forsta \
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln {:}
i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges \
> Antal bearbetningar: Totalt antal ; "H*"*H ‘ ‘ “' H
bearbetningspositioner pa cirkeln

> Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa

Definiera cirkelsegment
NC-block

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar 10 L Z+100 RO FMAX

0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta

Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln. 11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
ezRK. sEBH » Halcirkel centrum X (absolut): Koordinat for Lo i)
cirkelcentrum i X-axeln (@G e T

> Halcirkel centrum Y (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i Y-axeln

> Halcirkel diameter: Halcirkelns diameter

> Startvinkel: Polr vinkel till den férsta “ {*ﬁg !
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln —
i det aktiva bearbetningsplanet (t.ex. X vid : e
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan —
anges \

> Vinkelsteg/Slutvinkel: Inkremental polar vinkel H H ‘ —— ‘ “ H
mellan tva bearbetningspositioner. Positivt eller
negativt varde kan anges. Alternativt kan slutvinkel
anges (vaxlingsbart via softkey)

> Antal bearbetningar: Totalt antal
bearbetningspositioner pa cirkeln

> Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange vilken
Z-koordinat som bearbetningen skall startas pa
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24 Punkttabeller

Anvandningsomrade

Om man vill utféra en cykel, alt. flera cykler efter varandra, pa ett
oregelbundet punktmdnster sa skapar man en punkttabell.

Om man anvander borrcykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen koordinaterna for verktygets centrum.
Om man anvander frascykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen startpunktens koordinater for respektive
cykel (t.ex. centrum-koordinaterna for en cirkular ficka). Koordinaten
i spindelaxeln motsvarar koordinaten for arbetsstyckets yta.

Ange punkttabell

» Valj driftart Programmering
» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM
MGT.
FILNAMN?
Nt » Ange punkttabellens namn och filtyp, bekrafta med
knappen ENT.
» Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
il TNC:n véaxlar till programfénstret och visar en tom
punkttabell.
NroeA » Infoga en ny rad med softkey INFOGA RAD
RAD och ange koordinaterna for den dnskade

bearbetningspositionen.

Upprepa forfarandet tills alla dnskade koordinater har angivits.

E> Punkttabellens namn maste bdrja med en bokstav.

Med softkey X AV/PA, Y AV/PA, Z AV/PA (andra
softkeyraden) bestdmmer man vilka koordinater som
skall kunna anges i punkttabellen.
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Hoppa over enskilda punkter vid bearbetningen

| punkttabellen kan du via kolumnen FADE markera punkten
som ar definierad i respektive rad sé att denna hoppas over vid
bearbetningen.

» Valj punkten i tabellen som skall hoppas over
» Valj kolumnen FADE
Nt » Aktivera 6verhoppningen, eller
%) » Deaktivera éverhoppningen

ENT

Valja punkttabell i programmet

Valj det program som punkttabellen skall aktiveras for i driftart
Programmering:

pom » Kalla upp funktionen for val av punkttabell: Tryck pa
knappen PGM CALL
et » Tryck pa softkey PUNKTTABELL

TABELL

Ange punkttabellens namn, bekrafta med knappen ENT Om
punkttabellen inte finns lagrad i samma katalog som NC-
programmet, maste man ange den kompletta sokvagen.

Exempel NC-block
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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2.4 Punkttabeller

Anropa cykel i kombination med punkttabeller

punkttabell som man senast definierade (aven nar
man har definierat punkttabellen i ett program som
har lankats med CALL PGM).

E> Med CYCL CALL PAT exekverar TNC:n den

Om TNC:n skall anropa den sist definierade bearbetningscykeln vid
punkterna som ar definierade i en punkttabell, programmerar man
cykelanropet med CYCL CALL PAT:

» Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL
CALL
» Anropa punkttabell: Tryck pa softkey CYCL CALL
PAT

» Ange med vilken matning TNC:n skall forflytta
mellan punkterna (ingen uppgift: Forflyttning med
den senast programmerade matningen, FMAX
géller inte)

» Vid behov anges tillaggsfunktion M, bekrafta med
knappen END

TNC:n lyfter verktyget tilloaka till sékerhetshéjden mellan
startpunkterna. TNC:n anvander sig av spindelaxelns koordinat vid
cykelanropet som sakerhetshdjd, eller vardet fran cykelparameter
Q204, och valjer den som ar storst.

Om man vill férflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
férpositionering anvander man sig av tillaggsfunktionen M103 .
Punkttabellens beteende med SL-cykler och cykel 12
TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunktsforskjutning.

Punkttabellens beteende med cykler 200 till 208, 262 till 267

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna
for verktygets centrum. Om man vill anvénda de i punkttabellen
definierade koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-
koordinater maste man definiera arbetsstyckets yta (Q203) med O.

Punkttabellens beteende med cykler 251 till 254

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna
for cykelns startpunkt. Om man vill anvanda de i punkttabellen
definierade koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-
koordinater maste man definiera arbetsstyckets yta (Q203) med O.
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Bearbetningscykler: Borrning
3.1  Grunder

3.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder foljande cykler for olika typer av borrning :
Cykel Softkey Sida
240 CENTRERING 240 63

Med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand, valbar
inmatning av centrerdiameter/
centrerdjup

200 BORRNING 200 65
Med automatisk férpositionering, %7

2. sdkerhetsavstand

201 BROTSCHNING 201 67
Med automatisk férpositionering, A

2. sdkerhetsavstand

202 URSVARVNING 202 69
Med automatisk forpositionering, %7

2. sékerhetsavstand

203 UNIVERSAL-BORRNING 203 72
Med automatisk férpositionering, %7

2. sdkerhetsavstand, spanbrytning,
minskning av skardjup

204 BAKPLANING = 75
Med automatisk férpositionering,
2. sakerhetsavstand

205 UNIVERSALDJUPBORRNING 25 )] 78
Med automatisk férpositionering, %7

2. sdkerhetsavstand, spanbrytning,

stoppavstand

208 BORRFRASNING 82
Med automatisk forpositionering,
2. sakerhetsavstand

241 LANGHALSBORRNING 84
Med automatisk forpositionering till
en fordjupad startpunkt, varvtals- och
kylvatskedefinition
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CENTRERING (Cykel 240)

3.2 CENTRERING (Cykel 240, DIN/ISO:
G240)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

2 \Verktyget centrerar med programmerad matning F till den
angivna centrerdiametern, resp. till det angivna centrerdjupet.

3 Om det har definierats vantar verktyget vid centreringsbotten

4 Slutligen forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet eller — om sa
har angivits — till det andra sékerhetsavstandet med FMAX.

Beakta vid programmeringen!

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med

radiekompensering RO.

Fortecknet i cykelparameter Q344 (diameter), resp.
Q201 (djup) bestdmmer arbetsriktningen. Om man
programmerar Diameter eller Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pé berdkningen av
forpositionen vid positivt angiven diameter resp.
positivt angivet Djup. Verktyget forflyttas alltsd med
snabbtransport i verktygsaxeln till sékerhetsavstandet
under arbetsstyckets ytal
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Bearbetningscykler: Borrning
CENTRERING (Cykel 240)

3.2

Cykelparametrar

240

64

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Val djup/diameter (0/1) Q343:Val av om
centreringen skall ske till det angivna djupet eller till
den angivna diametern. Om TNC:n skall centrera
till den angivna diametern, méste du definiera
verktygets spetsvinkel i kolumnen T-ANGLE i
verktygstabellen TOOL.T.

0: Centrera till angivet djup

1: Centrera till angivet diameter

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — centreringens botten (verktygets spets).
Endast verksam nar Q343=0 ar definierad.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Diameter (fortecken) Q344: Centrerdiameter.
Endast verksam nar Q343=1 ar definierad.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid centrering i mm/min
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomréade O till 3600.0000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

zA ﬁ Q206
N
®©
Q210
Q200 Q204
Q203
Qaaa”, 0201
X
Yi
50 ()
20 3
—4@ .
t X
30 80

NC-block
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRERING

Q200=2  ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q343=1 ; VAL DJUP/DIAMETER

Q201=+0 ;DJUP
Q344=-9 ;DIAMETER
Q206=250 ;MATNING DJUP

Q211=0.1 ;VAENTETID NERE

Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA

Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.
12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99

13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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BORRNING (Cykel 200)

3.3 BORRNING (Cykel 200)

Cykelforlopp

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Verktyget borrar ner till det férsta Skardjupet med den
programmerade Matningen F.

TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet med
FMAX, vantar dar - om sa har angivits - och forflyttar det slutligen
tillbaka med FMAX till sékerhetsavstandet dver det forsta
skardjupet.

Darefter borrar verktyget ner till nasta Skardjup med den
angivna Matningen F.

TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas.

Fran halets botten forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet

eller — om sé& har angivits — till det andra sakerhetsavstandet
med FMAX.

Beakta vid programmeringen!

E> Programmera positioneringsblocket till

startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa
utfor TNC:n inte cykeln.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
férpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal
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Bearbetningscykler: Borrning
BORRNING (Cykel 200)

3.3

Cykelparametrar

200

)

66

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — hdlets botten. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedéat. Inmatningsomrade

0 till 99999,9999. Djup behdver inte vara en jdmn
multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i en
sekvens direkt till Djup om:

m Skardjup och Djup ér lika

m Skardjup ar storre an Djup

Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid sdkerhetsavstandet, efter

det att TNC:n har lyft det ur halet for urspaning.
Inmatningsomrade O till 3600.0000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid héalets botten.
Inmatningsomréade O till 3600.0000

Referens djup Q395: Véljer att det angivna djupet
avser verktygspetsen eller den cylindriska delen
av verktyget. Nar TNC:n skall koppla djupet till
verktygets cylindriska del, maste du definiera
verktygets spetsvinkel i kolumnen TFANGLE i
verktygstabellen TOOL.T.

0 = Djup i forhallande till verktygsspetsen

1 = Djup i forhallande till verktygets cylindriska del
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11 CYCL DEF 200 BORRNING
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.

Q201=-15

;DJUP

Q206=250 ;MATNING DJUP
Q202=5 ;SKAERDJUP
Q210=0 ;VAENTETID UPPE
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q211=0.1 ;VAENTETID NERE
Q395=0 ;REFERENS DJUP

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL

CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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BROTSCHNING (Cykel 201)

3.4 BROTSCHNING (Cykel 201, DIN/ISO:
G201)
Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport

FMAX.

2 \Verktyget brotschar ner till det angivna Djupet med den
programmerade Matningen F.

3 Vid hélets botten vantar verktyget, om sa har angivits.

4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning F och darifran — om sé har
angivits — med FMAX till det andra Sékerhetsavstandet.

Beakta vid programmeringen!

=

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa
utfor TNC:n inte cykeln.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
férpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal
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Bearbetningscykler: Borrning
BROTSCHNING (Cykel 201)

3.4

Cykelparametrar

201

68

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt):
Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — hdlets botten. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomréade O till 3600.0000

Matning lyftning Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet i
mm/min. Nar du anger Q208 = 0, galler matning
brotschning. Inmatningsomrade 0 till 99999.999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

z | % Q206
A4
i @QZOO Q204
Q203
>VLozm
Q211
X
YA
50 C)
e
t X
30 80

NC-block

11 CYCL DEF 201 BROTSCHNING
Q200=2 ;SAEKERHETSAVST.
Q201=-15 ;DJUP
Q206=100 ;MATNING DJUP
Q211=0.5 ;VAENTETID NERE
Q208=250 ;MATNING TILLBAKA
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2
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URSVARVNING (Cykel 202)

3.5 URSVARVNING (Cykel 202, DIN/ISO:

G202)

Cykelforlopp

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Verktyget borrar ner till Djup med den programmerade
borrmatningen.

Vid hélets botten vantar verktyget — om sa har angivits — med
roterande spindel for friskarning.

Darefter utfor TNC:n en spindelorientering till den position som
har definierats i parameter Q336.

Om frikérning har valts kommer TNC:n att forflytta verktyget
0,2 mm (fast varde) i den angivna riktningen.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka och darifrdn — om sd
har angivits — med FMAX till det andra Sékerhetsavstandet. Om
Q214=0 sker returen pé halets vagg.

Beakta vid programmeringen!

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

<~  Cykeln kan bara anvéndas i maskiner med reglerad
spindel.

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med

radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfér TNC:n inte cykeln.

Vid cykelslutet aterstaller TNC:n kylvatske- och
spindeltillstdndet som var aktivt fére cykelanropet.
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Bearbetningscykler: Borrning
3.5 URSVARVNING (Cykel 202)

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sékerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!

Valj frikdrningsriktningen sé att verktyget forflyttar sig
frdn halets innervagg.

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner
sig efter att en spindelorientering till vinkeln

som anges i Q336 har programmerats (t.ex. i

driftart Manuell positionering). Valj vinkeln sa att
verktygsspetsen stér parallellt med en koordinataxel.

Vid frikérningen tar TNC:n automatiskt hansyn till en
aktiv vridning av koordinatsystemet.
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URSVARVNING (Cykel 202) 3.5

Cykelparametrar

202

22

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt):
Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — hdlets botten. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomréade O till 3600.0000

Matning lyftning Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet

i mm/min. Nar du anger Q208 = 0, galler
nedmatningshastighet. Inmatningsomrade O till
99999,999 alternativt FMAX, FAUTO

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999

Frikorningsriktning (0/1/2/3/4) Q214: Bestammer
i vilken riktning TNC:n skall

frikdra verktyget vid hdlets botten (efter
spindelorienteringen)

0: Frikor inte verktyget

1: Frikor verktyget i huvudaxelns minusriktning

2: Frikor verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3: Frikor verktyget i huvudaxelns plusriktning

4: Frikor verktyget i komplementaxelns plusriktning

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till
fore frikdrningen. Inmatningsomrade -360.000 till
360.000
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10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 URSVARVNING
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q201=-15 ;DJUP
Q206=100 ;MATNING DJUP
Q211=0.5 ;VAENTETID NERE
Q208=250 ;MATNING TILLBAKA
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=100 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q214=1 ;FRIKOERN.-RIKTNING
Q336=0  ;SPINDELVINKEL

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Bearbetningscykler: Borrning
3.6 UNIVERSALBORRNING (Cykel 203)

3.6 UNIVERSALBORRNING (Cykel 203,
DIN/ISO: G203)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

2 \Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den
programmerade Matningen F.

3 Om spanbrytning har valts forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagang. Om man arbetar
utan spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka, vantar dar — om sa
har angivits — och forflyttar det slutligen tillbaka med FMAX till
en position motsvarande sakerhetsavstandet Over det forsta
Skéardjupet.

4 Darefter borrar verktyget ner till nasta Skardjup med den
angivna Matningen. Skardjupet minskas for varje ny ansattning
med Minskningsvardet — om s& har angivits.

5 TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

6 Vid hélets botten vantar verktyget — om sa har angivits —
for spanbrytning och forflyttas efter Vantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget
dit med FMAX.

Beakta vid programmeringen!

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med

radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfér TNC:n inte cykeln.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
férpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!
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UNIVERSALBORRNING (Cykel 203)

Cykelparametrar

203

)

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — hdlets botten. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket

verktyget skall stegas nedéat. Inmatningsomrade

0 till 99999,9999. Djup behdver inte vara en jdmn

multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i en

sekvens direkt till Djup om:

m Skardjup och Djup ér lika

m Skardjupet ar storre an djupet och samtidigt
ingen spanbrytning har definierats

Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken

verktyget vantar vid sdkerhetsavstandet, efter

det att TNC:n har lyft det ur halet for urspaning.

Inmatningsomrade O till 3600.0000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Véarde
med vilket TNC:n minskar skardjupet Q202 vid varje
ny ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Ant. spanbrytningar innan atergang Q213: Antal
spanbrytningar innan TNC:n skall lyfta verktyget ur
halet for urspaning. For att bryta spanor lyfter TNC:n
verktyget tillbaka med avstand for spanbrytning
Q256. Inmatningsomrade O till 99999

Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man

har valt ett féorminskningsvarde begransar TNC:n
minskningen av Skardjupet till det med Q205
angivna vardet. Inmatningsomrade O till 99999.9999
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NC-block
11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-

BORRNING

Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 ;DJUP

Q206=150 ;MATNING DJUP
Q202=5 ;SKAERDJUP

Q210=0 ;VAENTETID UPPE
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q212=0.2 ;MINSKNINGSVAERDE
Q213=3  ;SPAANBRYTNING
Q205=3  ;MINSTA SKAERDJUP
Q211=0.25 ;VAENTETID NERE
Q208=500 ;MATNING TILLBAKA
Q256=0.2 ;AVST VID SPAANBRYT
Q395=0 ;REFERENS DJUP
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Bearbetningscykler: Borrning
3.6 UNIVERSALBORRNING (Cykel 203)

> Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomréade O till 3600.0000

> Matning lyftning Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet i
mm/min. Om du anger Q208=0 s utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med matning Q206.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

> Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning. Inmatningsomrade 0.000 till
99999.999

> Referens djup Q395: Viljer att det angivna djupet
avser verktygspetsen eller den cylindriska delen
av verktyget. Nar TNC:n skall koppla djupet till
verktygets cylindriska del, maste du definiera
verktygets spetsvinkel i kolumnen TFANGLE i
verktygstabellen TOOL.T.
0 = Djup i forhallande till verktygsspetsen
1 = Djup i forhallande till verktygets cylindriska del
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BAKPLANING (Cykel 204)

3.7 BAKPLANING (Cykel 204, DIN/ISO:
G204)

Cykelforlopp

Med denna cykel skapar man forsankningar som éar placerade pa
arbetsstyckets undersida.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

2 Dar utfér TNC:n en spindelorientering till 0°-positionen och
forskjuter verktyget med excentermattet.

3 Darefter fors verktyget ner i det forborrade halet med Matning
forpositionering, tills skaret befinner sig pd Sakerhetsavstandet
under arbetsstyckets underkant.

4 TNC:n forflyttar da verktyget tillbaka till halets centrum, startar
spindeln och i forekommande fall aven kylvatskan for att darefter
utfora forflyttningen till angivet Djup férsankning med Matning
forsankning.

5 Om sé har angivits vantar verktyget vid férsankningens
botten och forflyttas sedan ut ur halet, dar genomfdrs
en spindelorientering och en forskjutning pa nytt med
excentermattet.

6 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sékerhetsavstandet med Matning forpositionering och
darifrdn — om sé& har angivits — med FMAX till det andra
Sakerhetsavstandet.
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Bearbetningscykler: Borrning
3.7 BAKPLANING (Cykel 204)

Beakta vid programmeringen!

Maskinen och TNC:n méaste vara forberedd av
maskintillverkaren.

<> Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad
spindel.

Cykeln fungerar endast med sa kallade
bakplaningsverktyg.

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med

radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen vid férsankningen. Varning: Positivt
fortecken forsanker i spindelaxelns positiva riktning.

Ange verktygslangden sa att mattet inte avser skdren
utan istallet borrstdngens underkant.

Vid berdkningen av forsankningens startpunkt
tar TNC:n hansyn till borrstdngens skarlangd och
materialets tjocklek.

Varning kollisionsrisk!

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner
sig efter att en spindelorientering till vinkeln

som anges i Q336 har programmerats (t.ex. i

driftart Manuell positionering). Valj vinkeln sa att
verktygsspetsen star parallellt med en koordinataxel.
Valj frikorningsriktningen s att verktyget forflyttar sig
fran halets innervagg.
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BAKPLANING (Cykel 204) 3.7

Cykelparametrar

204

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt):
Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Djup forsankning Q249 (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets underkant — férsankningens botten.
Positivt fortecken ger férsankning i spindelaxelns
positiva riktning. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Materialtjocklek Q250 (inkrementalt):
Arbetsstyckets tjocklek. Inmatningsomrade 0.0001
till 99999.9999

Excentermatt Q251 (inkrementalt): Borrstangens
excentermatt; hamtas fran verktygets datablad.
Inmatningsomrade 0.0001 till 99999.9999

Skarhojd Q252 (inkrementalt): Avstand
borrstangens underkant — huvudskaret; vardet
hamtas fran verktygets datablad. Inmatningsomrade
0.0001 till 99999.9999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Matning forsankning Q254 Verktygets
forflyttningshastighet vid forsankning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Vantetid Q255: Vantetid i sekunder vid
férsankningens botten. Inmatningsomrade 0 till
3600.000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Frikorningsriktning (1/2/3/4) Q214: Bestammer
i vilken riktning TNC:n skall forskjuta verktyget
med excentermattet (efter spindelorienteringen);
Inmatning av O ar inte tillatet

1: Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

2: Frikérning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3: Frikdrning av verktyget i huvudaxelns plusriktning
4: Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget
till fére nedmatning och fore lyftning ur halet.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000
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NC-block
11 CYCL DEF 204 BAKPLANING

Q200=2 ;SAEKERHETSAVST.
Q249=+5 ;DJUP FOERSAENKNING
Q250=20 ;MATERIALTJOCKLEK
Q251=3.5 ;EXCENTERMAAT
Q252=15 ;SKAERHOEJD
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.

Q254=200 ;MATNING
FORSAENKNING

Q255=0 ;VAENTETID
Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q214=1 ;FRIKOERN.-RIKTNING
Q336=0  ;SPINDELVINKEL
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Bearbetningscykler: Borrning
3.8 UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel 205)

3.8 UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel
205, DIN/ISO: G205)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

2 Om en fordjupad startpunkt har angivits, forflyttar TNC:n med
den definierade positioneringsmatningen till sékerhetsavstandet
over den fordjupade startpunkten.

3 Verktyget borrar ner till det forsta Skérdjupet med den
programmerade Matningen F.

4 Om spanbrytning har valts forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagang. Om man arbetar
utan spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med snabbtransport och darefter dter med
FMAX till det angivna Sakerhetsavstandet for urspaning dver det
forsta skardjupet.

5 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den
angivna Matningen. Skardjupet minskas for varje ny ansattning
med Minskningsvardet — om s& har angivits.

6 TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

7 Vid hélets botten vantar verktyget — om sa har angivits —
for spanbrytning och forflyttas efter Vantetiden tillbaka till
Sakerhetsavstandet med Matning tillbaka. Om ett andra
Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget
dit med FMAX.
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UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel 205)

Beakta vid programmeringen!

=

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups foértecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfér TNC:n inte cykeln.

Om man anger ett annat varde for Q258 an for Q259
sa kommer TNC:n att forandra forstopp-avstandet
mellan det forsta skardjupet och det sista skardjupet
linjart.

Nar man anger en fordjupad startpunkt via Q379,
kommer TNC:n bara att forandra startpunkten

for ansattningsrorelsen. Returrérelsen forandras

inte av TNC:n och utgér alltsa frdn koordinaten for
arbetsstyckets yta.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsé med snabbtransport i verktygsaxeln
till sékerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal
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Bearbetningscykler: Borrning
3.8 UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel 205)

Cykelparametrar

zs 4| > Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt):
Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta. y 4N | 0206
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 @

> Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — hdlets botten (verktygets spets).

Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 0203 1oz 200
> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets — 9202

forflyttningshastighet vid borrning i mm/min —
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt Il
FAUTO, FU RO Q21

Q204

Q201

» Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedéat. Inmatningsomrade
0 till 99999,9999. Djup behdver inte vara en jdmn NC-block
multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i en

sekvens direkt till Djup om: 11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-

- . DJUPBORRNING
= Skérdlup ach Diup arika Q200=2 ;SAEKERHETSAVST.
B Skardjup ar storre an Djup ’ :

» Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Q20158075 DIUE
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade Q206=150 ;MATNING DJUP
-99999.9999 till 99999.9999 Q202=15 :SKAERDJUP

> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat

o . C Q203=+100;KOORD. OEVERYTA
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 Q212=0.5 ;FORMINSKNINGSVARDE
» Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde Q205=3  ;MINSTA SKAERDJUP

med vilket TNC:n minskar skardjupet Q202.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

> Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man Q259=1  ;FOERSTOPP.AVST NERE
har valt ett forminskningsvarde begransar TNC:n Q257=5 ;BORRDJUP SPAANBRYT
minskningen av Skardjupet till det med Q205

. 9 . . . 256=0.2 ;AVST VID SPAANBRYT

angivna vardet. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 Q

> Sakerhetsavst. uppe vid urspaning Q258 R0 AN BRI DINERE
(inkrementalt): Sékerhetsavstand for positionering Q379=7.5 ;STARTPUNKT
med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget Q253=750 :MATNING FOERPOS.
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning .
upp ur halet; Varde for det forsta skardjupet. Q208=9999; MATNING TILLBAKA
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 Q395=0 ;REFERENS DJUP

> Sakerhetsavst. nere vid urspaning Q259
(inkrementalt): Sakerhetsavstand for positionering
med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning
upp ur halet; Varde for det sista skardjupet.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

> Borrdjup for spanbrytning Q257 (inkrementalt):
Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra en
spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

> Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning. Inmatningsomrade 0.000 till
99999.999

Q258=0.5 ;FOERSTOPP.AVST UPPE
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UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel 205)

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomréade O till 3600.0000

Fordjupad startpunkt Q379 (inkrementalt i
forhallande till arbetsstyckets yta): Startpunkt for
den egentliga borrningen. TNC:n utfor forflyttningen
frdn sékerhetsavstandet Over arbetsstycket

till sdkerhetsavstédndet dver den fordjupade
startpunkten med Matning forpositionering.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Matning forpositionering Q253: Definierar
verktygets forflyttningshastighet vid aterkdrning till
borrdjup efter Tillbakagdng Spanbrytning (Q256).
Dessutom ar denna matning verksam nar verktyget
positioneras till en fordjupad startpunkt (Q379 inte
lika med 0). Inmatning i mm/min. Inmatningsomrade
0 till 99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO

Matning lyftning Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter
bearbetningen i mm/min. Om du anger Q208=0
sa utfor TNC:n forflyttningen tillbaka med matning
Q206. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
alternativt FMAX,FAUTO

Referens djup Q395: Viljer att det angivna djupet
avser verktygspetsen eller den cylindriska delen
av verktyget. Nar TNC:n skall koppla djupet till
verktygets cylindriska del, maste du definiera
verktygets spetsvinkel i kolumnen TFANGLE i
verktygstabellen TOOL.T.

0 = Djup i forhéllande till verktygsspetsen

1 = Djup i forhallande till verktygets cylindriska del
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Bearbetningscykler: Borrning
3.9 BORRFRAESNING (Cykel 208)

3.9 BORRFRAESNING (Cykel 208)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
FMAX till det angivna sdkerhetsavstandet dver arbetsstyckets
yta och forflyttar till den angivna diametern pa en rundningsbége
(om det finns utrymme).

2 \Verktyget fraser med den angivna matningen F pa en skruvlinje
ner till det angivna borrdjupet.

3 Nar borrdjupet har uppnatts utfor TNC:n ater en forflyttning pa
en fullcirkel for att ta bort materialet som har blivit kvar efter
nedmatningen

4 Darefter positionerar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum

5 Slutligen utfér TNC:n en forflyttning tillbaka till
sakerhetsavstadndet med FMAX. Om ett andra Sékerhetsavstand
har angivits, forflyttar sedan TNC:n verktyget dit med FMAX.

Beakta vid programmeringen!

startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa
utfor TNC:n inte cykeln.

Om man har angivit en haldiameter som ar
samma som verktygsdiametern kommer TNC:n
att borra direkt till det angivna djupet utan
skruvlinjeinterpolering.

En aktiv spegling paverkar inte den i cykeln
definierade frasmetoden.

Beakta att ditt verktyg och aven arbetsstycket skadas
vid for stort skardjup.

For att undvika inmatning av ett fér stort
skardjup anger man verktygets storsta mojliga
nedmatningsvinkel i verktygstabellen TOOL.T,
kolumn ANGLE. TNC:n berdknar d& automatiskt
det maximalt tillatna skardjupet och andrar i
férekommande fall ditt inmatade vérde.

E> Programmera positioneringsblocket till

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr valjer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pé berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstdndet under arbetsstyckets yta!
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BORRFRAESNING (Cykel 208)

Cykelparametrar

208

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygets underkant — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — hdlets botten. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning pa skruvlinjen
mm/min Inmatningsomréade 0 till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Nedmatning per skruvlinje Q334 (inkrementalt):
Matt med vilket verktyget stegas nedéat pa

en skruvlinje (=360°). Inmatningsomrade O till
99999.9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Nominell diameter Q335 (absolut): Halets
diameter. Om man har angivit en bordiameter
som ar samma som verktygsdiametern kommer
TNC:n att borra direkt till det angivna djupet utan
skruvlinjeinterpolering. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Forborrad diameter Q342 (absolut): Om man anger
ett varde i Q342 som é&r storre an 0, utfér TNC:n

inte langre nadgon kontroll betraffande forhallandet
mellan bdrdiameter och verktygets diameter.
Dérigenom kan man frasa hal som har mer &n
dubbelt sa stor diameter som verktygets diameter.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning
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NC-block
12 CYCL DEF 208 BORRFRAESNING

Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q201=-80 ;DJUP

Q206=150 ;MATNING DJUP
Q334=1.5 ;SKAERDJUP
Q203=+100;KOORD. OEVERYTA

Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.

Q335=25 ;NOMINELL DIAMETER

Q342=0 ;FOERBORRAD
DIAMETER

Q351=+1 ;FRAESMETOD
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Bearbetningscykler: Borrning
3.10 LANGHALSBORRNING (Cykel 241)

3.10 LANGHALSBORRNING (Cykel 241,

DIN/ISO: G241)

Cykelforlopp

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den definierade
positioneringsmatningen till sdkerhetsavstandet dver den
fordjupade startpunkten och startar dar kylvatskan och vaxlar
borrvarvtalet via M3. TNC:n utfor inkorningsrorelsen med den
i cykeln definierade rotationsriktningen, medurs, moturs eller
stillastdende spindel.

Verktyget borrar med matning F ner till haldjupet eller

ner till skardjupet om ett mindre varde har angivits som
skardjup. Skardjupet minskas for varje ny anséattning med
minskningsvardet. Om ett vantedjup har angivits, reducerar
TNC:n matningen med matningsfaktorn nar vantedjupet har
uppnatts

Vid hélets botten vantar verktyget — om sa har angivits — for
friskarning.

TNC:n upprepar detta forlopp (3-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

Nar haldjupet har uppnatts, stanger TNC:n av kylvatskan och
vaxlar spindelvarvtalet till det definierade utkdrningsvérdet.

TNC:n positionerar verktyget till sdkerhetsavstadndet med
returmatning Om ett andra sékerhetsavstand har angivits,
forflyttar TNC:n verktyget dit med FMAX.

Beakta vid programmeringen!

84

E> Programmera positioneringsblocket till

startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfér TNC:n inte cykeln.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!
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LANGHALSBORRNING (Cykel 241)

Cykelparametrar

241

Ap

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt):
Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — hdlets botten. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomréade O till 3600.0000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Fordjupad startpunkt Q379 (inkrementalt i
forhallande till arbetsstyckets yta): Startpunkt for
den egentliga borrningen. TNC:n utfor forflyttningen
frdn sakerhetsavstandet dver arbetsstycket

till sakerhetsavstandet dver den fordjupade
startpunkten med Matning forpositionering.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Matning forpositionering Q253: Definierar
verktygets forflyttningshastighet vid aterkérning till
borrdjup efter Tillbakagadng Spé&nbrytning (Q256).
Dessutom ar denna matning verksam nar verktyget
positioneras till en fordjupad startpunkt (Q379 inte
lika med 0). Inmatning i mm/min. Inmatningsomrade
0 till 99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO

Matning lyftning Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet i
mm/min. Om du anger Q208=0 s utfér TNC:n
forflyttningen tillbaka med borrmatning Q206.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO

Rot.riktn. in-/utkorning (3/4/5) Q426:
Rotationsriktning som verktyget skall rotera med vid
inkoérning respektive utkdrning ur halet. Inmatning:
3: Rotera spindel med M3

4: Rotera spindel med M4

5: Forflytta med stillastdende spindel
Spindelvarvtal in-/utkorning (3/4/5) Q427:

Varvtal som verktyget skall rotera med vid inkérning
respektive utkérning ur halet. Inmatningsomrade 0
till 99999
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X
NC-block
11 CYCL DEF 241 LANGHALS-
BORRNING
Q200=2 ;SAEKERHETSAVST.

Q201=-80 ;DJUP

Q206=150 ;MATNING DJUP
Q211=0.25 ;VAENTETID NERE
Q203=+100;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q379=7.5 ;STARTPUNKT
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q208=1000;MATNING TILLBAKA

Q426=3 ;SP.-
ROTATIONSRIKTNING

Q427=25 ;VARVTAL IN-/UTKORN.
Q428=500 ;VARVTAL BORRNING
Q429=8  ;KYLVATSKA TILL
Q430=9 ;KYLVATSKA AV
Q435=0 ;VAENTEDJUP
Q401=100 ;MATNINGSFAKTOR
Q202=9999;MAX. SKAERDJUP
Q212=0  ;MINSKNINGSVAERDE
Q205=0  ;MIN. SKAERDJUP
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Bearbetningscykler: Borrning
3.10 LANGHALSBORRNING (Cykel 241)

86

Varvtal borrning Q428: Varvtal som verktyget skall
borra med. Inmatningsomrade 0 till 99999

M-fkt. kylvatska TILL Q429: Tillaggsfunktion M
for att starta kylvatskan. TNC:n startar kylvatskan
nar verktyget befinner sig pa den férdjupade
startpunkten i halet. Inmatningsomrade 0 till 999

M-fkt. kylvatska AV Q430: Tillaggsfunktion M for
att stoppa kylvatskan. TNC:n stoppar kylvatskan
nar verktyget befinner sig pa den férdjupade
startpunkten i halet. Inmatningsomrade O till 999

Vantedjupet Q435 (inkrementalt): Spindelaxelns
koordinater, vid vilka verktyget skall vanta. Funktion
ar inte aktiv vid inmatning av 0 (Standardinstallning).
Anvandning: vid tillverkning av genomgéende hal,
kraver vissa verktyg en kort vantetid innan lyftning
frdn halets botten, for att transportera bort span.
Definiera ett varde mindre an borrdjupet Q201,
inmatningsomréade O till 99999,9999

Matningsfaktor Q401: Faktor som TNC:n skall
reducera matningen med nar vantedjupet har
uppnatts. Inmatningsomrade 0 till 100

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. Djup behdver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. Inmatningsomrade 0
till 99999,9999

Forminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde
med vilket TNC:n minskar skardjupet Q202 vid varje
ny ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man

har valt ett forminskningsvarde begransar TNC:n
minskningen av Skardjupet till det med Q205
angivna vardet. Inmatningsomrade O till 99999.9999
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Programmeringsexempel 3.11

3.1 Programmeringsexempel

Exempel: Borrcykler

100

80 90100
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Bearbetningscykler: Borrning
3.11 Programmeringsexempel

Exempel: Anvanda borrcykler i kombination med
PATTERN DEF

Halens koordinater finns lagrade i monsterdefinitionen Y
PATTERN DEF POS och anropas av TNC:n med CYCL
CALL PAT.

Verktygsradierna har valts sé att alla arbetssteg kan
presenteras i testgrafiken.

Programforlopp

® Centrering (verktygsradie 4)
B Borrning (verktygsradie 2,4)
B Gangning (verktygsradie 3)

©
=

" 020 40 80 90100

[
o0
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning

4.1 Grunder

4.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder foljande cykler for olika typer av gangning:

Cykel

206 GANGNING NY

Med flytande ganghuvud, med
automatisk férpositionering,

2. sdkerhetsavstand

Softkey

206
i

&%

Sida
93

207 SYNKRONISERAD GANGNING
NY

Utan flytande ganghuvud, med
automatisk férpositionering,

2. sakerhetsavstand

z07 RT

95

209 GANGNING SPANBRYTNING
Utan flytande ganghuvud, med
automatisk férpositionering,

2. sdkerhetsavstand; spanbrytning

98

262 GANGFRASNING
Cykel for frasning av en ganga i
forborrat material

282

104

263 FORSANK-GANGFRASNING
Cykel for frasning av en ganga i
férborrat material samt skapande av
en forsankningsfas

263

107

264 BORR-GANGFRASNING

Cykel for borrning direkt i materialet
och darefter frdsning av gangan med
ett och samma verktyg

2649

111

265 HELIX-BORRGANGFRASNING
Cykel for frasning av gangan direkt i
materialet

265

115

267 UTVANDIG GANGFRASNING
Cykel for frasning av en utvandig
ganga samt skapande av en
forsankningsfas

92

267

119
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GANGNING NY med flytande ganghuvud (Cykel 206)

4.2 GANGNING NY med flytande
ganghuvud (Cykel 206, DIN/ISO:
G206)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget
forflyttas, efter vantetiden, tillbaka till sékerhetsavstandet. Om
ett andra Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n
verktyget dit med FMAX.

4 Vid sakerhetsavstandet véxlas spindelns rotationsriktning tillbaka
pa nytt.

Beakta vid programmeringen!

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med

radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfor TNC:n inte cykeln.

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare
med langdutjdmningsmodjlighet. Den flytande
gangtappshallaren kompenserar eventuella skillnader
mellan matningshastigheten och spindelvarvtalet
under gangningen.

Under det att cykeln exekveras ar potentiometern
for spindelvarvtals-override inte verksam.
Potentiometern fér matnings-override ar verksam
men inom ett begransat omrade (definierat av
maskintillverkaren, beakta maskinhandboken).

For hogerganga skall spindeln startas med M3, for
vanstergdnga med M4.

Nar du skriver in gdngtappens stigning i

kolumnen Pitch i verktygstabellen, jdmfér TNC:n
géngstigningen fran verktygstabellen med den
géngstigning som har definierats i cykeln. TNC
presenterar ett felmeddelande om vardena inte
oOverensstammer. | cykel 206 berdknar TNC:n
gangstigningen med ledning av det programmerade
varvtalet och den i cykeln definierade matningen.

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015

4.2

93



Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.2 GANGNING NY med flytande gianghuvud (Cykel 206)

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid

inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
férpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sékerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!

Cykelparametrar

2086 >

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Riktvarde: 4x gangans stigning

>

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Matning F Q206: Verktygets forflyttningshastighet
vid gangningen. Inmatningsomrade 0 till 99999.999
alternativ FAUTO

Vantetid nere Q211: Ange ett varde mellan 0
och 0,5 sekunder for att forhindra verktygsbrott
vid forflyttning tillbaka. Inmatningsomréade O till
3600.0000

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Berakning av matning: F=S x p
F: Matning mm/min)

S: Spindelvarvtal (varv/min)

p: Gangstigning (mm)

Frikdorning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med
gangning, kommer TNC:n att presentera en softkey med vilken
verktyget kan frikdras.
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NC-block

25 CYCL DEF 206 GAENGNING NY
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 ;GANGDJUP
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q211=0.25 ;VAENTETID NERE
Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
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SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande génghuvud (Cykel 207)

4.3 SYNKRONISERAD GANGNING utan
flytande ganghuvud (Cykel 207,
DIN/ISO: G207)

Cykelforlopp
TNC:n utfér gangningen, i ett eller i flera arbetssteg, utan att
flytande gangtappshallare behdver anvandas.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

2 \Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget
forflyttas, efter vantetiden, tillbaka till sékerhetsavstandet. Om
ett andra Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n
verktyget dit med FMAX.

4 P3 sakerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.3 SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande ganghuvud (Cykel 207)

Beakta vid programmeringen!

maskintillverkaren.

<> Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad
spindel.

? Maskinen och TNC:n méaste vara forberedd av

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med

radiekompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa
utfér TNC:n inte cykeln.

TNC:n berdaknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvédnder potentiometern
for matnings-override under gangningen, kommer
TNC:n automatiskt att anpassa matningen.

Potentiometern for varvtals-override ar inte aktiv.

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln
med M3 (alt. M4) fore ndsta bearbetning.

Nar du skriver in gangtappens stigning i

kolumnen Pitch i verktygstabellen, jdmfor TNC:n
gangstigningen fran verktygstabellen med den
gangstigning som har definierats i cykeln. TNC
presenterar ett felmeddelande om vardena inte
Overensstammer.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal
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SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande génghuvud (Cykel 207)

Cykelparametrar

207
El

217

RT

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:

+ = Hogerganga

- = Vansterganga

Inmatningsomrade -99.9999 till 99.9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Frikorning vid avbrott i programexekveringen
Frikorning i manuell drift

Om du vill avbryta gangningens forlopp, tryck pa knappen
NC-stopp. Da visas en softkey i den undre softkey-raden for
att frikdra fran gangan. Om du trycker pa denna softkey samt
NC-start kommer verktyget forflyttas fran halet tillbaka till
bearbetningens startpunkt. Spindeln stoppar automatiskt och
TNC:n visar ett meddelande.

Frikérning i driftarten Programkorning blockféljd, enkelblock

Om du vill avbryta gangskarningens forlopp, tryck pa knappen
NC-stopp och darefter INTERNT STOPP. TNC:n visar softkeyn
MANUELL FORFLYTTNING. Efter att ha tryckt pA MANUELL
FORFLYTTNING kan verktyget i den aktiva spindelaxeln frikdras.
Om du vill fortsatta efter ett avbrott i bearbetningen tryck pa
softkey KOR TILL POSITION och NC-start. TNC:n forflyttar ater
verktyget till startpositionen.

A

Vid frikdrning kan verktyget forflyttas i bade positiv
och negativ riktning i verktygsaxeln. Var uppmarksam
pa detta vid frikdrning - kollisionsrisk!

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015

4.3

z ) ]
Q204
Q203
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NC-block

26 CYCL DEF 207 SYNKR. GAENGNING

NY
Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

;SAEKERHETSAVST.
;GANGDJUP
;GAENGSTIGNING
;KOORD. OEVERYTA
;2. SAEKERHETSAVST.
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.4 GANGNING SPANBRYTNING (Cykel 209, DIN/ISO: G209)

4.4 GANGNING SPANBRYTNING
(Cykel 209, DIN/ISO: G209)

Cykelforlopp

TNC:n skar gangan i flera anséattningar ner till det angivna djupet.
Via en parameter kan man fastlagga huruvida verktyget skall koras
ur halet helt och hallet vid spanbrytning eller inte.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX och utfér dar en spindelorientering.

2 \Verktyget forflyttas till det angivna skardjupet, vaxlar spindelns
rotationsriktning och forflyttas — beroende pa definitionen — ett
bestamt vérde tillbaka eller upp ur halet for urspaning. Om en
faktor for varvtalsdkning har definierats forflyttar TNC:n med det
hdgre spindelvarvtalet upp ur halet

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning pa nytt och verktyget
forflyttas till nasta skardjup.

4 TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 3) tills det angivna
Gangdjupet uppnas.

5 Darefter lyfts verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet. Om ett
andra Sakerhetsavstand har angivits, forflyttar sedan TNC:n
verktyget dit med FMAX.

6 Pa sakerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.
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GANGNING SPANBRYTNING (Cykel 209, DIN/ISO: G209)

Beakta vid programmeringen!

5

-

=

Maskinen och TNC:n méaste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad
spindel.

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n berdaknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvédnder potentiometern
fér matnings-override under gangningen, kommer
TNC:n automatiskt att anpassa matningen.

Potentiometern for varvtals-override ar inte aktiv.

Nar du har definierat en varvtalsfaktor for snabb retur
via cyklerparameter Q403, begransar TNC:n varvtalet
till det maximala varvtalet for det aktiva vaxelsteget.

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln
med M3 (alt. M4) fore nasta bearbetning.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
GANGNING SPANBRYTNING (Cykel 209, DIN/ISO: G209)

4.4

Cykelparametrar

209 " 3121
Zi

100

>

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:

+ = Hogerganga

- = Vansterganga

Inmatningsomrade -99.9999 till 99.9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Borrdjup for spanbrytning Q257 (inkrementalt):
Skardjup efter vilket TNC:n skall utfora en
spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999
Tillbakagang for spanbrytning Q256: TNC:n
multiplicerar stigningen Q239 med det angivna
vardet och lyfter tillbaka verktyget med detta
framraknade varde. Om man anger Q256 =

0 kommer TNC:n att lyfta verktyget helt ur
halet for urspaning (till sdkerhetsavstandet).
Inmatningsomrade 0.000 till 99999.999

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fore
gangforloppet. Darigenom kan man efterbearbeta
gdngan om sa onskas. Inmatningsomrade -360.0000
till 360.0000

Faktor varvtalsandring retur Q403: Faktor som
TNC:n skall 6ka spindelvarvtalet med — och dérmed
dven returmatningen — vid lyftningen upp ur halet.
Inmatningsomrade 0.0001 till 10 Maximal 6kning till
maxvarvtal for det aktiva vaxelsteget.

Q203

Z A g
Q204

G
y

NC-block

26

CYCL DEF 209 GAENGNING
SPAANBRYT.

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50
Q257=5
Q256=+25
Q336=50
Q403=1.5

;SAEKERHETSAVST.
;DJUP
;GAENGSTIGNING
;KOORD. OEVERYTA

;2. SAEKERHETSAVST.
;BORRDJUP SPAANBRYT
;AVST VID SPAANBRYT
;SPINDELVINKEL
;FAKTOR VARVTAL

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



GANGNING SPANBRYTNING (Cykel 209, DIN/ISO: G209) 4.4

Frikorning vid avbrott i programexekveringen
Frikorning i manuell drift

Om du vill avbryta gangskarningens forlopp, tryck pa knappen
NC-stopp. Da visas en softkey i den undre softkey-raden for
att frikéra fran gangan. Om du trycker pa denna softkey samt
NC-start kommer verktyget forflyttas fran halet tillbaka till
bearbetningens startpunkt. Spindeln stoppar automatiskt och
TNC:n visar ett meddelande.

Frikérning i driftarten Programkorning blockféljd, enkelblock

Om du vill avbryta gangskarningens forlopp, tryck pa knappen
NC-stopp och darefter INTERNT STOPP. TNC:n visar softkeyn
MANUELL FORFLYTTNING. Efter att ha tryckt pA MANUELL
FORFLYTTNING kan verktyget i den aktiva spindelaxeln frikdras.
Om du vill fortsatta efter ett avbrott i bearbetningen tryck pa
softkey KOR TILL POSITION och NC-start. TNC:n forflyttar ater
verktyget till startpositionen.

och negativ riktning i verktygsaxeln. Var uppmarksam

g Vid frikdrning kan verktyget forflyttas i bade positiv
pa detta vid frikdrning - kollisionsrisk!
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.5 Grunder for gangfrasning

4.5 Grunder for gangfrasning

Forutsattningar

B Maskinen bor vara utrustad med invandig kylvatsketillforsel
genom spindeln (kylvatska min. 30 bar, tryckluft min. 6 bar).

B Eftersom det vid géngfrasning ar vanligt att det uppstar
deformationer av géangprofilen krévs ofta verktygsspecifika
kompenseringar. Dessa kan man utlasa i verktygskatalogen
eller fraga efter hos verktygstillverkaren. Kompenseringen sker i
samband med TOOL CALL via delta-radien DR.

® Cyklerna 262, 263, 264 och 267 kan bara anvandas med medurs
roterande verktyg. | cykel 265 kan man anvanda bade medurs
och moturs roterande verktyg.

®  Arbetsriktningen framgar av féljande inmatningsparametrar:
Fortecken for gangans Stigning Q239 (+ = hégerganga /- =
vansterganga) och Frasmetod Q351 (+1 = medfrasning /-
1 = motfrasning). Med ledning av fdljande tabell kan man
utlasa forhallandet mellan inmatningsparametrarna vid medurs
roterande verktyg.

Invandig Stigning Frasmetod Arbetsriktning
ginga

hégerganga + +1(RL) Z+
vansterganga - -1(RR) Z+

hogerganga + -1(RR) /-
vansterganga - +1(RL) /-

Utvandig Stigning Frasmetod Arbetsriktning
ganga

hogerganga + +1(RL) 7-
vansterganga - -1(RR) /-

hogerganga + -1(RR) Z+
vansterganga - +1(RL) Z+

Vid gangfrasning hanfér TNC:n den programmerade
E> matningshastigheten till verktygsskaret.
Eftersom TNC:n presenterar centrumbanans
matningshastighet stdmmer dock det presenterade
vardet inte med det programmerade véardet.

Gangans rotationsriktning andrar sig om man
exekverar en gangfrasningscykel i kombination
med cykel 8 SPEGLING dar speglingen bara har
definierats i en axel.
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Grunder for gangfrasning 4.5

Varning kollisionsrisk!

Programmera alltid samma fortecken i de olika
nedmatningsdjupen eftersom cyklerna innehaller
flera sekvenser som ar oberoende av varandra.
Rangordningen som avgor arbetsriktningen

finns beskriven i respektive cykel. Om man vill
upprepa t.ex. ett férsdnkningsforlopp sa anger
man 0 i gadngdjup, arbetsriktningen bestdms da via
forsankningsdjupet.

Beteende vid verktygsbrott!

Om det sker ett verktygsbrott under gangskarningen
sa stoppar man programexekveringen, vaxlar till
driftart Manuell positionering (MDI) och forflyttar dar
verktyget till halets centrum med en linjar forflyttning.
Darefter kan man frikdra verktyget i verktygsaxeln
och véaxla ut det.
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.6 GANGFRASNING (Cykel 262, DIN/ISO: G262)

4.6 GANGFRASNING (Cykel 262,
DIN/ISO: G262)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna Y
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

2 Verktyget forflyttas med programmerad Matning
forpositionering till startnivan, vilken framgar av fortecknet |
gangans Stigning, Frasmetoden och Antal gangor per steg.

3 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-
rorelse till Gdngans nominella diameter. Darvid utfors
ytterligare en utjdmningsforflyttning i verktygsaxeln fére helix-
framkorningsrorelsen, for att borja gangbanan pa den angivna
startnivan.

4 Beroende pa parameter Antal gangor per steg fraser verktyget
gangan i en kontinuerlig skruvlinjerorelse eller i flera férskjutna
skruvlinjeroérelser.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sdkerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sé& har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.
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GANGFRASNING (Cykel 262, DIN/ISO: G262)

Beakta vid programmeringen!

=

Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Cykelparametern Gangdjups fértecken bestammer
arbetsriktningen.

Om man programmerar Gangdjup = 0 s& utfor TNC:n
inte cykeln.

Framkorningsrorelsen till gdngans diameter sker pa
en halvcirkel ut fran centrum. Om verktygsdiametern
ar mindre an gangans diameter med 4 ganger
stigningen kommer en férpositionering isidled att
utforas.

Beakta att TNC:n utfér en utjdmningsrorelse

i verktygsaxeln fére framkorningsrorelsen.
Utjamningsrorelsens storlek motsvarar maximalt
halva géangans stigning. Tillse att det finns tillrackligt
med plats i halet!

Om du andrar gangdjupet, andrar TNC:n automatiskt
startpunkten for helix-forflyttningen.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sékerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
GANGFRASNING (Cykel 262, DIN/ISO: G262)

4.6

Cykelparametrar

282

106

>

Nominell diameter Q335: Gangans bordiameter.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:

+ = Hdgerganga

- = Vansterganga

Inmatningsomrade -99.9999 till 99.9999
Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand

mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Antal gangor per steg Q355: Antal gangor som
verktyget forskjuts med:

0 = en skruvlinje ner till gadngdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gdngans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frdnkorning,
daremellan forskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen. Inmatningsomrade 0 till 99999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3

+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ FAUTO

Matning framkorning Q512: Verktygets
matningshastighet vid framkdrning i mm/min. Vid
mindre gangdiametrar kan kan du minska risken
for verktygsbrott genom att anvanda en reducerad
framkorningsmatning. Inmatningsomrade 0 till
99999.999 alternativ FAUTO

w

=
=
N Q239
Z ) Q%
- 0200@ Q204

% uozmw
© d

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

NC-block

25 CYCL DEF 262 GAENGFRAESNING
Q335=10 ;NOMINELL DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING
Q201=-20 ;GAENGDJUP
Q355=0 ;GAENGOR PER STEG
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q351=+1 ;FRAESMETOD
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

Q512=0  ;MATNING
FRAMKOERNING

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



FORSANK-GANGFRASNING (Cykel 263, DIN/ISO:G263)

4.7 FORSANK-GANGFRASNING
(Cykel 263, DIN/1S0:G263)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Forsankning

2 \Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjupet minus sakerhetsavstandet och darifran med
Matning forsankning till Forsankningsdjupet.

3 Om ett Sakerhetsavstand sida har angivits, positionerar TNC:n
verktyget pd samma satt med Matning férpositionering till
Forsankningsdjupet.

4 Beroende pa platsforhallandet forflyttar darefter TNC:n verktyget
frdn mitten och tangentiellt ut mot karndiametern eller via en
forpositionering i sidled och utfor sedan en cirkelrorelse.

Forsankning framsida

5 Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

6 TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via
en halvcirkel till Offset framsida och utfér en cirkelrorelse med
Matning forsankning.

7 Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pa
en halvcirkel.

Gangfrasning

8 TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning

forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av
fortecknet i gadngans Stigning och Frasmetoden.

9 Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helixrérelse
till Gdngans nominella diameter och fraser gdngan med en 360°-
skruvlinjerorelse.

10 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om séa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.7 FORSANK-GANGFRASNING (Cykel 263, DIN/1SO:G263)

Beakta vid programmeringen!

startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup,
Forsénkning djup resp. Djup framsida bestammer
arbetsriktningen. Arbetsriktningen beddms enligt
féljande ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Férsankningsdjup

3. Djup framsida

E> Programmera positioneringsblocket till

Om man anger 0 i en av djup-parametrarna kommer
TNC:n inte att utfora detta arbetssteg.

Om man vill forsénka med verktygets framsida sa
definierar man 0 i parameter Forséankningsdjup.

Programmera gangans djup minst en tredjedel av
gangans stigning mindre an férsdnkningsdjupet.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal
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FORSANK-GANGFRASNING (Cykel 263, DIN/ISO:G263) 4.7

Cykelparametrar

283

4%

>

Nominell diameter Q335: Gangans bordiameter.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:

+ = Hdgerganga

- = Vansterganga

Inmatningsomrade -99.9999 till 99.9999
Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand

mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Forsankning djup Q356 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3

+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Sakerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsskéaret och héalets vagg.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen
vid forsdnkningsforlopp med verktygets framsida.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
frdn mitten. Inmatningsomréde 0 till 99999,9999
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.7 FORSANK-GANGFRASNING (Cykel 263, DIN/1SO:G263)

> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade

-99999.9999 till 99999.9999 y 4 \ ] —J

> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat 1 o=
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg ; !
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. a8 q/' [ ]
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999 Q358 v

> Matning forsankning Q254: Verktygets %7

forflyttningshastighet vid forsankning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FAUTO, FU

S X
> Matning frasning Q207: Verktygets —@ -

forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. 11 Q3857
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ FAUTO

» Matning framkorning Q512: Verktygets NC-block
matningshastighet vid framkdrning i mm/min. Vid 25 CYCL DEF 263 FOERSAENK-
mindre gangdiametrar kan kan du minska risken GAENGFRAES
for verlkty_gsbrott genom att arjvanda ep reduc_:erad 0335210 :NOMINELL DIAMETER
framkorningsmatning. Inmatningsomrade 0 till
99999.999 alternativ FAUTO Q239=+1.5 ;STIGNING

Q201=-16 ;GAENGDJUP
Q356=-20 ;FOERSAENKNING DJUP
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q351=+1 ;FRAESMETOD

Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q357=0.2 ;SAEK.AVSTAAND SIDA
Q358=+0 ;DJUP FRAMSIDA
Q359=+0 ;OFFSET FRAMSIDA
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q254=150 ;MATNING FORSAENKN.
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

Q512=0 ;MATNING
FRAMKOERNING
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BORR-GAENGFRAESNING (Cykel 264, DIN/ISO: G264)

48  BORR-GAENGFRAESNING
(Cykel 264, DIN/ISO: G264)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Borrning

2 Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den angivna
Nedmatningshastigheten.

3 Om spanbrytning har valts forflyttar TNC:n verktyget tillbaka
med det angivna vardet for tillbakagang. Om man arbetar
utan spanbrytning forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
Sakerhetsavstandet med snabbtransport och darefter dter med
FMAX till det angivna Sakerhetsavstandet for urspaning dver det
forsta skardjupet.

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med matning.

5 TNC:n upprepar detta forlopp (2-4) tills det angivna borrdjupet
uppnas.

Forsankning framsida

6 Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

7 TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via
en halvcirkel till Offset framsida och utfér en cirkelrorelse med
Matning forsankning.

8 Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pa
en halvcirkel.

Gangfrasning

9 TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av
fortecknet i gadngans Stigning och Frasmetoden.

10 Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse

till Gdngans nominella diameter och fraser gdngan med en 360°-
skruvlinjerorelse.

11 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

12 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om séa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.8 BORR-GAENGFRAESNING (Cykel 264, DIN/ISO: G264)

Beakta vid programmeringen!

startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup,

Forsénkning djup resp. Djup framsida bestammer
arbetsriktningen. Arbetsriktningen beddms enligt
féljande ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Férsankningsdjup

3. Djup framsida

Om man anger 0 i en av djup-parametrarna kommer
TNC:n inte att utfora detta arbetssteg.

Programmera gangans djup minst en tredjedel av
gangans stigning mindre an borrdjupet.

E> Programmera positioneringsblocket till

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr viljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
férpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal
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BORR-GAENGFRAESNING (Cykel 264, DIN/ISO: G264) 4.8

Cykelparametrar
ER » Nominell diameter Q335: Gangans bdr-diameter. Y
o) Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:
+ = Hdgerganga
- = Vansterganga
Inmatningsomrade -99.9999 till 99.9999

> Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gdngans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Borrdjup Q356 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och hélets botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

» Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

> Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedét. Djup behdéver inte vara
en jamn multipel av Skardjup. Inmatningsomrade 0
till 99999,9999

TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens direkt till Djup NC-block

om:

_ . 25 CYCL DEF 264 BORR-
m Skardjup och Djup ér lika GAENGFRAESNING

B Skardjup ar storre an Djup
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning

4.8

114

Sakerhetsavst. uppe vid urspaning Q258

(inkrementalt): Sakerhetsavstand for positionering
med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning
upp ur halet. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Borrdjup for spanbrytning Q257 (inkrementalt):
Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra en
spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Varde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning. Inmatningsomrade 0.000 till
99999.999

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen
vid férsdnkningsforlopp med verktygets framsida.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n férskjuter verktygets centrum
frdn mitten. Inmatningsomrade O till 99999,9999

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ FAUTO

Matning framkorning Q512: Verktygets
matningshastighet vid framkdrning i mm/min. Vid
mindre gangdiametrar kan kan du minska risken
for verktygsbrott genom att anvanda en reducerad
framk&rningsmatning. Inmatningsomrade O till
99999.999 alternativ FAUTO

BORR-GAENGFRAESNING (Cykel 264, DIN/ISO: G264)

Q335=10 ;NOMINELL DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING

Q201=-16 ;GAENGDJUP
Q356=-20 ;HAALDJUP
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q351=+1 ;FRAESMETOD
Q202=5 ;SKAERDJUP
Q258=0.2 ;FOERSTOPP.AVST
Q257=5  ;BORRDJUP SPAANBRYT
Q256=0.2 ;AVST VID SPAANBRYT
Q358=+0 ;DJUP FRAMSIDA
Q359=+0 ;OFFSET FRAMSIDA
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q206=150 ;MATNING DJUP
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

Q512=0 ;MATNING
FRAMKOERNING
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HELIX-BORRGANGFRASNING (Cykel 265, DIN/ISO: G265)

4.9 HELIX-BORRGANGFRASNING

(Cykel 265, DIN/ISO: G265)

Cykelforlopp

1

TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Forsankning framsida

2

4

Vid férsankning fére gangningen forflyttas verktyget till
Forsankningsdjup framsida med Matning forsankning. Vid
forsankning efter gangningen forflyttar TNC:n verktyget till
Forsankning djup med Matning forpositionering.

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via
en halvcirkel till Offset framsida och utfér en cirkelrorelse med
Matning forsankning.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum pé
en halvcirkel.

Gangfrasning

5

TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rorelse till
Gangans nominella diameter.

TNC:n forflyttar verktyget nedat pa en kontinuerlig skruvlinje tills
gangdjupet uppnas.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sdkerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sé& har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.9 HELIX-BORRGANGFRASNING (Cykel 265, DIN/ISO: G265)

Beakta vid programmeringen!

startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup resp.

Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen beddms enligt foéljande
ordningsféljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

Om man anger 0 i en av djup-parametrarna kommer
TNC:n inte att utfora detta arbetssteg.

Om du andrar géngdjupet, andrar TNC:n automatiskt
startpunkten for helix-forflyttningen.

Frasmetoden (mot-/medfrasning) bestams av
gangan (hoger/vansterganga) och verktygets
rotationsriktning eftersom endast arbetsriktning fran
arbetsstyckets yta och in i detaljen ar mojlig.

E> Programmera positioneringsblocket till

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal
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HELIX-BORRGANGFRASNING (Cykel 265, DIN/ISO: G265) 4.9

Cykelparametrar

» Nominell diameter Q335: Gédngans bdrdiameter. Y
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:
+ = Hdgerganga
- = Vansterganga
Inmatningsomrade -99.9999 till 99.9999

> Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gdngans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

> Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen
vid forsdnkningsforlopp med verktygets framsida.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
frdn mitten. Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Forsankning Q360: Skapa fasen
0 = fore bearbetning av gangan
1 = efter bearbetning av géngan

» Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):

Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015 117



Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
HELIX-BORRGANGFRASNING (Cykel 265, DIN/ISO: G265)

4.9
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> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsankning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FAUTO, FU

> Matning frasning Q207: Verktygets

forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ FAUTO

z A

Q358

X
© -
NC-block

25 CYCL DEF 265 HELIX-
BORRGAENGFRAE.
Q335=10 ;NOMINELL DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING
Q201=-16 ;GAENGDJUP
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q358=+0 ;DJUP FRAMSIDA
Q359=+0 ;OFFSET FRAMSIDA
Q360=0 ;FOERSAENKNING
Q200=2 ;SAEKERHETSAVST.
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q254=150 ;MATNING FORSAENKN.
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
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UTVANDIG GANGFRASNING (Cykel 267, DIN/ISO: G267)

410 UTVANDIG GANGFRASNING
(Cykel 267, DIN/ISO: G267)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX.

Forsankning framsida

2 TNC:n forflyttar verktyget i bearbetningsplanets huvudaxel fran
tappens centrum till startpunkten for forsankningen som skall
utféras med verktygets framsida. Startpunktens lage erhdlles
frdn gangans radie, verktygsradien och stigningen.

3 \Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

4 TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via
en halvcirkel till Offset framsida och utfér en cirkelrorelse med
Matning forsankning.

5 Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till startpunkten pd en
halvcirkel.

Gangfrasning

6 TNC:n positionerar verktyget till startpunkten om inte

forsankning pa framsidan utfordes forst. Startpunkt
gangfrasning = startpunkt férsankning framsida.

7 Verktyget forflyttas med programmerad Matning
forpositionering till startnivan, vilken framgar av fortecknet |
gangans Stigning, Frasmetoden och Antal gédngor per steg.

8 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helixrorelse till
Gangans nominella diameter.

9 Beroende pé parameter Antal gédngor per steg fraser verktyget
géngan i en kontinuerlig skruvlinjerérelse eller i flera forskjutna
skruvlinjerérelser.

10 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget till sékerhetsavstandet
med snabbtransport eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.10 UTVANDIG GANGFRASNING (Cykel 267, DIN/ISO: G267)

Beakta vid programmeringen!

(tappens centrum) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

E> Programmera positioneringsblocket till startpunkten

Den nédvandiga forskjutningen for férsankning
framsida maste faststéllas i forvag. Man maste ange
vardet frdn tappens centrum till verktygets centrum
(okompenserat véarde).

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup resp.

Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen beddms enligt foljande
ordningsfaljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

Om man anger 0 i en av djup-parametrarna kommer
TNC:n inte att utfora detta arbetssteg.

Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal
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UTVANDIG GANGFRASNING (Cykel 267, DIN/ISO: G267) 4.10

Cykelparametrar

287

m

>

Nominell diameter Q335: Gangans bordiameter.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Gangstigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:

+ = Hdgerganga

- = Vansterganga

Inmatningsomrade -99.9999 till 99.9999
Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand

mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Antal gangor per steg Q355: Antal gangor som
verktyget forskjuts med:

0 = en skruvlinje ner till gadngdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gdngans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frdnkorning,
daremellan forskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen. Inmatningsomrade 0 till 99999

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3

+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen
vid forsdnkningsforlopp med verktygets framsida.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):

Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
frdn mitten. Inmatningsomrade O till 99999,9999
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Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning

4.10 UTVANDIG GANGFRASNING (Cykel 267, DIN/ISO: G267)

> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsankning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FAUTO, FU

> Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ FAUTO

> Matning framkorning Q512: Verktygets
matningshastighet vid framkdrning i mm/min. Vid
mindre gangdiametrar kan kan du minska risken
for verktygsbrott genom att anvanda en reducerad
framkorningsmatning. Inmatningsomrade 0 till
99999.999 alternativ FAUTO

Q355 =1 Q355 > 1

NC-block

25 CYCL DEF 267 UTVAENDIG
GAENGFRAES

Q335=10 ;NOMINELL DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING

Q201=-20 ;GAENGDJUP

Q355=0 ;GAENGOR PER STEG
Q253=750 ;MATNING FOERPOS.
Q351=+1 ;FRAESMETOD
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q358=+0 ;DJUP FRAMSIDA
Q359=+0 ;OFFSET FRAMSIDA
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q254=150 ;MATNING FORSAENKN.
Q207=500 ;MATNING FRAESNING

Q512=0  ;MATNING
FRAMKOERNING
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4.11 Programmeringsexempel

Exempel: Gangning

Hélens koordinater finns lagrade i punkttabellen

TAB1.PNT och anropas av TNC:n med CYCL CALL PAT.

B Gangning med tapp

Programmeringsexempel 4.11

100
90

65
55

30

" 020 40 80 90100

_|
=z
O
w
N
o
@
e
C
~
w
Q
5
2
w
E|
>
«Q
O
<
~
3
e)
g
(o]
«Q
S
Q
3
3
(0]
=
>
(o]
—
S
N
o
=
o1

123




Bearbetningscykler: Gangning / Gangfrasning
4.11 Programmeringsexempel
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Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning

5.1 Grunder

5.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder foljande cykler for bearbetning av fickor, tappar och

spar och bearbetning av tappar:
Cykel

251 REKTANGULAR FICKA
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och helixformad
nedmatning

Softkey

251
L]

Sida
127

252 CIRKULAR FICKA
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och helixformad
nedmatning

252

) e

131

253 SPARFRASNING
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och pendlande
nedmatning

253

136

254 CIRKULART SPAR
Grov-/finbearbetningscykel med val av
bearbetningsomfang och pendlande
nedmatning

259

i~

140

256 REKTANGULAR TAPP
Grov-/finbearbetningscykel med
ansattning i sidled om flera varv
behovs

145

257 CIRKULAR TAPP
Grov-/finbearbetningscykel med
ansattning i sidled om flera varv
behovs

149

233, PLANFRASNING
Bearbeta planyta med upp till 3
begréansningar

126

233

@

153

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



REKTANGULAR FICKA (Cykel 251)

5.2 REKTANGULAR FICKA (Cykel 251,

DIN/ISO: G251)

Cykelforlopp

Med cykel 251 Rektangular ficka kan man bearbeta en rektangular
ficka fullstéandigt. Beroende av cykelparametrarna star foljande
bearbetningsalternativ till forfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Grovbearbetning

1

4

Verktyget matas ned i arbetsstycket vid fickans mitt och
forflyttas ner till det forsta Skardjupet. Man bestammer
nedmatningsstrategin via parameter Q366

TNC:n vidgar fickan inifrdn och ut med hansyn tagen till
overlappningsfaktorn (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskar (parameter Q368 och Q369).

Vid urfrasningens slut forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt
bort fran fickans vagg, forflyttar till sékerhetsavstandet Gver det
aktuella skardjupet och darifrdn med snabbtransport tillbaka till
fickans mitt

Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for fickan
uppnas.

Finbearbetning

5

Om tillaggsmatt for finskar har definierats matas verktyget ned
i arbetsstycket vid fickans mitt och forflyttas ner till det forsta
Skardjupet. TNC:n finbearbetar forst fickans vaggar, om sa har
angivits med flera ansattningar. Forflyttningen till fickans vagg
sker da tangentiellt

Darefter finbearbetar TNC:n fickans botten inifran och ut.
Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt
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Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning
5.2 REKTANGULAR FICKA (Cykel 251)

Beakta vid programmeringen

ner lodratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO.
Beakta parameter Q367 (lage).

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. 2. Sakerhetsavstand Q204 maste
beaktas.

E> Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa
utfér TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till
startpositionen vid cykelns slut.

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport
tillbaka till fickans mitt vid urfasningens slut.
Verktyget befinner sig da pa sdkerhetsavstandet dver
det aktuella skardjupet. Ange sdkerhetsavstandet sa
att verktyget inte kan fastna i avverkade spanor vid
forflyttningen.

Vid nedmatning med en Helix kommer TNC:n

att presentera ett felmeddelande om den internt
berdknade helix-diametern & mindre an den
dubbla verktygs-diametern. Nar du anvander
verktyg med ett skar 6ver centrum kan du stanga
av denna 6vervakning via maskinparameter
suppressPlungeErr.

TNC:n reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skérlangden ar
kortare an det i cykeln angivna skérdjupet Q202.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!

Nar man anropar cykeln med bearbetningsomfang
2 (endast finbearbetning), positionerar TNC:n
verktyget till det forsta skardjupet i fickans mitt med
snabbtransport!
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REKTANGULAR FICKA (Cykel 251) 5.2

Cykelparametrar

251

>

Bearbetningssatt (0/1/2) Q215: Bestam
bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av botten
utférs bara nar respektive tillaggsmatt (Q368, Q369)
ar definierat

1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

2, sidans langd Q219 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Hornradie Q220: Radie for fickans hérn. Om
0 anges satter TNC:n hoérnradien lika med
verktygsradien. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel som hela
bearbetningen vrids med. Vridningscentrum ligger
i den position som verktyget befinner sig i vid
cykelanropet. Inmatningsomrade -360.0000 till
360.0000

Fickans lage Q367: Fickans lage i forhallande till
verktygets position vid cykelanropet:

0: Verktygsposition = Fickans centrum

1: Verktygsposition = Vanstra nedre hdrnet

2: Verktygsposition = Hogra nedre hornet

3: Verktygsposition = Hogra dvre hornet

4: \erktygsposition = Vanstra évre hornet

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: TNC:n anvander vardet fran GLOBAL
DEF-blocket (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — fickans botten. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar
storre an 0. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
Tillagg for finskar djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten. Inmatningsomrade 0
till 99999,9999
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Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning
5.2 REKTANGULAR FICKA (Cykel 251)

» Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet ZA
i mm/min. Inmatningsomrade O till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ
> Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln
vid finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en Q200 Qq3eg Q204

ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 $ozeo

> Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Q203
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta. ﬁm/ o
Inmatningsomréde 0 till 99999,9999 alternativt N4 ;
PREDEF

> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): NC-block
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999 SOl plem 28] MEAPED LA

FICKA
Q215=0  ;BEARBETNINGSSAETT

> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. Q218=80 ;1. SIDANS LAENGD

IPnI:IWEzIa)tEILngsomrade 0 till 99999,9999 alternativt Q219260 ;2. SIDANS LAENGD
> Banoverlapp faktor Q370: Q370 x Verktygsradien Q220=5  ;HOERNRADIE

ger anséttningen i sida k. Inmatningsomrade 0,1 till Q368=0.2 ;TILLAEGG SIDA

1,414 alternativt PREDEF Q224=+0 ;VRIDNINGSVINKEL
» Nedmatningsstrategi Q366: Typ av Q367=0  :FICKPOSITION

nedmatningsstrategi:

0: Lodrat nedmatning. Oberoende av den Q207=500 ;MATNING FRAESNING

nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i Q351=+1 ;FRAESMETOD
verktygstabellen matar TNC:n ner lodratt Q201=-20 :DJUP

1: Helixformad nedmatning. | verktygstabellen

maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva Q202=5  ;SKAERDJUP
verktyget vara definierad till vardet som inte Q369=0.1 ;TILLAEGG DJUP

ar 0. Annars kommer TNC:n att presentera ett Q206=150 :MATNING DJUP
felmeddelande

2: Pendlande nedmatning. | verktygstabellen maste Q338=5  ;SKAERDJUP FINBEARB.
nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva verktyget Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
vara definierad till vardet som inte ar 0. Annars

kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande. O O L OORDAC e

Pendlingslangden beror pad nedmatningsvinkeln, Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.

som minimivarde anvander sig TNC:n av den dubbla Q370=1 :BANOEVERLAPP

verktygsdiametern

PREDEF: TNC:n anvander vérdet fran GLOBAL DEF- Al AN EULING

blocket Q385=500 ;MATNING FINBEARB.
> Matning finskar Q385: Verktygets 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min. Inmatningsomrade O till
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ
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5.3 SPARFRASNING (Cykel 252, DIN/ISO:

SPARFRASNING (Cykel 252, DIN/ISO: G252)

G252)

Cykelforlopp

Med cykel 252 Cirkular ficka kan man bearbeta en cirkular
ficka. Beroende av cykelparametrarna finns féljande
bearbetningsalternativ till forfogande:

Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Grovbearbetning

1

TNC:n forflyttar forst verktyget med snabbmatning till
sdkerhetsavstandet Q200 Gver arbetsstycket

Verktyget matas ner i mitten pa fickan till skardjupet. Man
bestdammer nedmatningsstrategin via parameter Q366

TNC:n vidgar fickan inifran och ut med hansyn tagen till
overlappningsfaktorn (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskar (parameter Q368 och Q369).

Vid slutet av en urfrasning forflyttar TNC:n verktyget i
bearbetningsplanet tangentiellt bort fran fickans vagg till
sakerhetsavstandet Q200, lyfter verktyget med snabbtransport
till Q200 och forflyttar det darifrdn med snabbtransport tillbaka
till fickans mitt

Steg 2-4 upprepas tills det programmerade djupet pa fickan
uppnas. Darmed tas hansyn till tillaggsmattet for finskar Q369.

Om enbart grovbearbetning har programmerats (Q215=1)
forflyttar sig verktyget tangentiellt bort fran fickans vagg

till sdkerhetsavstandet Q200, lyfter med snabbtransport |
verktygsaxeln till andra sdkerhetsavstandet Q200 och forflyttar
med snabbtransport tillbaka till fickans mitt
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Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning
53 SPARFRASNING (Cykel 252, DIN/ISO: G252)

Finbearbetning

1 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n forst
fickans vaggar, om s& har angivits med flera ansattningar.

2 TNC:n forflyttar verktyget i verktygsaxeln till en position, som
ar tillaggsmattet for finskar Q368 och sdkerhetsavstandet Q200
fran fickans véagg

3 TNC bearbetar fickan fran insidan ut med diameter Q223

4 Darefter forflyttar TNC:n verktyget i verktygsaxeln ater
till en position som ar tillaggsmattet for finskar Q368 och
sakerhetsavstandet Q200 fran fickans vagg och repeterar
finbearbetningen av sidovdggen till det nya djupet

5 TNC:n repeterar detta forlopp tills den programmerade
diametern uppnas

6 Efter att diameter Q223 har fardigstallts, forflyttar TNC:n tillbaka
verktyget tangentiellt till tilldaggsmattet for finskar Q368 plus
sakerhetsavstandet Q200 i bearbetningsplanet, forflyttar sedan
med snabbtransport i verktygsaxeln till sékerhetsavstdnd Q200
och darefter till fickans mitt.

7 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget i verktygsaxeln till
djupet Q201 och finbearbetar fickans botten inifran och ut.
Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt.

8 TNC:n repeterar detta forlopp tills djupet Q201 plus Q369
uppnas

9 Slutligen forflyttar sig verktyget tangentiellt bort frén fickans
vagg till sdkerhetsavstandet Q200, lyfter med snabbtransport i
verktygsaxeln till sékerhetsavstandet Q200 och forflyttar med
snabbtransport tillbaka till fickans mitt
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SPARFRASNING (Cykel 252, DIN/ISO: G252) 5.3

Beakta vid programmeringen!

ner lodratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Forpositionera verktyget till startpositionen
(cirkelns centrum) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i

verktygsaxeln. 2. Sakerhetsavstand Q204 maste
beaktas.

E> Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa
utfér TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till
startpositionen vid cykelns slut.

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport
tillbaka till fickans mitt vid urfasningens slut.
Verktyget befinner sig da pa sdkerhetsavstandet dver
det aktuella skardjupet. Ange sdkerhetsavstandet sa
att verktyget inte kan fastna i avverkade spanor vid
forflyttningen.

Vid nedmatning med en Helix kommer TNC:n

att presentera ett felmeddelande om den internt
berdknade helix-diametern & mindre an den
dubbla verktygs-diametern. Nar du anvander
verktyg med ett skar 6ver centrum kan du stanga
av denna 6vervakning via maskinparameter
suppressPlungeErr.

TNC:n reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skérlangden ar
kortare an det i cykeln angivna skérdjupet Q202.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!

Nar man anropar cykeln med bearbetningsomfang
2 (endast finbearbetning), positionerar TNC:n
verktyget till det forsta skardjupet i fickans mitt med
snabbtransport!

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015 133



Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning

5.3

SPARFRASNING (Cykel 252, DIN/ISO: G252)

Cykelparametrar

252

e

134

>

Bearbetningssatt (0/1/2) Q215: Bestam
bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av botten
utférs bara nar respektive tillaggsmatt (Q368, Q369)
ar definierat

Cirkeldiameter Q223: Diameter fér den
fardigbearbetade fickan. Inmatningsomréade O till
99999,9999

Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: TNC:n anvander vardet fran GLOBAL
DEF-blocket (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — fickans botten. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar
storre an 0. Inmatningsomrade O till 99999,9999

Tillagg for finskar djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten. Inmatningsomrade 0
till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet
i mm/min. Inmatningsomrade 0 till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Yi
Qcm;
Q207
(92)
0 g
)7~ -
N X
% Q206
||
z\ ~
Q338
Q202 {}
Q201
»
@ X
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Q200 (368 Q204
Q203 {0309
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SPARFRASNING (Cykel 252, DIN/ISO: G252) 5.3

> Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt NC-block

med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln 8 CYCL DEF 252 CIRKELFICKA

vid finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en

ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 Q215=0  ;BEARBETNINGSSAETT
» Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Q223=60 ;CIRKELDIAMETER

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta. Q368=0.2 ;TILLAEGG SIDA

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt

PREDEF Q207=500 ;MATNING FRAESNING
> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Q351=+1 ;FRAESMETOD

Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade Q201=-20 ;DJUP

-99999.9999 till 99999.9999

> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

Q202=5 ;SKAERDJUP
Q369=0.1 ;TILLAEGG DJUP

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. Q206=150 ;MATNING DJUP
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt Q338=5 :SKAERDJUP FINBEARB.
PREDEF

. . Q200=2 ;SAEKERHETSAVST.
> Banoverlapp faktor Q370: Q370 x Verktygsradien
ger ansattningen i sida k. Inmatningsomrade 0,1 till Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA
1,9999 alternativt PREDEF Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.

» Nedmatningsstrategi Q366: Typ av Q370=1 ;BANOEVERLAPP

nedmatningsstrategi: Q366=1  :NEDMATNING
B 0 = lodrat nedmatning. | verktygstabellen maste ’
Q385=500 ;MATNING FINBEARB.

nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till O eller 90. Annars Q439=3 ;REFERENS MATNING
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande. 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

B 1 = helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte
ar 0. Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

5 Alternativt PREDEF

> Matning finskar Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min. Inmatningsomrade O till
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

> Referens matning (0...3) Q439: Faststall varifran
den programmerade matningen utgar:
0: Matning utgar fran verktygets centrumbana
1: Bara vid Finbearbetning Sida utgar matningen fran
verktygsskaret, annars frdn centrumbanan
2: Vid Finbearbetning Sida och Finbearbetning
Botten utgar matningen fran verktygsskaret, annars
frdn centrumbanan
3: Matning utgar alltid fran verktygsskaret
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5.4 SPAARFRAESNING (cykel 253)

Cykelforlopp

Med cykel 253 kan man bearbeta ett spar fullstandigt. Beroende
av cykelparametrarna star foljande bearbetningsalternativ till
forfogande:

® Komplettbearbetning: Grovbearbetning, Finbearbetning Sida,
Finbearbetning Botten

Endast grovbearbetning
Endast Finbearbetning Botten och Finbearbetning Sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida
Grovbearbetning

1 Verktyget pendlar utifran den vanstra sparcirkelns mittpunkt
med den i verktygstabellen definierade nedmatningsvinkeln till
det forsta skardjupet. Man bestammer nedmatningsstrategin via
parameter Q366

2 TNC utvidgar sparet inifrdn och ut med hansyn tagen till
tillaggsmatten for finskéar (parameter Q368 och Q369)

3 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spéardjupet
uppnas.
Finbearbetning

4 Nar tillagg for finskéar har definierats finbearbetar TNC:n forst
sparets vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt i den vanstra
sparcirkeln

5 Darefter finbearbetar TNC:n sparets botten inifrdn och ut.
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SPAARFRAESNING (cykel 253) 5.4

Beakta vid programmeringen!

ner lodratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO.
Beakta parameter Q367 (lage).

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. 2. Sakerhetsavstand Q204 maste
beaktas.

E> Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata

Vid cykelslutet positionerar TNC:n verktyget i
bearbetningsplanet endast tillbaka till sparets
centrum, TNC:n utfor inte ndgon positionering i
bearbetningsplanet andra axel. Om man definierar
ett sparlage som inte ar 0, positionerar TNC:n
verktyget uteslutande i verktygsaxeln till det andra
sakerhetsavstandet. Innan ett nytt cykel-anrop, kor
ater verktyget till startpositionen, resp. programmera
alltid absoluta forflyttningar efter cykel-anropet.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfor TNC:n inte cykeln.

Om spérets bredd ar storre an dubbla
verktygsdiametern kommer TNC:n kommer TNC:n
att vidga spéret inifrdn och ut. Du kan alltsa aven
frasa valfria spar med sma verktyg.

TNC:n reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skérlangden ar
kortare an det i cykeln angivna skérdjupet Q202.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!

Nar man anropar cykeln med bearbetningsomfang 2

(endast finbearbetning), positionerar TNC:n verktyget
till det forsta skardjupet med snabbtransport!
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5.4

Cykelparametrar

253

138

>

Bearbetningssatt (0/1/2) Q215: Bestam
bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av botten
utférs bara nar respektive tillaggsmatt (Q368, Q369)
ar definierat

Sparlangd Q218 (vérde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange spérets
ldngre sida. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Sparbredd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange
sparets bredd; om sparets bredd ar densamma
som verktygets diameter kommmer TNC:n bara
att utfora grovbearbetningen (frasning langhal).
Maximal spéarbredd vid grovbearbetning: Dubbla
verktygsdiametern. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Vridlage Q374 (absolut): Vinkel som hela sparet
vrids med. Vridningscentrum ligger i den position
som verktyget befinner sig i vid cykelanropet.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Sparets lage (0/1/2/3/4) Q367: Sparets lage i
forhallande till verktygets position vid cykelanropet:
0: Verktygsposition = Sparets centrum

1: Verktygsposition = Sparets vanstra ande

2: Verktygsposition = Centrum vanster spércirkel
3: Verktygsposition = Centrum hdger spércirkel
4: \erktygsposition = Spéarets hdgra ande
Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: TNC:n anvander vardet fran GLOBAL
DEF-blocket (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — spérets botten. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar
storre an 0. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
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SPAARFRAESNING (cykel 253) 5.4

> Tillagg for finskar djup Q369 (inkrementalt): NC-block
Arbetsmén for finskar i botten. Inmatningsomrade 0 8 CYCL DEF 253 SPAARFRAESNING
till 99999,9999

» Nedmatningshastighet Q206: Verktygets Q215=0  ;BEARBETNINGSSAETT
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet Q218=80 ;SPAARLAENGD
i mm/min. Inmatningsomréde O till 99999,999 Q219=12 ;SPAARBREDD

I ivt FAUTO, FU, FZ

alternativt FAUTO, FU, | _ u Q368=0.2 ;TILLAEGG SIDA

> Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln Q374=+0 ;VRIDNINGSVINKEL
vid finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en Q367=0  ;SPAARLAEGE
ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 Q207=500 ;MATNING FRAESNING

" o . , .
Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Q351=+1 :FRAESMETOD
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.

Inmatningsomréde 0 till 99999,9999 alternativt Q201=-20 ;DJUP
PREDEF Q202=5  ;SKAERDJUP

> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Q369=0.1 ;TILLAEGG DJUP
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade -
-99999.9999 till 99999.9999 Q206=150 ;MATNING DJUP

> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat Q338=5  ;SKAERDJUP FINBEARB.
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt QRS fLG ol AL

PREDEF Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
» Nedmatningsstrategi Q366: Typ av Q366=1 ;NEDMATNING
nedmatningsstrategi: Q3852500 :MATNING FINBEARB.

B (O = |lodrat nedmatning. Nedmatningsvinkeln
ANGLE i verktygstabellen utvarderas inte.

® 1, 2 = pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte
ar 0. Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

® Alternativt PREDEF

> Matning finskar Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min. Inmatningsomrade O till
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

> Referens matning (0...3) Q439: Faststall varifran
den programmerade matningen utgar:
0: Matning utgar fran verktygets centrumbana
1: Bara vid Finbearbetning Sida utgdr matningen fran
verktygsskaret, annars frdn centrumbanan
2: Vid Finbearbetning Sida och Finbearbetning
Botten utgar matningen fran verktygsskéret, annars
frdn centrumbanan
3: Matning utgar alltid fran verktygsskaret

Q439=0 ;REFERENS MATNING
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.5 CIRKULART SPAR (Cykel 254,
DIN/ISO: G254)

Cykelforlopp

Med cykel 254 kan man bearbeta ett cirkulart spar fullstandigt.
Beroende av cykelparametrarna star foljande bearbetningsalternativ
till férfogande:

m Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning
Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida
Grovbearbetning

1 Verktyget pendlar i sparets centrum med den i verktygstabellen
definierade nedmatningsvinkeln till det férsta skardjupet. Man
bestammer nedmatningsstrategin via parameter Q366

2 TNC utvidgar sparet inifrdn och ut med hansyn tagen till
tillaggsmatten for finskéar (parameter Q368 och Q369)

3 TNC:n lyfter verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet Q200. Nar
sparets bredd &r samma som frasens diameter, positionerar
TNC:n verktyget ut ur spéaret efter varje skardjup

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spardjupet
uppnas.
Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n forst
sparets vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt

6 Darefter finbearbetar TNC:n sparets botten inifrdn och ut.
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CIRKULART SPAR (Cykel 254, DIN/ISO: G254) 5.5

Beakta vid programmeringen!

ner lodratt (Q366=0), eftersom inte ndgon
nedmatningsvinkel kan definieras.

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO.
Beakta parameter Q367 (lage).

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. 2. Sakerhetsavstand Q204 maste
beaktas.

E> Vid inaktiv verktygstabell méaste du alltid mata

Vid cykelns slut positionerar TNC:n verktyget
tillbaka i bearbetningsplanet till startpunkten
(cirkelsegmentets mitt). Undantag: Om man
definierar ett sparlage som inte ar O, positionerar
TNC:n verktyget bara i verktygsaxeln till det andra
sakerhetsavstandet. Programmera alltid en absolut
forflyttning efter cykelanropet i dessa fall.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfor TNC:n inte cykeln.

Om spérets bredd ar storre an dubbla
verktygsdiametern kommer TNC:n kommer TNC:n
att vidga spéret inifrdn och ut. Du kan alltsa aven
frasa valfria spar med sma verktyg.

Om du anvander cykel 254 Cirkulart spér i
kombination med cykel 221 ar sparlage 0 inte tillatet.

TNC:n reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden ar
kortare an det i cykeln angivna skardjupet Q202.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pé berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sdkerhetsavstdndet under arbetsstyckets yta!

Nar man anropar cykeln med bearbetningsomfang 2
(endast finbearbetning), positionerar TNC:n verktyget
till det férsta skardjupet med snabbtransport!
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Cykelparametrar

S > Bearbetningssdtt (0/1/2) Q215: Bestdm
ad bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av botten
utférs bara nar respektive tillaggsmatt (Q368, Q369)
ar definierat

> Sparbredd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange
sparets bredd; om sparets bredd dr densamma
som verktygets diameter kommmer TNC:n bara
att utfora grovbearbetningen (fradsning langhal).
Maximal spéarbredd vid grovbearbetning: Dubbla
verktygsdiametern. Inmatningsomrade O till
99999,9999

> Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Cirkelsegment diameter Q375: Ange
cirkelsegmentets diameter. Inmatningsomréade O till
99999,9999

> Referens for sparlage (0/1/2/3) Q367: Spéarets lage
i forhéallande till verktygets position vid cykelanropet:
0: Ingen hansyn tas till verktygets position. Spéarets
ldge ges av angivet centrum for cirkelsegmentet och
startvinkeln
1: Verktygsposition = Vanstra sparcirkelns centrum.
Startvinkel Q376 utgar fran denna position. Ingen
hansyn tas till angivet centrum for cirkelsegmentet
2: Verktygsposition = Mittaxelns centrum.
Startvinkel Q376 utgar fran denna position. Ingen
hansyn tas till angivet centrum for cirkelsegmentet
3: Verktygsposition = Hogra sparcirkelns centrum.
Startvinkel Q376 utgér fran denna position. Ingen
hansyn tas till angivet centrum for cirkelsegmentet

> Centrum 1:a axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel. Endast
verksam om Q367 = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

» Centrum 2:a axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Endast verksam om Q367 = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

> Startvinkel Q376 (absolut): Ange polér vinkel for
startpunkten. Inmatningsomrade -360,000 till
360,000
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Sparets oppningsvinkel Q248 (inkrementalt): Ange
sparets dppningsvinkel. Inmatningsomrade O till
360.000

Vinkelsteg Q378 (inkremental): Vinkel som hela
sparet vrids med. Vridningscentrum ligger i
cirkelsegmentets centrum. Inmatningsomréde
-360.000 till 360.000

Antal bearbetningar Q377: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet. Inmatningsomrade 1 till 99999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: TNC:n anvander vardet fran GLOBAL
DEF-blocket (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Djup Q201 (inkrementalt): Avstadnd arbetsstyckets
yta — sparets botten. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar
storre an 0. Inmatningsomrade O till 99999,9999

Tillagg for finskar djup Q369 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i botten. Inmatningsomrade 0
till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet
i mm/min. Inmatningsomrade 0 till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln
vid finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
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8 CYCL DEF 254 CIRKEL SPAAR

Q215=0
Q219=12
Q368=0.2
Q375=80
Q367=0
Q216=+50
Q217=+50
Q376=+45
Q248=90
Q378=0
Q377=1

Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50

;BEARBETNINGSSAETT
;SPAARBREDD

; TILLAEGG SIDA
;CIRK.SEG.-DIAMETER
;REF. SPARPOSITION
;CENTRUM 1. AXEL
;CENTRUM 2. AXEL
;STARTVINKEL
;OEPPNINGSVINKEL
;VINKELSTEG

;ANTAL
BEARBETNINGAR

;sMATNING FRAESNING
;FRAESMETOD

;DJUP

;SKAERDJUP

; TILLAEGG DJUP
;MATNING DJUP
;SKAERDJUP FINBEARB.
;SAEKERHETSAVST.
;KOORD. OEVERYTA

;2. SAEKERHETSAVST.
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CIRKULART SPAR (Cykel 254, DIN/ISO: G254)

» Nedmatningsstrategi Q366: Typ av Q366=1 ;NEDMATNING

nedmatningsstrategi: _ .
0: Lodrat nedmatning. Nedmatningsvinkeln ANGLE i QRIS FarALINGIAE LT,
verktygstabellen utvarderas inte. Q439=0  ;REFERENS MATNING

1, 2: Pendlande nedmatning. | verktygstabellen 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva

verktyget vara definierad till vardet som inte

ar 0. Annars kommer TNC:n att presentera ett

felmeddelande

PREDEF: TNC anvander véardet fran GLOBAL DEF-

blocket

Matning finskar Q385: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min. Inmatningsomréade O till
99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Referens matning (0...3) Q439: Faststéll varifrén
den programmerade matningen utgar:

0: Matning utgér fran verktygets centrumbana

1: Bara vid Finbearbetning Sida utgdr matningen fran
verktygsskaret, annars frdn centrumbanan

2: Vid Finbearbetning Sida och Finbearbetning
Botten utgér matningen fran verktygsskaret, annars
fran centrumbanan

3: Matning utgér alltid fran verktygsskaret
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5.6 REKTANGULAR TAPP (Cykel 256,
DIN/ISO: G256)

Cykelforlopp

Med cykel 256 Rektangular tapp kan man bearbeta en rektangular
tapp. Om rddmnesdimensionen ar stérre an den maximalt mojliga
ansattningen i sidled, utfér TNC:n flera ansattningar i sidled tills
slutmattet har uppnatts.

1 Verktyget forflyttas fran cykelns startposition (tappens centrum)
till startpositionen for bearbetningen av tappen. Startpositionen
bestdmmer du via parameter Q437 Standardinstallningen
(Q437=0) ligger 2 mm till hdger om tappens rdédmne.

2 Om verktyget befinner sig pa det andra Sékerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet
med snabbtransport FMAX och darifrdn med
Nedmatningshastigheten till det forsta Skardjupet

3 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till tappens kontur och
fraser denna ett varv.

4 Om det slutgiltiga mattet inte kan nas under ett varv, ansatter
TNC:n verktyget med det aktuella skardjup i sidled och fraser
sedan ett nytt varv. TNC:n tar hansyn till rAdmnets dimension,
den slutliga dimensionen och den tilldtna ansattningen i sidled.
Detta forlopp upprepas tills det definierade fardiga mattet
uppnads. Om du har placerat startpunkten vid ett horn (Q437 gj
lika med 0), fradser TNC:n spiralformigt frdn startpunkten och inat
tills det fardiga mattet har uppnatts

5 Om ytterligare ansattningar kravs, forflyttas verktyget
tangentiellt bort fran konturen tillbaka till startpunkten for
bearbetning av tappen

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till ndsta skardjup och
bearbetar tappen pé detta djup

7 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for
tappen uppnas

8 Vid cykelslutet positionerar TNC:n verktyget endast |
verktygsaxeln till den i cykeln definierade sdkerhetshdjden.
Slutpositionen stdmmer alltsa inte Overens med startpositionen
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5.6 REKTANGULAR TAPP (Cykel 256)

Beakta vid programmeringen!

bearbetningsplanet med radiekompensering RO.
Beakta parameter Q367 (lage).

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. 2. Sakerhetsavstand Q204 maste
beaktas.

: Forpositionera verktyget till startpositionen i

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfér TNC:n inte cykeln.

TNC:n reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden ar
kortare an det i cykeln angivna skéardjupet Q202.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr viljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
forpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsé med snabbtransport i verktygsaxeln
till sékerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

Beroende pa framkdrningsposition Q439, lamna
utrymme for framkorningsrorelsen bredvid tappen.
Minst verktygsdiametern + 2mm

Vid slutet positionerar TNC:n verktyget tilloaka

till sékerhetsavstandet, om sa har angivits till det
andra sakerhetsavstandet. Verktygets slutposition
efter cykeln stammer alltsa inte dverens med
startpositionen.
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REKTANGULAR TAPP (Cykel 256)

Cykelparametrar

258

=)

» 1. sidans langd Q218: Tappens langd, parallellt med

bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
0 till 99999,9999

Raamnesmatt sidlangd 1 Q424: Langd pa tappens
rdamne, parallellt med bearbetningsplanets
huvudaxel. Ange Radmnesmatt sidlangd 1 storre
an 1. Sidans langd. TNC:n utfor flera ansattningar

i sidled om differensen mellan r&dmnesmatt 1 och
fardigmatt 1 ar storre an den tilldtna ansattningen

i sidled (verktygsradien gdnger banéverlappningen
Q370). TNC:n beraknar alltid en konstant anséattning
i sidled. Inmatningsomrade O till 99999,9999

2. sidans langd Q219: Tappens langd, parallellt

med bearbetningsplanets komplementaxel. Ange
Raamnesmatt sidlangd 2 storre 4n 2. Sidans

langd. TNC:n utfér flera ansattningar i sidled om
differensen mellan rédmnesmatt 2 och fardigmatt

2 ar storre an den tilldtna ansattningen i sidled
(verktygsradien ganger bandverlappningen Q370).
TNC:n beraknar alltid en konstant anséattning i sidled.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Raamnesmatt sidlangd 2 Q425: Léngd pa tappens
raamne, parallellt med bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Hornradie Q220: Radie for tappens horn.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet som
TNC:n skall I4ta vara vara kvar vid bearbetningen.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel som hela
bearbetningen vrids med. Vridningscentrum ligger
i den position som verktyget befinner sig i vid
cykelanropet. Inmatningsomrade -360.0000 till
360.0000

Tappens lage Q367: Tappens lage i forhallande till
verktygets position vid cykelanropet:

0: Verktygsposition = Tappens centrum

1: Verktygsposition = Vanstra nedre hornet

2: Verktygsposition = Hogre nedre hornet

3: Verktygsposition = Hogra dvre hornet

4: \erktygsposition = Vanstra évre hornet

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ
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REKTANGULAR TAPP (Cykel 256)

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: TNC:n anvander vardet fran GLOBAL
DEF-blocket (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Djup Q201 (inkrementalt): Avstadnd arbetsstyckets
yta — tappens botten. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar
storre an 0. Inmatningsomrade O till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet
i mm/min. Inmatningsomrade 0 till 99999,999
alternativt FMAX, FAUTO, FU, FZ

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat

i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Banoverlapp faktor Q370: Q370 x Verktygsradien
ger ansattningen i sida k. Inmatningsomrade 0,1 till
1,9999 alternativt PREDEF

Framkorningsposition (0...4) Q437 Definiera
verktygets framkdrningsstrategi:

0: Till hoger om tappen (grundinstalining)

1: Vanstra nedre hornet

2: Hogra nedre hornet

3: Hogra 6vre hornet

4: Vanstra dvre hornet. Skulle framkorningsmarken
pa tappens yta uppstd med installningen Q437=0,
kan en annan framkdérningsposition valjas.

]
=5 206
ZA A4
Q200 Q204
Q203 —
Q202
Q201
% A
4 X
NC-block

8 CYCL DEF 256 REKTANGULAER OE

Q218=60
Q424=74
Q218=40
Q425=60
Q220=5

Q368=0.2

Q224=+0
Q367=0

Q207=500

Q351=+1

Q201=-20

Q202=5

Q206=150

Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1
Q437=0

;1. SIDANS LAENGD
;AEMNESMAATT 1

;2. SIDANS LAENGD
;AEMNESMAATT 2
;HOERNRADIE

; TILLAEGG SIDA

; VRIDNINGSVINKEL
;TAPPENS LAEGE
;MATNING FRAESNING
;FRAESMETOD

;DJUP

:SKAERDJUP
;MATNING DJUP
;SAEKERHETSAVST.
;KOORD. OEVERYTA
;2. SAEKERHETSAVST.
;BANOEVERLAPP
;FRAM.POSITION

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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CIRKULAR TAPP (Cykel 257, DIN/ISO: G257)

5.7 CIRKULAR TAPP (Cykel 257, DIN/ISO:
G257)

Cykelforlopp

Med cykel 257 Cirkular tapp kan man bearbeta en cirkular tapp.
TNC skapar den cirkulara tappen i en spiralformad anséattning med
utgangspunkt fran rdédmnets diameter

1 Om verktyget befinner sig under det andra sdkerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n tilloaka verktyget till andra sdkerhetsavstandet

2 Verktyget forflyttas utifrdn tappens mitt till startpositionen
for tappbearbetningen Startpositionen bestammer du via
polarvinkel i forhallande till tappens mitt med parameter Q376

3 TNC forflyttar verktyget med snabbtransport FMAX
till sdkerhetsavstandet Q200 och darifrdn med

nedmatningshastighet till det forsta skardjupet.

4 Darefter skapar TNC den cirkulara tappen i en spiralformad
ansattning med hansyn tagen till dverlappningsfaktorn

5 TNC:n forflyttar verktyget bort frdn konturen 2 mm pa en
tangentiell bana

6 Om fler djupansattningar behovs, sker den nya
djupansattningen vid den narmaste punkten i forhallande till
frankorningsrorelsen

7 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for
tappen uppnas

8 Vid cykelns slut lyfts verktyget — efter den tangentiella
frankorningen — i verktygsaxeln till det, i cykeln definierade,
andra sakerhetsavstandet
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Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning
5.7 CIRKULAR TAPP (Cykel 257, DIN/ISO: G257)

Beakta vid programmeringen!

i bearbetningsplanet (tappens mitt) med
radiekompensering RO.

E> Forpositionera verktyget till startpositionen

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. 2. Sakerhetsavstand Q204 maste
beaktas.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfér TNC:n inte cykeln.

TNC:n positionerar verktyget tillbaka till
startpositionen vid cykelns slut.

TNC:n reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skérlangden ar
kortare an det i cykeln angivna skardjupet Q202.

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr viljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pa berdkningen av
férpositionen vid positivt angivet Djup. Verktyget
forflyttas alltsd med snabbtransport i verktygsaxeln
till sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

TNC genomfér en framkorningsrorelse i denna
cykel! Beroende pé startvinkeln Q376 maste foljande
utrymme finnas till férfogande bredvid tappen: minst
verktygsdiametern + 2 mm. Kollisionsrisk!

Vid slutet positionerar TNC:n verktyget tillbaka

till sdkerhetsavstandet, om sa har angivits till det
andra sakerhetsavstandet. Verktygets slutposition
efter cykeln stdmmer alltsa inte dverens med
startpositionen.
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CIRKULAR TAPP (Cykel 257, DIN/ISO: G257)

Cykelparametrar

>

70 ®

Fardig diameter Q223: Diameter for den
fardigbearbetade tappen. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Raamnets diameter Q222: Rdémnets diameter.
Ange storre radmnesdiameter an fardig diameter.
TNC:n utfor flera ansattningar i sidled om
differensen mellan rédmnesdiameter och fardig
diameter ar storre an den tilldtna ansattningen i
sidled (verktygsradien ganger bandverlappningen

Q370). TNC:n beraknar alltid en konstant ansattning

i sidled. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: TNC:n anvander vardet frain GLOBAL
DEF-blocket (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Djup Q201 (inkrementalt): Avstédnd arbetsstyckets
yta — tappens botten. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar
storre an 0. Inmatningsomrade O till 99999,9999

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet
i mm/min. Inmatningsomrade 0 till 99999,999
alternativt FMAX, FAUTO, FU, FZ

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF
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CIRKULAR TAPP (Cykel 257, DIN/ISO: G257)

> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): NC-block
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade 8 CYCL DEF 257 CIRKULAER OE
-99999.9999 till 99999.9999

> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat Q223=60 ;FAERDIG-DIAMETER

i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg Q222=60 ;AEMNES-DIAMET.

och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske. Q368=0.2 :TILLAEGG SIDA

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt

PREDEF Q207=500 ;MATNING FRAESNING
» Bandverlapp faktor Q370: Q370 x Verktygsradien Q351=+1 ;FRAESMETOD

ger ansattningen i sida k. Inmatningsomrade 0,1 till Q201=-20 ;DJUP

1,414 alternativt PREDEF

Q202=5 ;SKAERDJUP
> Startvinkel Q376: Polar vinkel i forhallande till
tappens mittpunkt, vid vilken verktyget skall kora Q206=150 ;MATNING DJUP
fram till tappen. Inmatningsomréade 0 till 359° Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.

Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q370=1 ;BANOEVERLAPP
Q376=0 ;STARTVINKEL

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.8 PLANFRAESNING (Cykel, DIN/ISO:

G233)

Cykelforlopp

Med cykel 233 kan du planfrasa en yta med flera anséattningar
och med hansyn tagen till arbetsman for finskar. Dessutom
kan du ocksa definiera sidovaggar i cykeln, som sedan beaktas
vid bearbetningen av plana ytan. | cykeln stér flera olika
bearbetningsstrategier till forfogande:

Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled utanfor ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled péa kanten av ytan som skall bearbetas

Strategi Q389=2: Radvis med dverskjutande bearbetning,
ansattning i sidled vid retur med snabbtransport

Strategi Q389=3: Radvis utan 6verskjutande bearbetning,
ansattning i sidled vid retur med snabbtransport

Strategi Q389=4: Spiralformad bearbetning utifrdn och in

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport FMAX fran
den aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkten

. Startpunkten i bearbetningsplanet ar forskjuten med
verktygsradien och sdkerhetsavstandet i sida bredvid
arbetsstycket

Darefter positionerar TNC:n verktyget med snabbtransport
FMAX till sékerhetsavstandet i spindelaxeln

PLANFRAESNING (Cykel)

Darefter forflyttas verktyget med matning férpositionering Q207

i spindelaxeln till det av TNC:n berédknade férsta skardjupet
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5.8 PLANFRAESNING (Cykel)

Strategi Q389=0 och Q389 =1

Strategi Q389=0 och Q389=1 &r olika betraffande 6verskjut

vid planfrasning Vid Q389=0 ligger slutpunkten utanfor ytan,

vid Q389=1 i kanten pa ytan. TNC:n beraknar slutpunkten
utifran sidans langd och sakerhetsavstandet i sidled. VId strategi
Q389=0 forflyttar TNC:n verktyget med en stracka motsvarande
verktygsradien ytterligare utanfor den plana ytan.

4 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten

5 Sedan forskjuter TNC:n verktyget i sidled med Matning
forpositionering till nasta rads startpunkt; TNC:n berdknar
forskjutningen med hjalp av den programmerade bredden,
verktygsradien, den maximala bandverlappningsfaktorn och
sdkerhetsavstandet i sidled

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka i motsatt riktning med
frasmatning

7 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

8 Darefter positionerar TNC:n verktyget med snabbtransport
FMAX tillbaka till startpunkten

9 Om det behdvs flera skardjup forflyttar TNC:n verktyget med
positioneringsmatning till nasta skardjup i spindelaxeln

10 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

11 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till det andra
sakerhetsavstand med FMAX
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PLANFRAESNING (Cykel) 5.8

Strategi Q389=2 och Q389=3

Strategi Q389=2 och Q389=3 &r olika betraffande 6verskjut

vid planfrasning Vid Q389=2 ligger slutpunkten utanfor ytan,

vid Q389=3 i kanten pa ytan. TNC:n beraknar slutpunkten
utifran sidans langd och sakerhetsavstandet i sidled. VId strategi
Q389=2 forflyttar TNC:n verktyget med en stracka motsvarande
verktygsradien ytterligare utanfor den plana ytan.

4 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten

5 TNC:n forflyttar verktyget i spindelaxeln till sékerhetsavstandet
over det aktuella skardjupet och forflyttar det med FMAXdirekt
tillbaka till startpunkten for nasta rad. TNC:n beraknar
forskjutningen utifran den programmerade bredden,
verktygsradien, den maximala bandverlappningsfaktorn och
sdkerhetsavstandet i sidled

6 Darefter forflyttas verktyget ater till det aktuella skardjupet och
sedan ater i riktning mot slutpunkten

7 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. | slutet av den sista banan positionerar TNC:n
verktyget med snabbtransport FMAX tillbaka till startpunkten

8 Om det behdvs flera skardjup forflyttar TNC:n verktyget med
positioneringsmatning till nasta skardjup i spindelaxeln

9 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

10 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till det andra
sdkerhetsavstand med FMAX
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5.8 PLANFRAESNING (Cykel)

Strategi Q389=4

4 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med programmerad Matning

frasning med en tangentiell framkdrningsrorelse till frasbanans

startpunkt.

5 TNC:n bearbetar den plana ytan med matning frasning utifran
och in med frasbanor som blir kortare och kortare. Genom
konstant ansattning i sidled ar verktyget i permanent ingrepp.

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt. | slutet av den sista banan positionerar TNC:n
verktyget med snabbtransport FMAX tillbaka till startpunkten

7 Om det behdvs flera skardjup forflyttar TNC:n verktyget med
positioneringsmatning till nasta skardjup i spindelaxeln

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utférts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

9 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget med FMAX tillbaka till det
andra sakerhetsavstandet

Begransning

Med begransningarna kan du avgransa bearbetningen av den plana

ytan, for att exempelvis ta hansyn till sidovaggar eller avsatser vid
bearbetningen. En sidovdgg som har definierats med hjalp av en

begrdansning bearbetas till det matt som erhalls utifran startpunkten

resp. den plana ytans sidolangd. Vid grovbearbetningen tar
TNC:n hénsyn till arbetsman sida — vid finbearbetningen anvands
arbetsman till férpositioneringen av verktyget.
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PLANFRAESNING (Cykel)

Beakta vid programmeringen!

=

Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO.
Beakta bearbetningsriktningen.

TNC:n férpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. 2. Sakerhetsavstand Q204 maste
beaktas.

Ange det andra sakerhetsavstand Q204 p3 ett
sadant satt att kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske.

Om startpunkt 3:e axel Q227 och slutpunkt 3:e
axel Q386 anges lika, kommer TNC:n inte att utfora
cykeln (Djup = 0 programmerat).

Varning kollisionsrisk!

Med maskinparameter displayDepthErr véljer man
om TNC:n skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off).

Beakta att TNC:n vander pé berdkningen av
forpositionen vid startpunkt < slutpunkt. Verktyget
forflyttas alltsé med snabbtransport i verktygsaxeln
till sékerhetsavstdndet under arbetsstyckets ytal
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5.8

PLANFRAESNING (Cykel)

Cykelparametrar

158

> Bearbetningssatt (0/1/2) Q215: Bestém

bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av botten
utférs bara nar respektive tillaggsmatt (Q368, Q369)
ar definierat

Fraesstrategi (0 - 4) Q389: Bestdmmer hur TNC:n
skall bearbeta ytan:

0: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med
positioneringsmatning utanfér ytan som skall
bearbetas

1: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med frasmatning i
kanten pd ytan som skall bearbetas

2: Bearbeta rad for rad, retur och
ansattningsforflyttning i sidled med
positioneringsmatning utanfér ytan som skall
bearbetas

3: Bearbeta rad for rad, retur och
ansattningsforflyttning i sidled med
positioneringsmatning i kanten pa ytan som skall
bearbetas

4: Spiralformad bearbetning, jamnt fordelad
ansattning utifrdn och in

Fraesriktning Q350: Axel i bearbetningsplanet som
bearbetningen skall orienteras i:

1: Huvudaxel = Bearbetningsriktning

2: Komplementaxel = Bearbetningsriktning

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets huvudaxel fér ytan som

skall planas, utgdende fran Startpunkt 1:a axel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Y e 0207
MAX
S S .
A A\
o = F——— -—— —| B
N 4 =]
© [— D= Q253
. D
@ o 1
M X
0357 —
ZA
Q204
Q200 Q202
8 Q227
Q369
A -~
N ;

Q347
Q348
Q349
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PLANFRAESNING (Cykel) 5.8

> 2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Ldngd pa NC-block
ytan som skall bearbetas i bearbetningsplanets 8 CYCL DEF 233 PLANFRAESNING
komplementaxel Via fortecknet kan du bestdmma
den forsta tvarforskjutningens riktning i forhallande Q215=0  ;BEARBETNINGSSAETT
till Startpunkt 2. axel. Inmatningsomrade Q389=2  ;FRAESSTRATEGI

-99999.9999 till 99999.9999

K La Q350=1 ;FRAESRIKTNING

> Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika skardjupen QPUHAY 5il El LASey
skall berdknas. Inmatningsomrade -99999.9999 till Q219=80 ;2. SIDANS LAENGD

99999.9999 Q227=0  ;STARTPUNKT 3. AXEL
» Slutpunkt 3. axel Q386 (absolut): Koordinat Q386=-6 :SLUTPUNKT 3. AXEL
i spindelaxeln som ytan skall planfrasas till. ’ ’

Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 Q369=0.2 ;TILLAEGG DJUP
» Finbearbetsman djup Q369 (inkrementalt): Varde Q202=3  ;MAX. SKAERDJUP
som den sista ansattningen skall utféras med. Q370=1 :BANOEVERLAPPNING

Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

e 1. . . ) Q207=500 ;MATNING FRAESNING
> Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket

verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar Q385=500 ;MATNING FINBEARB.
storre an 0. Inmatningsomrade O till 99999,9999 Q253=750 ;MATNING FOERPOS.

> Banoverlappningsfaktor Q370: Maximal Q357=2  ;SAEK. - AVSTAAND
ansattning i sidled k. TNC:n berédknar den faktiska SIDA

ansattningen utifrdn den andra sidans langd

. . ) 200=2 ;SAEKERHETSAVST.
(Q219) och verktygsradien, sa att bearbetningen Q

hela tiden sker med konstant anséttning i sidled. Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Inmatningsomrade: 0,1 till 1,9999. Q347=0 ;1. BEGRANSN.

» Matning frasning Q207: Verktygets Q348=0 :2. BEGRANSN.
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. . .
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ Q34920733 BEGRANSK,
FAUTO, FU, FZ Q220=2 ;HOERNRADIE

> Matning finskar Q385: Verktygets Q368=0 ;TILLAEGG SIDA

forflyttningshastighet vid frasning av det sista Q338=0  :SKAERDJUP FINSKAER
skardjupet i mm/min. Inmatningsomrade O till ’
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ 9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99

> Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till
startpositionen och vid forflyttning till ndsta rad i
mm/min; om du forflyttar i sidled inne i materialet
(Q389=1), utfér TNC:n sidoansattningen med
frasmatning Q207 Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO

> Sakerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt):
Verktygets avstand i sidled fran arbetsstycket vid
forflyttning till det forsta skardjupet och avstdnd som
sidoansattningen sker pa vid bearbetningsstrategi
Q389=0 och Q389=2. Inmatningsomrade O till
99999.9999

> Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF
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Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning
5.8 PLANFRAESNING (Cykel)

> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

> 1. Begransning Q347: Valj sida pa arbetsstycket dar
den plana ytan skall begransas av en sidovagg (inte
mojligt vid spiralformad bearbetning). Beroende pa
sidovaggens ldge begransar TNC:n bearbetningen
av den plana ytan enligt startpunktens koordinat
eller sidans langd: (inte mojligt vid spiralformad
bearbetning):
Inmatning 0: Ingen begransning
Inmatning -1: Begransning i negativ huvudaxel
Inmatning +1: Begrénsning i positiv huvudaxel
Inmatning -2: Begransning i negativ
komplementaxel
Inmatning +2: Begransning i positiv komplementaxel

> 2. Begransning Q348: Se parameter 1. Begréansning
Q347

> 3. Begransning Q349: Se parameter 1. Begréansning
Q347

» Hornradie Q220: Radie fér horn vid begransningar
(Q347 - Q349). Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

> Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln
vid finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
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Programmeringsexempel 5.9

5.9 Programmeringsexempel

Exempel: Frasning av fickor, 6ar och spar
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& Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning

5.9 Programmeringsexempel
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Bearbetningscykler: Monsterdefinitioner
6.1 Grunder

6.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan fardigstalla
punktmdnster direkt:

Cykel Softkey Sida

220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL 220 165

221 PUNKTMONSTER PA LINJER 221 167
Foljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel 220 och
cykel 221:

Nar man vill bearbeta oregelbundna punktménster
anvander man sig av punkttabeller med CYCL CALL
PAT (se "Punkttabeller’, Sida 58).

Med funktionen PATTERN DEF stér flera regelbundna
punktmonster till férfogande (se "Mdnsterdefinition
PATTERN DEF", Sida 52).

Cykel 200 BORRNING

Cykel 201 BROTSCHNING

Cykel 202  URSVARVNING

Cykel 203  UNIVERSAL-BORRNING

Cykel 204  BAKPLANING

Cykel 205  UNIVERSAL-DJUPBORRNING

Cykel 206 GANGNING NY med flytande gangtappshallare

Cykel 207 SYNKRONISERAD GANGNING NY utan flytande
gangtappshallare

Cykel 208  BORRFRASNING

Cykel 209  GANGNING SPANBRYTNING
Cykel 240  CENTRERING

Cykel 251  REKTANGULAR FICKA

Cykel 252 CIRKULAR FICKA

Cykel 253  SPARFRASNING

Cykel 2564  CIRKULART SPAR (endast kombinerbar med cykel
221)

Cykel 2566  REKTANGULAER OE
Cykel 257  CIRKULAER OE

Cykel 262  GANGFRASNING

Cykel 263  FORSANK-GANGFRASNING
Cykel 264  BORR-GANGFRASNING

Cykel 265  HELIX-BORRGANGFRASNING
Cykel 267  UTVANDIG GANGFRASNING
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PUNKTMONSTER PA CIRKEL (Cykel 220)

6.2 PUNKTMONSTER PA CIRKEL
(Cykel 220, DIN/ISO: G220)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen till
startpunkten for den forsta bearbetningen med snabbtransport.
Ordningsfoljd:
m 2. Sakerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
® Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

B Forflyttning till sdkerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget med ratlinjeforflyttning
eller med en cirkular forflyttning till startpunkten for nasta
bearbetning; Verktyget befinner sig da pa Sakerhetsavstandet
(eller det andra Sékerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har
utforts.

Beakta vid programmeringen!

Cykel 220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel

220 automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200
till 209 och 251 till 267 med cykel 220 s hamtas
Sakerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta och det
andra sakerhetsavstandet fran cykel 220.

Om denna cykel exekveras i enkelblocksdrift, stannar
styrsystemet mellan punkterna i punktmaonstret.

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015

6.2

165



Bearbetningscykler: Monsterdefinitioner
PUNKTMONSTER PA CIRKEL (Cykel 220)

6.2

Cykelparametrar

220

166

>

Centrum 1. axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Centrum 2. axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Cirkelsegment diameter Q244: Cirkelsegmentets
diameter. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten
for den forsta bearbetningen pa cirkelsegmentet.
Inmatningsomrade -360.000 till 360.000

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den sista bearbetningen pé cirkelsegmentet (galler
inte vid fullcirkel); ange en Slutvinkel som skiljer

sig frdn Startvinkel, om man anger en Slutvinkel
som &r storre an Startvinkel s& utfors bearbetningen
moturs, annars medurs. Inmatningsomrade
-360,000 till 360,000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan

tva bearbetningar pa cirkelsegmentet; om
Vinkelsteg éar lika med noll s berdkna TNC:n sjalv
Vinkelsteget ur Startvinkel, Slutvinkel och Antal
bearbetningar; om ett Vinkelsteg anges sa tar TNC:n
inte hansyn till Slutvinkel; fértecknet for Vinkelsteg
bestammer bearbetningsriktningen (- = Medurs).
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Antal bearbetningar Q241: Antal bearbetningar pa
cirkelsegmentet. Inmatningsomrade 1 till 99999

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

Forflyttningstyp? Ratlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestammer med vilken konturfunktion verktyget
skall forflyttas mellan bearbetningarna:

0: Forflyttning pa en ratlinje mellan bearbetningarna
1: Forflyttning pa en cirkelbage pa cirkelsegmentets
diameter mellan bearbetningarna

x Y

z
Q200 Q204

NC-block
53 CYCL DEF 220 MOENSTER CIRKEL

=Y

Q216=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q217=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

Q244=80 ;CIRK.SEG.-DIAMETER
Q245=+0 ;STARTVINKEL
Q246=+360;SLUTVINKEL
Q247=+0 ;VINKELSTEG
Q241=8  ;ANTAL
BEARBETNINGAR
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q301=1 ;FLYTTA TILL S.HOEJD
Q365=0 ;TYP AV

FOERFLYTTNING
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PUNKTMONSTER PA LINJER (Cykel 221, DIN/ISO: G221) 6.3

6.3 PUNKTMONSTER PA LINJER (Cykel
221, DIN/ISO: G221, DIN/ISO: G221)

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen.
Ordningsfoljd:
m 2. Sakerhetsavstandet (spindelaxel), forflyttning till
® Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

B Forflyttning till sdkerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva
riktning till startpunkten for ndsta bearbetning; verktyget
befinner sig da pa Sakerhetsavstandet (eller pa det andra
Sékerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna pa den
forsta raden har utforts; verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden.

5 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista
punkt och utfor dar bearbetningen.

6 Darifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten fér nasta bearbetning.

7 Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den andra
raden har utforts.

8 Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nasta
rad.

9 Med den beskrivna pendlande rorelsen kommer alla andra rader
att utforas.

Beakta vid programmeringen!

221 automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna
200 till 209 och 251 till 267 med cykel 221 sé
hamtas Sakerhetsavstadndet, Arbetsstyckets yta, det
andra sakerhetsavstandet och vridningsvinkeln fran
cykel 221.

Om du anvander cykel 254 Cirkulart spér i
kombination med cykel 221 ar sparlage 0 inte tillatet.

Om denna cykel exekveras i enkelblocksdrift, stannar
styrsystemet mellan punkterna i punktmonstret.

E> Cykel 221 &r DEF-aktiv, detta betyder att cykel
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Bearbetningscykler: Monsterdefinitioner
PUNKTMONSTER PA LINJER (Cykel 221, DIN/ISO: G221)

6.3

Cykelparametrar

221

168

>

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel
Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets komplementaxel
Avstand 1. axel Q237 (inkrementalt): Avstand
mellan de enskilda punkterna inom raden

Avstand 2. axel Q238 (inkrementalt): Avstand
mellan de enskilda raderna

Antal kolumner Q242: Antal bearbetningar per rad
Antal rader Q243: Antal rader

Vridlage Q224 (absolut): Vinkel som hela hélbilden
skall vridas med; vridningscentrum ligger i
startpunkten

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Forflyttning till sakerhetshojd Q301: Definition av
hur verktyget skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

Yi

o
Q224
Q226 ,@)/@
N !
X
Q225
z |
Q200 Q204
Q203
X
NC-block

54 CYCL DEF 221 MOENSTER LINJER
Q225=+15 ;STARTPUNKT 1. AXEL
Q226=+15 ;STARTPUNKT 2. AXEL
Q237=+10 ;AVSTAAND 1. AXEL
Q238=+8 ;AVSTAAND 2. AXEL
Q242=6  ;ANTAL KOLUMNER
Q243=4  ;ANTAL RADER
Q224=+15 ;VRIDNINGSVINKEL
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q301=1 ;FLYTTA TILL S.HOEJD
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Programmeringsexempel 6.4

6.4 Programmeringsexempel

Exempel: Halcirkel
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Bearbetningscykler: Monsterdefinitioner
6.4 Programmeringsexempel

-—
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Bearbetningscykler: Konturficka
71  Sl-cykler

71 SL-cykler

Grunder

Med Sl-cyklerna kan man sammanséatta komplexa konturer som
bestar av upp till 12 delkonturer (fickor eller 6ar). De individuella
delkonturerna definierar man i form av underprogram. Frén listan
med delkonturer (underprogramnummer), som man anger i cykel 14
KONTUR, berédknar TNC:n den sammansatta konturen.

Minnesutrymmet for en Sl-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en Sl-
cykel.

Sl-cykler utfor internt omfattande och komplexa
berdkningar samt de darav resulterande
bearbetningarna. Utfor alltid ett grafiskt programtest
fore exekveringen for sakerhets skull! Darigenom
kan du pé ett enkelt satt konstatera om den av TNC:n
berdknade bearbetningen forldper pé ett korrekt satt.

Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du ocksa tilldela eller
berdkna dessa inom konturunderprogrammet.

Underprogrammens egenskaper

m Koordinatomrakningar ar tilldtna. Om de programmeras
inom delkonturerna, ar de aven verksamma i efterfoljande
underprogram, men behodver inte aterstallas efter cykelanropet.

® TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning
pé insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med

Schema: Arbeta med SL-cykler

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20 KONTURDATA ...

16 CYCL DEF 21 FOERBORRNING ...

17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 GROVSKAER ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2

radiekompensering RR. 51 LBL 1
B TNC:n identifierar en 6 om man programmerar forflyttning pa
utsidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
. . 55LBLO
radiekompensering RL.
B Underprogrammen far inte innehalla nadgra koordinater i Jo a2
spindelaxeln.
B Programmera alltid bada axlarna i underprogrammets forsta block. 60 LBL O

B Om du anvander Q-parametrar sa utfér de olika berdkningarna och
tilldelningarna inom respektive konturunderprogram
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SL-cykler

Bearbetningscyklernas egenskaper 99 END PGM SL2 MM

TNC:n positionerar automatiskt till sakerhetsavstandet fore
varje cykel — positionera verktyget till en saker position fore
cykelanropet

Varje djupnivéa frases utan lyftning av verktyget eftersom
frasningen sker runt oar.

Radien pa "Innerhdérn” kan programmeras — verktyget stannar
inte, frasmarken undviks (galler for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z:
cirkelbdge i planet Z/X).

TNC:n bearbetar konturen genomgéende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

Mattuppgifterna for bearbetningen sasom frasdjup, tilldggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

Oversikt

Cykel Softkey  Sida

14 KONTUR (kravs alltid) 12 174

20 KONTURDATA (kravs alltid) = 178

21 FORBORRNING (valbar) i 180
) %

22 GROVSKAR (kravs alltid) = 182
- &

23 FINSKAR DJUP (valbar) o 186
] i,

24 FINSKAR SIDA (valbar) = 188
] B

Ytterligare cykler:

Cykel Softkey Sida

25, KONTURTAAG = 191

270 KONTURTAG-DATA 193
s
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Bearbetningscykler: Konturficka
72 KONTUR (Cykel 14, DIN/ISO: G37)

712 KONTUR (Cykel 14, DIN/ISO: G37)

Beakta vid programmeringen!

| cykel 14 KONTUR listar man underprogrammen som skall
Overlagras for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen.

direkt efter sin definition i programmet.

E> Cykel 14 ar DEF-aktiv, detta innebér att den aktiveras

| cykel 14 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

Cykelparametrar
14 » Labelnummer for kontur: Ange alla labelnummer
LEL 1...N for de olika underprogrammen som skall

Overlagras for att skapa en kontur. Bekrafta varje
nummer med knappen ENT och avsluta sedan
inmatningen med knappen END. Inmatning av upp
till 12 underprogramnummer 1 till 65535
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Overlagrade konturer 7.3

73 Overlagrade konturer

Grunder

Man kan overlagra fickor och Gar for att skapa en ny kontur.
Dérigenom kan en fickas yta 6kas med en Gverlagrad ficka eller
minskas med en dverlagrad 6.

<

NC-block

Underprogram: Overlappande fickor

De efterfoljande programexemplen &r
konturunderprogram som anropas i ett huvudprogram
fran cykel 14 KONTUR.

Fickan A och B dverlappar varandra.

TNC:n beraknar skarningspunkterna S1 och S2, man behdver inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Underprogram 1: Ficka A

Underprogram 2: Ficka B
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7 Bearbetningscykler: Konturficka

7.3  Overlagrade konturer

"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Gverlappade ytan
skall bearbetas:

® Ytorna A och B maste vara fickor.
® Den forsta fickan (i cykel 14) méste bdrja utanfér den andra.

Yta A:

Yta B:

"Differens”-yta

Ytan A skall bearbetas férutom den av B dverlappade delen:
B Ytan A maste vara en ficka och B maste vara en 6.

® A maste borja utanfor B.

® B maste borja innanfor A

Yta A:

-—
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Overlagrade konturer 7.3

Yta B:

"Snitt”-yta

Den av A och B overlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara
tacks av en ficka skall lamnas obearbetade.)

® A och B maste vara fickor.

® A maste borja inuti B.

Yta A:

Yta B:

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015 177



Bearbetningscykler: Konturficka
74 KONTURDATA (Cykel 20, DIN/ISO: G120)

74 KONTURDATA (Cykel 20, DIN/ISO:
G120)

Beakta vid programmeringen!

| cykel 20 anger man bearbetningsinformation for
underprogrammen som innehaller delkonturerna.

Cykel 20 ar DEF-aktiv, detta innebar att

cykel 20 aktiveras direkt efter sin definition i
bearbetningsprogrammet.

Den i cykel 20 angivna bearbetningsinformationen
géller for cykel 21 till 24.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfor TNC:n cykeln pé djup = 0.

Om man anvander Sl-cykler i Q-parameterprogram,
far inte parameter Q1 till Q20 anvéandas som
program-parametrar.
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KONTURDATA (Cykel 20, DIN/ISO: G120)

Cykelparametrar

2e
KONTUR-
DRTA

>

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
yta — fickans botten. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Banoverlapp Faktor Q2: Q2 x Verktygsradien ger
ansattningen i sida k. Inmatningsomrade -0,0001 till
1,9999

Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Tillagg for finskar djup Q4 (inkrementalt):
Arbetsman for finskér i botten. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Koordinat arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut
koordinat for arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Sakerhetshdjd Q7 (absolut): Absolut hojd, pa
vilken kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte
kan ske (for mellanpositioneringar och atergang

vid cykelslut). Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Radie innerhorn Q8: Rundningsradie

for inner"horn"; Det angivna vardet avser
verktygscentrumets bana och anvands for att
skapa mjukare rorelser mellan konturelementen.
Q8 ar inte en radie som TNC:n infogar mellan
de programmerade elementen som ett extra
separat konturelement! Inmatningsomrade O till
99999,9999

Rotationsriktning? Q9: Bearbetningsriktning for
fickor

B Q9 = -1 motfrasning for fickor och 6ar
B Q9 = +1 medfrasning for fickor och dar

Vid ett programstopp kan bearbetningsparametrarna kontrolleras och,
om séa Onskas, skrivas dver.
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NC-block

57 CYCL DEF 20 KONTURDATA

Q1=-20 ;FRAESDJUP

Q2=1 ;BANOEVERLAPP
Q3=+0.2 ;TILLAEGG SIDA
Q4=+0.1 ;TILLAEGG DJUP

74
(’ T Q9= &/'«\'
@_ Q9=+l |
Q6
EAL
X

Q5=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q6=2 ;SAEKERHETSAVST.
Q7=+80  ;SAEKERHETSHOEJD

Q8=0.5 ;RUNDNINGSRADIE

Q9=+1 ;ROTATIONSRIKTNING
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Bearbetningscykler: Konturficka
75 FORBORRNING (Cykel 21, DIN/ISO: G121)

75 FORBORRNING (Cykel 21, DIN/ISO:
G121)

Cykelforlopp

Anvand cykel 21 FORBORRNING, nér ett verktyg for urfrasningen
av konturen anvands efterat, som inte har ett skar Gver centrum
(DIN 844) Denna cykel tillverkar ett hal i omradet, som senare
fradses ur med exempelvis cykel 22. Cykel 21 tar hansyn till
Tillaggsmatt finskar sida och Tillaggsmatt finskéar djup samt
urfrasningsverktygets radie da nedmatningspunkten beraknas.
Nedmatningspunkten ar samtidigt startpunkten for urfrasningen.
Fore anropet av cykel 21 maste ytterligare tva cykler
programmeras:
= Cykel 14 KONTUR eller SEL CONTOUR - krévs for cykel 21
FORBORRNING, for att bestdmma hélpositionen i planet
= Cykel 20 KONTUR-DATA kravs for cykel 21 FORBORRNING,
for att exempelvis bestdmma haldjupet och sékerhetsavstandet.
Cykelforlopp:
1 TNC positionerar forst verktyget i planet (positionen
bestams efter konturen vilken tidigare har definierats med

cykel 14 eller SEL CONTOUR, och fran informationen om
urfrasningsverktyget)

2 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX. (Sdkerhetsavstandet anges i cykel 20
KONTUR-DATA)

3 \Verktyget borrar frdn den aktuella positionen till det forsta
skardjupet med den angivna matningen F

4 Darefter lyfter TNC:n verktyget till startpositionen med
snabbtransport FMAX och aterfér det sedan tillbaka till det forsta
Skardjupet minus stoppavsténdet t

5 Styrningen berdknar sjalv stoppavstandet:
B Borrdjup upp till 30 mm: t = 0,6 mm
® Borrdjup éver 30 mm: t = borrdjup/50
B maximalt stoppavstdnd: 7 mm

6 Darefter borrar verktyget ner till nasta skardjup med den angivna
Matningen F.

7 TNC:n upprepar detta forlopp (1 till 4) tills det angivna Borrdjupet
uppnas. Darmed tas hansyn till Tillaggsmatt finskar djup

8 Slutligen forflyttas verktyget tilloaka till sékerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades
senast fore cykeln. Beroende pa parameter ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.

180 TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



FORBORRNING (Cykel 21, DIN/ISO: G121) 75

Beakta vid programmeringen!

TNC:n tar inte hansyn till ett eventuellt deltavarde
DR som har programmerats i TOOL CALL-blocket vid
berakningen av instickspunkten.

Vid trdnga passager kan TNC:n i vissa ldgen
inte forborra med ett verktyg som ar storre an
grovbearbetningsverktyget.

Om Q13=0, anvands data for det verktyg som
befinner sig i spindeln.

Positionera inte verktyget inkrementellt i planet
efter ett cykelslut utan till en absolut position,
om parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket till ToolAxClearanceHeight

anvands.
Cykelparametrar
21 > Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
CaE: verktyget stegas nedat (fértecken vid negativ

arbetsriktning "-"). Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

» Nedmatningshastighet Q11: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Grovskar verktygsnummer/namn Q13 resp.
QS13: Numret eller namnet péa verktyget som skall
anvandas vid grovbearbetningen. Inmatningsomrade
0 till 32767.9 vid nummerinmatning, maximalt 16
tecken vid namninmatning. Vid inmatning Q13=0,
anvands data for det verktyg som for tillfallet
befinner sig i spindeln.
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NC-block
58 CYCL DEF 21 FOERBORRNING
Q10=+5 ;SKAERDJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q13=1 ;GROVSKAERSVERKTYG
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Bearbetningscykler: Konturficka
76 GROVSKAER (Cykel 22, DIN/ISO: G122)

76 GROVSKAER (Cykel 22,
DIN/ISO: G122)

Cykelforlopp

Med cykel 22 URFRASNING faststalls tekniska data foér
urfrasningen

Fore anropet av cykel 22 maste ytterligare cykler programmeras:
® Cykel 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

® Cykel 20 KONTURDATA

» | forekommande fall cykel 21 FORBORRNING

Cykelforlopp

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tilldggsmatt finskar sida.

2 Pa det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning
Q12, konturen inifrdn och ut.

3 Forst frifrases Garnas konturer (har: C/D) for att darefter utvidgas
fickan utat mot fickornas konturer (har: A/B).

4 | ndsta steg forflyttar TNC:n verktyget till nasta skardjup och
upprepar urfrasningsforloppet tills det programmerade djupet
har uppnétts

5 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sdkerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades
senast fore cykeln. Beroende pa parameter ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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GROVSKAER (Cykel 22, DIN/ISO: G122) 7.6

Beakta vid programmeringen!

ett skar dver centrum anvandas (DIN 844), alt.
forborrning via cykel 21.

Man bestammer nedmatningsbeteendet i cykel
22 via parameter Q19 samt i verktygstabellen med
kolumnerna ANGLE och LCUTS:

B Om Q19=0 é&r definierat sa matar TNC:n ner
vinkelratt, aven om en nedmatningsvinkel (ANGLE)
har definierats for det aktiva verktyget

B Om du definierar ANGLE=90°, matar TNC:n ner
vinkelratt. Pendlingsmatning Q19 anvands da som
nedmatningshastighet

B Om pendlingsmatning Q19 har definierats i
cykel 22 och ANGLE har definierats mellan 0.1
och 89.999 i verktygstabellen, matar TNC:n ner
helixformat med angiven ANGLE

B Om pendlingsmatning har definierats i cykel 22
och ingen ANGLE finns angiven i verktygstabellen,
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande

B Om geometriférhallandena ar sddana att
helixformad nedmatning inte ar mojlig (spar)
sa forsoker TNC:n att mata ned pendlande.
Pendlingslangden beraknas da utifrdan LCUTS och
ANGLE (pendlingslangd = LCUTS / tan ANGLE)

Vid konturfickor med spetsiga innerhorn kan
restmaterial bli kvar efter urfrdsningen om

en dverlappningsfaktor storre &n 1 anvands.
Kontrollera sarskilt den innersta banan och justera
i forekommande fall Gverlappningsfaktorn nagot.
Darigenom kan en annan snittuppdelning uppnas
vilket oftast leder till dnskat resultat.

E> | forekommande fall skall en borrande fras med

Vid urfrasningen tar TNC:n inte hansyn
till ett definierat forslitningsvarde DR for
forbearbetningsverktyget.

Varning kollisionsrisk!

Efter exekveringen av en Sl-cykel maste du
programmera den forsta forflyttningsrorelsen

i bearbetningsplanet med bdda koordinaterna
angivna, t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX. Positionera
inte verktyget inkrementellt i planet efter ett
cykelslut utan till en absolut position, om parameter
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket till
ToolAxClearanceHeight anvéands.
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Bearbetningscykler: Konturficka

716

GROVSKAER (Cykel 22, DIN/ISO: G122)

Cykelparametrar

- L

184

» Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket

verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet

vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Forbearbetningsverktyg nummer Q18 resp.
QS18: Nummer eller namn pa verktyget som
TNC:n redan har anvant for foérurfrasning. Vaxling till
namninmatning: Tryck pa softkey VERKTYGSNAMN.
TNC:n infogar citationstecken automatiskt nar

du ldmnar inmatningsfaltet. Om ingen tidigare
urfrasning har utférts anges “"0"; om man anger
ett nummer eller namn har, utfér TNC:n endast
urfrasning vid de delar som inte kunde bearbetas
med forbearbetningsverktyget. Om det inte

gar att forflytta verktyget i sidled till det omrade
som skall efterbearbetas kommer TNC:n att

utféra pendlande nedmatning; pa grund av detta
maste man ange skarlangden LCUTS och den
maximala nedmatningsvinkeln ANGLE for verktyget
i verktygstabellen TOOL.T. | férekommande fall
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Inmatningsomrade O till 99999 vid sifferinmatning,
maximalt 16 tecken vid namninmatning

Matning pendling Q19: Pendlingshastighet i mm/
min. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter
bearbetningen i mm/min. Om man anger Q208=0
sa utfor TNC:n forflyttningen tillbaka med matning
Q12. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
FMAX,FAUTO

NC-block
59 CYCL DEF 22 GROVSKAER

Q10=+5 ;SKAERDJUP

Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=750 ;MATNING FRAESNING
Q18=1 ;FOERBEARB.VERKTYG
Q19=150 ;MATNING PENDLING
Q208=9999;MATNING TILLBAKA
Q401=80 ;MATNINGSREDUCERING
Q404=0 ;EFTERBEARB.STRATEGI
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GROVSKAER (Cykel 22, DIN/ISO: G122) 7.6

> Matningsfaktor i % Q401: Procentuell faktor som
TNC:n skall reducera bearbetningsmatningen (Q12)
med sa snart verktyget forflyttas med hela periferin
i materialet vid urfrdsningen. Nar du anvander
matningsreduceringen kan du definiera matningen
for urfrasningen sa hog att optimala skérvillkor géaller
vid den i Cykel 20 definierade bandverlappningen
(Q2). TNC reducerar da matningen vid 6vergangar
eller trdnga passager péa det satt som du har
definierat sa att den totala bearbetningstiden bor bli
kortare. Inmatningsomrade 0.0001 till 100.0000

> EfterbearbetningsstrategiQ404: Faststall hur
TNC ska agera vid efterbearbetning da radien
pa efterbearbetningsverktyget ar storre an halva
forbearbetningsverktyget:
Q404=0:
TNC forflyttar verktyget mellan de efterbearbetade
omradena pa aktuellt djup langs konturen
Q404=1:
TNC lyfter verktyget mellan de efterbearbetade
omradena till sékerhetsavstandet och
forflyttar darefter till startpunkten fér nasta
urfrdsningsomrade
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Bearbetningscykler: Konturficka
7.7 FINSKAR DJUP (Cykel 23, DIN/ISO: G123)

17 FINSKAR DJUP (Cykel 23, DIN/ISO:
G123)

Cykelforlopp

Med cykel 23 FINSKAR DJUP finbearbetas det i cykel 20

programmerade Tillaggsmatt djup. TNC:n forflyttar verktyget mjukt

(vertikal tangentiell cirkelbége) ner till ytan som skall bearbetas.

Vid trdnga utrymmen forflyttar TNC:n verktyget vinkelratt till

botten. Darefter frases det vid grovbearbetningen kvarlamnade

finskarsmattet bort.

Fore anropet av cykel 23 maste ytterligare cykler programmeras:

® Cykel 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

Cykel 20 KONTURDATA

» | forekommande fall cykel 21 FORBORRNING

= | férekommande fall cykel 22 URFRASNING

Cykelforlopp

1 TNC positionerar verktyget pa den sékra héjden med
snabbtransport FMAX.

2 Darefter foljer en rorelse i verktygsaxeln med matning Q11.

3 TNC:n forflyttar verktyget mjukt (vertikal tangentiell cirkelbage)
ner till ytan som skall bearbetas. Vid trdnga utrymmen forflyttar
TNC:n verktyget vinkelratt till botten

4 Det vid grovbearbetningen kvarlamnade finskarsmattet frases
bort.

5 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sakerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades
senast fore cykeln. Beroende pa parameter ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.

Beakta vid programmeringen!

finbearbetningen av botten. Startpunkten paverkas av
utrymmesforhallandena i fickan.

Framkaorningsradien for att positioner fram till
slutdjupet ar fast definierad internt och oberoende av
verktygets nedmatningsvinkel.

E> TNC:n beraknar sjélv startpunkten for

Varning kollisionsrisk!

Efter exekveringen av en Sl-cykel méste du
programmera den forsta forflyttningsrorelsen i
bearbetningsplanet med bada koordinaterna angivna,
t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX.

Positionera inte verktyget inkrementellt i planet
efter ett cykelslut utan till en absolut position,
om parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket till ToolAxClearanceHeight
anvands.
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FINSKAR DJUP (Cykel 23, DIN/ISO: G123) 7.7

Cykelparametrar
2 » Nedmatningshastighet Q11: Verktygets
[ TS forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet

vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning efter
bearbetningen i mm/min. Om man anger Q208=0
sa utfor TNC:n forflyttningen tillbaka med matning
Q12. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999 alternativt
FMAX,FAUTO
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NC-block
60 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP
Q11=100 ;MATNING DJUP
Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Q208=9999 ;MATNING TILLBAKA
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Bearbetningscykler: Konturficka
78 FINSKAR SIDA (Cykel 24, DIN/ISO: G124)

78 FINSKAR SIDA (Cykel 24, DIN/ISO:
G124)

Cykelforlopp

Med cykel 24 FINBEARBETNING SIDA finbearbetas det i cykel 20
programmerade Tillaggsmatt sida. Denna cykel kan exekveras i
med- eller motfrasning.

Fore anropet av cykel 24 maste ytterligare cykler programmeras:
® Cykel 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

Cykel 20 KONTURDATA

m | férekommande fall cykel 21 Forborrning

= | férekommande fall cykel 22 URFRASNING

Cykelforlopp

1 TNC:n positionerar verktyget till startpunkten for
framkorningspositionen éver detaljen. Denna position i planet
erhélls genom en tangentiell cirkelbage, pa vilken TNC:n sedan
forflyttar verktyget till konturen

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till det férsta skardjupet med
nedmatningshastighet

3 Framkorinngen mot konturen sker mjukt tills hela konturen ar
finbearbetad. Darmed blir varje delkontur finbearbetad separat

4 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sakerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades
senast fore cykeln. Beroende pa parameter ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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FINSKAR SIDA (Cykel 24, DIN/ISO: G124) 7.8

Beakta vid programmeringen!

finbearbetningsverktygets radie maste vara mindre
an summan av Tillagg for finskar sida (Q3, cykel 20)
och grovbearbetningsverktygets radie.

Om inget tillaggsmatt har blivit definierat i cykel 20,
visar styrsystemet felmeddelandet "Verktygsradie for
stor”.

E> Summan av Tillagg for finskar sida (Q14) och

Tillaggsmattet Sida Q14 star kvar efter
finbearbetningen, det maste alltsa vara mindre an
tillaggsmattet i cykel 20.

Om cykel 24 anvands utan att urfrasning med

cykel 22 har utforts forst, galler &nda ovanstaende
berakning; i formeln skall da vardet "0” anvandas for
radien pa grovbearbetningsverktyget.

Du kan aven anvanda cykel 24 for konturfrasning. D3
behdver du

m definiera konturen som skall frésas som en ¢
(utan att begransas av en ficka) och

B ange tillagg for finskar (Q3) i cykel 20 stdrre an
summan av tillagg for finskar Q14 + radien for det
anvanda verktyget

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for
finbearbetningen. Startpunkten beror pa
fickans utrymmesférhallande och det i cykel 20
programmerade tilldaggsmattet.

TNC:n berdknar startpunkten aven i forhallande

till ordningsfoljden vid kérningen. Néar du véljer
finbearbetningscykeln med knappen GOTO och
sedan startar programmet kan startpunkten ligga pa
en annan position an nar programmet exekverades i
den definierade ordningsfoljden.

Varning kollisionsrisk!

Efter exekveringen av en Sl-cykel méste du
programmera den forsta forflyttningsrorelsen i
bearbetningsplanet med bada koordinaterna angivna,
t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX.

Positionera inte verktyget inkrementellt i planet
efter ett cykelslut utan till en absolut position,
om parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket till ToolAxClearanceHeight
anvands.
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Bearbetningscykler: Konturficka

78 FINSKAR SIDA (Cykel 24, DIN/ISO: G124)
Cykelparametrar
24 > Rotationsriktning Q9: Bearbetningsriktning: 7
CJE +1: Moturs bearbetningsriktning 8 o
-1: Medurs bearbetningsriktning 5
> Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket p =
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade 4 Q12 X
-99999.9999 till 99999.9999 Q10 |]|I||:|[>
» Nedmatningshastighet Q11: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ
> Matning frasning Q12: Matningshastighet NC-block
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt )G e 2 LG e
FAUTO, FU, FZ Q9=+1 ;ROTATIONSRIKTNING
> Tillaggsmatt finbearbetning sida Q14 Q10=+5  ;SKAERDJUP
(mkrementgllt): T|I|aggsmattet Sida 014 sar Q11=100 :MATNING DJUP
kvar efter finbearbetningen. (Detta tillaggsmatt
maste vara mindre an tilliggsmattet i cykel 20). Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 Q14=+0 ;TILLAEGG SIDA
190
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KONTURLINJE (Cykel 25, DIN/ISO: G125) 7.9

79 KONTURLINJE (Cykel 25, DIN/ISO:
G125)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan dppna och slutna konturer bearbetas i
kombination med cykel 14 KONTUR.

Cykeln 25 KONTURLINJE erbjuder betydande fordelar gentemot
vanliga positioneringsblock vid bearbetning av en kontur:

® TNC:n 6vervakar bearbetningen for att undvika underskarning
och konturskador. Kontrollera konturen med testgrafiken innan
programkdrning.

B Om verktygsradien ar for stor s& maste eventuellt konturens
innerhorn efterbearbetas.

B Bearbetningen kan genomgédende utféras med medfrasning
eller motfrasning. Frasmetoden bibehélles dven om konturen
speglas.

® Vid flera anséattningar kan TNC:n forflytta verktyget fram
och tillbaka langs med konturen: darigenom reduceras
bearbetningstiden.

B Man kan ange en arbetsman vilket mojliggor flera arbetssteg for
grov- respektive finbearbetning.

Beakta vid programmeringen!

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfor TNC:n inte cykeln.

TNC:n tar bara hansyn till den forsta Labeln i cykel 14
KONTUR.

Minnesutrymmet for en Sl-cykel ar begransat. Du
kan programmera maximalt 16384 konturelement i
en Sl-cykel.

Cykel 20 KONTURDATA behovs inte.

Tilldggsfunktionerna M109 och M110 paverkar inte
vid bearbetning av en kontur med cykel 25.

Né&r du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du ocksa tilldela eller
berakna dessa inom konturunderprogrammet.

Varning kollisionsrisk!
For att undvika kollisioner:

B Programmera inte nagra inkrementala matt direkt
efter cykel 25, eftersom inkrementala matt utgar
ifran verktygets position efter cykelns slut.

m Kor till en definierad (absolut) position i alla
huvudaxlar eftersom verktygets position vid
cykelns slut inte &r samma position som vid
cykelns start.
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Bearbetningscykler: Konturficka
79 KONTURLINJE (Cykel 25, DIN/ISO: G125)

Cykelparametrar
25 » Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstdnd mellan NC-block
arbetsstyckets yta och konturens botten. 62 CYCL DEF 25 KONTURLINJE

Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

> Tillsgg for finskar sida Q3 (inkrementalt): ey faiah il

Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet. Q3=+0 ;TILLAEGG SIDA
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 Q5=+0 :KOORD. OEVERYTA
> Koord_inat __arbetsstyckets yta Qb (abso_lut): Ab39|ut Q7=+50  ;SAEKERHETSHOEJD
koordinat for arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999 Q10=+5  ;SKAERDJUP
> Sakerhetshojd Q7 (absolut): Absolut hojd, pa Q11=100 ;MATNING DJUP
vilken kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte Q12=350 ;MATNING FRAESNING

kan ske (for mellanpositioneringar och atergang
vid cykelslut). Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

» Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

» Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

> Matning frasning Q12: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Frasmetod Q15:
Medfrasning: Inmatning = +1
Motfrasning: Inmatning = —
Vaxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar: Inmatning = 0

Q15=-1 ;FRAESMETOD
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KONTURLINJE-DATA (cykel 270, DIN/ISO: G270) 7.10

KONTURLINJE-DATA (cykel 270, DIN/
ISO: G270)

Beakta vid programmeringen!

Med dennq cykel kan olika egenskaper faststéllas fran cykel 25
KONTURTAG.

=

Cykel 270 ar DEF-aktiv, detta innebar att
cykel 270 aktiveras direkt efter sin definition i
bearbetningsprogrammet.

Definiera inte ndgon radiekompensering i
konturunderprogrammet vid anvandning av cykel 270.

Definiera cykel 270 fore cykel 25.

Cykelparametrar

278

W |

>

Typ av fram/frankorning (1/2/3) Q390: Definition
av fram/frankoring:

Q390=1:

Framkorning till konturen tangentiellt pa en
cirkelbage

Q390=2:

Framkorning till konturen tangentiellt pa en rat linje
Q390=3:

Vinkelrat framkaorning till kontur

Radiekomp. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: Definition av
radiekompensering:

Q391=0:

Bearbeta definierad kontur utan radiekompensering
Q391=1:

Bearbeta definierad kontur vansterkompenserat
Q391=2:

Bearbeta definierad kontur hogerkompenserat

Framkorningsradie/Frankorningsradie Q392:
Endast verksam om tangentiell framkorning pa en
cirkelbage har valts (Q390=1). Framkérningsbagens/
Frankorningsbagens radie. Inmatningsomréde O till
99999.9999

Centrumvinkel Q393: Endast verksam om
tangentiell framkorning pé en cirkelbage har valts
(Q390=1). Framkoérningsbagens dppningsvinkel.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Avstand hjalppunkt Q394: Endast verksam om
tangentiell framkdrning pa réat linje eller vinkelrat
framkorning har valts (Q390=2 eller Q390=3).
Avstand till hjalppunkten som TNC:n skall kora
fram till konturen fran. Inmatningsomréade O till
99999.9999
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NC-block
62 CYCL DEF 270 KONTURTAAGDATA

Q390=1 ;TYP AV
FRAMKOERNING

Q391=1 ;RADIEKOMPENSERING
Q392=3  ;RADIE

Q393=+45 ;CENTRUMVINKEL
Q394=+2 ;AVSTAAND
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Bearbetningscykler: Konturficka
711 KONTURSPAAR TROCHOID (cykel 275, DIN ISO G275)

71 KONTURSPAAR TROCHOID
(cykel 275, DIN ISO G275)

Cykelforlopp
Med denna cykel kan dppna och slutna konturer eller konturspar Schema: Arbeta med SL-cykler
bearbetas med trochoidfrasforfarande fullstandigt i kombination med 0 BEGIN PGM CYC275 MM

cykel 14 KONTUR.

Vid spiralfrasning kan du kéra med stort skardjup och hog
skérhastighet, varigenom de jamna skéarférhallandena minskar 12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
verktygsforslitningen. Vid anvandande av skéarplattor kan du anvénda 13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10
hela skarlangden vilket 6kar den mdjliga spanvolymen per tand.
Dessutom skonar spiralfrasen maskinmekaniken.

Beroende pa valet av cykelparametrarna star foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

m Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning sida

14 CYCL DEF 275 KONTURSPAAR
TROCHOID ...

15 CYCL CALL M3

B Endast grovbearbetning 50 L Z+250 RO FMAX M2
® Endast finbearbetning sida 51 LBL 10
Grovbearbetning vid slutet spar

Konturbeskrivningen av ett slutet spar maste alltid borja med ett 55 LBL O

ratlinje-block (L-block).

1 Verktyget kor med positioneringslogik till startpunkten pa
konturbeskrivningen och pendlar med den i verktygstabellen
definierade nedmatningsvinkeln till det férsta skardjupet. Man
bestammer nedmatningsstrategin via parameter Q366

2 TNC:n vidgar sparet i cirkelrorelser till slutpunkten pa konturen.
Medan cirkelrdrelserna pagar, forskjuter TNC:n verktyget i
bearbetningsriktningen med en av dig definierbar anséattning
(Q436). Med-/motfrasning i cirkelrdrelserna bestdms i parameter
Q351

3 P& konturens slutpunkt kér TNC:n verktyget till sékerhetshojden
och positionerar tillbaka till startpunkten for konturbeskrivningen

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spéardjupet
uppnas.

Finbearbetning vid slutet spar

5 Nar ett tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n spérets
vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar. TNC:n kér mot

sparvaggen tangiellt utgdende fran den definierade startpunkten.
TNC:n tar da hansyn till med-/motfrasning

99 END PGM CYC275 MM
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KONTURSPAAR TROCHOID (cykel 275, DIN ISO G275)

Grovbearbetning vid 6ppet spar

Konturbeskrivningen av ett 6ppet spar maste alltid borja med ett
approach-block (APPR).

1 Verktyget kér med positioneringslogik till bearbetningens
startpunkt, vilken framgar i den definierade parametern i APPR-
blocket och positionerar dar vinkelratt till det forsta skardjupet

2 TNC:n vidgar spéaret i cirkelrorelser till slutpunkten pa konturen.
Medan cirkelrorelserna pagar, forskjuter TNC:n verktyget i
bearbetningsriktningen med en av dig definierbar ansattning
(Q436). Med-/motfrasning i cirkelrérelserna bestdms i parameter
Q351

3 P& konturens slutpunkt kor TNC:n verktyget till sakerhetshojden
och positionerar tillbaka till startpunkten fér konturbeskrivningen

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spardjupet
uppnas.
Finbearbetning vid 6ppet spar

5 Nar ett tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC:n spérets
vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar. TNC:n kor mot
sparvaggen utgaende fran den framraknade startpunkten i APPR-
blocket. TNC:n tar d& hdnsyn till med-/motfrasning

Beakta vid programmeringen!

arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa
utfor TNC:n inte cykeln.

Vid anvandning av cykel 275 KONTURSPAAR
TROCHOID far enbart ett konturunderprogram
definieras i cykel 14 KONTUR.

| konturunderprogrammet definieras mittlinjen

pa sparet med alla konturfunktioner som star till
forfogande.

Minnesutrymmet for en Sl-cykel ar begransat. Du
kan programmera maximalt 16384 konturelement i
en Sl-cykel.

TNC:n behéver inte cykel 20 KONTUR-DATA i
kombination med cykel 275.

Vid ett slutet spar far startpunkten inte befinna sig i
ett horn pa konturen.

E> Cykelparametern Djups fortecken bestammer

Varning kollisionsrisk!
For att undvika kollisioner:

B Programmera inte nagra inkrementala matt direkt
efter cykel 275, eftersom inkrementala matt utgar
ifran verktygets position efter cykelns slut.

m Kor till en definierad (absolut) position i alla
huvudaxlar eftersom verktygets position vid
cykelns slut inte ar samma position som vid
cykelns start.
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Bearbetningscykler: Konturficka
KONTURSPAAR TROCHOID (cykel 275, DIN ISO G275)

7.11

Cykelparametrar

275

196

>

Bearbetningssatt (0/1/2) Q215: Bestam
bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av botten
utférs bara nar respektive tillaggsmatt (Q368, Q369)
ar definierat

Sparbredd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange
sparets bredd; om sparets bredd dr densamma
som verktygets diameter kommmer TNC:n bara
att utfora grovbearbetningen (fradsning langhal).
Maximal spéarbredd vid grovbearbetning: Dubbla
verktygsdiametern. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Tillagg for finskar sida Q368 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Ansdttning per varv Q436 (absolut): Varde

med vilket TNC:n forskjuter verktyget per varv i
bearbetningsriktningen. Inmatningsomrade: O till
99999.9999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet

vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: TNC:n anvander vardet fran GLOBAL
DEF-blocket (Om 0 anges, sker bearbetningen i
medfrasning)

Djup Q201 (inkrementalt): Avstadnd arbetsstyckets
yta — sparets botten. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Yi

Q436

Q368

-

4\

Q200

xY

Q204

Q368

Q203

<Y

Q338

Q202

Q201

A4

Y
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KONTURSPAAR TROCHOID (cykel 275, DIN ISO G275) 7.1

> Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket NC-block
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som ar 8 CYCL DEF 275 KONTURSPAAR
storre an 0. Inmatningsomrade O till 99999,9999 TROCHOID

» Nedmatningshastighet Q206: Verktygets

215=0 ;BEARBETNINGSSAETT
forflyttningshastighet vid forflyttning till frasdjupet -

i mm/min. Inmatningsomrade O till 99999,999 Q219=12 ;SPAARBREDD
alternativt FAUTO, FU, FZ Q368=0.2 ;TILLAEGG SIDA

> Skardjup finbearbetning Q338 (inkrementalt): Matt Q436=2  ;ANSAETTNING PER
med vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln VARV

vid finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en b .

ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 Q207=500 ;MATNING FRAESNING
» Matning finskar Q385: Verktygets I

forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida Q201=-20 ;DJUP

och botten i mm/min. Inmatningsomréde O till Q202=5 :SKAERDJUP

99999.999 alternativt FAUTO, FU, FZ

° . . 206=150 ;MATNING DJUP
» Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Q

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta. Q338=5  ;SKAERDJUP FINSKAER
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt Q385=500 ;MATNING FINBEARB.
PREDEF

Q200=2 ;SAEKERHETSAVSTAAND
> Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): R
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade s ?
-99999.9999 till 99999.9999 Q203=+0 ;KOORD. OEVERYTA

> 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg Q366=2  ;NEDMATNING
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske. ’
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 9 CYCL CALL FMAX M3

» Nedmatningsstrategi Q366: Typ av
nedmatningsstrategi:
0 = Lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar TNC:n ner lodratt
1 = Utan funktion
2 = Pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till vardet som inte
ar 0. Annars kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande
Alternativt PREDEF
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7 Bearbetningscykler: Konturficka
712 Programmeringsexempel

~N

12 Programmeringsexempel

Exempel: Urfrasning och efterfrasning av ficka

30

w
o

-—
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Programmeringsexempel 7.12
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7 Bearbetningscykler: Konturficka
712 Programmeringsexempel

Exempel: Forborra, grovbearbeta och finbearbeta
overlagrade konturer

T T T

35 65 100

N
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Programmeringsexempel 7.12
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7 Bearbetningscykler: Konturficka

712 Programmeringsexempel

Exempel: Konturlinje
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Bearbetningscykler: Cylindermantel
8.1 Grunder

8.1 Grunder

Oversikt Cylindermantelcykler
Cykel Softkey Sida

27 CYLINDERMANTEL 205
28 CYLINDERMANTEL 208
Spérfrasning
29 CYLINDERMANTEL 211
Kamfrasning
39 CYLINDERMANTEL 214

frasning utvandig kontur
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CYLINDERMANTEL (Cykel 27, DIN/ISO: G127, software-option 1) 8.2

8.2 CYLINDERMANTEL (Cykel 27,
DIN/ISO: G127, software-option 1)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pa
en cylindermantel. Anvand cykel 28 om du vill frdsa styrspar pa -

cylindern.

Konturen beskriver man i ett underprogram som anges i cykel 14
(KONTUR).

| underprogrammet beskriver du alltid konturen med koordinaterna
X och Y, oberoende av vilka rotationsaxlar din maskin ar férsedd
med. Konturbeskrivningen ar darmed oberoende av din maskins
konfiguration. Som konturfunktioner star L, CHF, CR, RND och CT
till forfogande.

Mattuppgifterna for vinkelaxeln (X-koordinaterna) kan

anges antingen i grader eller i mm (tum) (véljes i Q17 vid

cykeldefinitionen). Y (2)
1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor

nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.
2 P& det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning

Q12, langs den programmerade konturen.
3 Vid konturens slut forflyttar TNC:n verktyget till

sakerhetsavstandet och tillbaka till nedmatningspunkten.
4 Steg 1 till 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1

uppnas.
5 Darefter forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet.

X(C)
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Bearbetningscykler: Cylindermantel

8.2 CYLINDERMANTEL (Cykel 27, DIN/ISO: G127, software-option 1)

Beakta vid programmeringen!

5

-

=

206

Maskinen och TNC:n vara forberedd av
maskintillverkaren for cylindermantelinterpoleringen.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Programmera alltid bada cylindermantel-
koordinaterna i konturunderprogrammets forsta NC-
block.

Minnesutrymmet for en Sl-cykel ar begransat. Du
kan programmera maximalt 16384 konturelement |
en Sl-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfér TNC:n inte cykeln.

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844).

Cylindern méste spannas upp i rundbordets centrum.
Stall in utgdngspunkten i rundbordets centrum.

Spindelaxeln méaste peka vinkelratt mot
rundbordsaxeln vid cykelanropet. Om sa inte ar fallet
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande. |
forkommande fall méste kinematiken vaxlas

Denna cykel kan man dven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Sadkerhetsavstandet méste vara storre an
verktygsradien.

Bearbetningstiden kan 6ka om konturen bestar av
manga icke tangentiella konturelement.

Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du ocksa tilldela eller
berdkna dessa inom konturunderprogrammet.
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CYLINDERMANTEL (Cykel 27, DIN/ISO: G127, software-option 1) 8.2

Cykelparametrar

>

=l=

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan NC-block

cylindermantel och konturens botten. 63 CYCL DEF 27 CYLINDERMANTEL

Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskér i det utrullade mantelplanet; Q3=+0
tillaggsmattet verkar i radiekompenseringens Q6=+0
riktning. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand Q11=100
mellan verktygets spets och cylindermantelns yta. Q12=350
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999 Q16=25

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket Q17-0
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade -
-99999.9999 till 99999.9999

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet

vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, péa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum).

Q1=-8

Q10=+3
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Bearbetningscykler: Cylindermantel

8.3 CYLINDERMANTEL sparfrasning (Cykel 28, DIN/ISO: G128,

software-option 1)

8.3 CYLINDERMANTEL sparfrasning
(Cykel 28, DIN/ISO: G128, software-
option 1)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan ett normalt definierat spar projiceras pa
en cylinders mantel. | motsats till 27 ansatter TNC:n verktyget
vid denna cykel pa ett sddant séatt att vaggarna, vid aktiv
radiekompensering, ar sa gott som parallella i forhallande till
varandra. Helt parallella vaggar erhéller du om du anvander ett
verktyg som ar exakt sa stort som spéarets bredd.

Ju mindre verktyget ar i foérhallande till sparets bredd, desto storre
blir avvikelsen som uppstar vid cirkelbdgar och sneda linjer. For att
minimera dessa forflyttningsrelaterade avvikelser kan parameter
Q21 definieras. Denna parameter anger toleransen, med vilken
TNC:n approximerar sparet som skall tillverkas, med ett spar

som tillverkas med ett verktyg vars diameter motsvarar sparets
diameter.

Programmera konturens centrumpunktsbana med uppgift

om verktygsradiekompenseringen. Via radiekompenseringen
bestammer man om TNC:n skall tillverka sparet via med- eller
motfrasning.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver
nedmatningspunkten.

2 TNC:n forflyttar verktyget lodratt till det forsta skardjupet.
Framkorningsbeteendet sker tangentiellt eller pa en rat linje
med frasmatning Q12 Framkdrningsbeteendet ar beroende av
parameter ConfigDatum CfgGeoCycle apprDepCylWall

3 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
langs sparets vagg; darvid tas hansyn till Tillaggsmatt finskar
sida.

4 Vid konturens slut forskjuter TNC:n verktyget till den motsatta
sparvaggen och forflyttar tilloaka till nedmatningspunkten.

5 Steg 2 och 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

6 Om du har definierat en tolerans Q21 sa utfér TNC:n
efterbearbetningen for att dstadkomma sa parallella som mdjligt.

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sékerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades
senast fore cykeln. Beroende pé parameter ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.

@

X(Q)
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CYLINDERMANTEL sparfrasning (Cykel 28, DIN/ISO: G128, 8.3
software-option 1)

Beakta vid programmeringen!

For att kunna utféra denna cykel, maste den forsta

P  Maskinaxeln under maskinbordet vara en rundaxel.
Dessutom maste verktyget kunna positioneras
vinkelratt mot mantelytan.

? Denna cykel genomfor en tiltad 5-axlig bearbetning

CfgGeoCycle, apprDepCylWall

® CircleTangential:
Utfor tangentiell fram- och frankorning

E> Faststall framkdrningsbeteendet i ConfigDatum,

® LineNormal: Forflyttningen till konturstartpunkten
sker inte tangentiellt, utan normalt, alltsé pa en rat
linje

Programmera alltid bada cylindermantel-

koordinaterna i konturunderprogrammets forsta NC-

block.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfér TNC:n inte cykeln.

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum
(DIN 844).

Cylindern méste spannas upp i rundbordets centrum.
Stall in utgdngspunkten i rundbordets centrum.

Spindelaxeln méaste peka vinkelratt mot
rundbordsaxeln vid cykelanropet.

Denna cykel kan man dven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Sékerhetsavstandet maste vara storre an
verktygsradien.

Bearbetningstiden kan 6ka om konturen bestar av
manga icke tangentiella konturelement.

Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du ocksa tilldela eller
berdkna dessa inom konturunderprogrammet.

efter ett cykelslut utan till en absolut position,
om parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket till ToolAxClearanceHeight
anvands.

g Positionera inte verktyget inkrementellt i planet

Med parameter CfgGeoCycle, displaySpindleErr,
on/off kan du stalla in om TNC:n ska visa ett
felmeddelande (on) eller inte (off) om spindeln inte
roterar vid cykelanrop. Funktionen méaste anpassas av
din maskintillverkare.
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Bearbetningscykler: Cylindermantel

8.3 CYLINDERMANTEL sparfrasning (Cykel 28, DIN/ISO: G128,
software-option 1)

Cykelparametrar
s » Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstdnd mellan NC-block
EZ cylindermantel och konturens botten. 63 CYCL DEF 28 CYLINDERMANTEL

Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

> Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finbearbetning av spérets véggar. Q3=+0 ; TILLAEGG SIDA
Tillagget for finskdr minskar spérets bredd med Q6=+0 :SAEKERHETSAVST.
det dubbla angivna vardet. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

> Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand Q11=100 ;MATNING DJUP
mellan verktygets spets och cylindermantelns yta. Q12=350 ;MATNING FRAESNING
Inmatningsomrade O till 99999.9999 Q16=25 :RADIE

Skardjup Q10 (mkrerrjentalt). Matt medowlket Q17=0 - MATTENHET
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999 Q20=12  ;SPAARBREDD

» Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid Q21=0 ; TOLERANS
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

> Matning frasning Q12: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade O till
99999.9999

> Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum).

> Sparbredd Q20: Bredd for sparet som skall
tillverkas. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

> Tolerans Q21: Om du anvander ett verktyg som ar
mindre an den programmerade sparbredden Q20,
uppstar rorelsebetingade avvikelser pa sparets vagg
vid cirklar och sneda linjer. Nar du har definierat
tolerans Q21, s& approximerar TNC:n sparet i ett
efterfoljande frasforlopp péd ett sddant satt som
om sparet skulle ha frasts med ett verktyg som
ar exakt lika stort som spérets bredd. Med Q21
definierar du den tilldtna avvikelsen fran detta
idealiska spar. Antalet efterbearbetningssteg
beror pa cylinderradien, det anvanda verktyget
och spérets djup. Ju mindre tolerans som har
defineriats desto exaktare blir sparet, men
istallet tar efterbearbetningen ocksa langre tid.
Inmatningsomrade tolerans 0,0001 till 9,9999
Rekommendation: Anvand tolerans fran 0.02 mm.
Funktion inaktiv: Ange 0 (grundinstallning).

Q1=-8 ;FRAESDJUP

Q10=+3 ;SKAERDJUP
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CYLINDERMANTEL kamfrasning (Cykel 29, DIN/ISO: G129, 8.4
software-option 1)

8.4 CYLINDERMANTEL kamfrasning
(Cykel 29, DIN/ISO: G129, software-
option 1)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan ett normalt definierat kam projiceras
pa en cylinders mantel. TNC:n ansatter verktyget vid Q

denna cykel pa ett sadant satt att vaggarna, vid aktiv &EI:I
radiekompensering, alltid &r parallella i foérhallande till varandra.
Programmera kammens centrumpunktsbana med uppgift

om verktygsradiekompenseringen. Via radiekompenseringen
bestdmmer du om TNC:n skall tillverka kammen via med- eller 3
motfrasning. ‘

Vid kammens slut lagger TNC:n alltid till en halvcirkel, vars radie %\ /g
motsvarar halva kammens bredd. w
1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver bearbetningens

startpunkt. TNC:n berédknar startpunkten utifrdn kamsnmens bredd
och verktygets diameter. Den ligger forskjuten motsvarande
halva kammens bredd och verktygets diameter bredvid den AY@
punkt som har definierats forst i konturunderprogrammet.
Radiekompenseringen avgor om starten sker till vanster
(1, RL=medfrasning) eller till hdger om kammen (2,
RR=motfrasning)

2 Efter det att TNC:n har positionerat till det forsta skardjupet,
forflyttas verktyget pé en cirkelbdge med frasmatning Q12
tangentiellt till kammens vagg. | férekommande fall tas dven
hansyn till tillaggsmattet for finskar

3 P& det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning R\ -
Q12 langs med kammens vagg, anda tills hela kamsnmen har 4@ X (C)
framstallts

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt frdn kammens vagg
tillbaka till startpunkten for bearbetningen

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.
6 Slutligen forflyttas verktyget tilloaka till sékerhetshojden i

verktygsaxeln eller till den position som programmerades senast
fore cykeln.
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Bearbetningscykler: Cylindermantel

8.4 CYLINDERMANTEL kamfrasning (Cykel 29, DIN/ISO: G129,
software-option 1)

Beakta vid programmeringen!

For att kunna utféra denna cykel, maste den forsta

P  Maskinaxeln under maskinbordet vara en rundaxel.
Dessutom maste verktyget kunna positioneras
vinkelratt mot mantelytan.

? Denna cykel genomfor en tiltad 5-axlig bearbetning

Programmera alltid bada cylindermantel-
koordinaterna i konturunderprogrammets forsta NC-

block.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa
utfér TNC:n inte cykeln.

Anvand en borrande fras med ett skar 6ver centrum
(DIN 844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.
Stall in utgangspunkten i rundbordets centrum.

Spindelaxeln maste peka vinkelratt mot
rundbordsaxeln vid cykelanropet. Om s3 inte ar fallet
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande. |
forkommande fall méste kinematiken vaxlas

Sékerhetsavstadndet maste vara storre an
verktygsradien.

Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du ocksa tilldela eller
berdkna dessa inom konturunderprogrammet.

Med parameter CfgGeoCycle, displaySpindleErr,
on/off kan du stalla in om TNC:n ska visa ett
felmeddelande (on) eller inte (off) om spindeln inte
roterar vid cykelanrop. Funktionen méaste anpassas av
din maskintillverkare.
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CYLINDERMANTEL kamfrasning (Cykel 29, DIN/ISO: G129, 8.4
software-option 1)

Cykelparametrar

>

Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan NC-block

cylindermantel och konturens botten. 63 CYCL DEF 29 CYLINDERMANTEL

Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999 KAM

Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt): Q1=-8
Arbetsman for finbearbetning av kammens vaggar.

Tillagget for finskar dkar kammens bredd med Q3=+0
det dubbla angivna vardet. Inmatningsomrade Q6=+0
-99999.9999 till 99999.9999 Q10=+3

Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand 112100
mellan verktygets spets och cylindermantelns yta. Q1=
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 Q12=350

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket Q16=25
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade Q17=0
-99999.9999 till 99999.9999

Q20=12

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Matning frasning Q12: Matningshastighet

vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, péa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum).
Kambredd Q20: Bredd fér kammen som skall
tillverkas. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999
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;TILLAEGG SIDA
:SAEKERHETSAVST.
:SKAERDJUP
:MATNING DJUP
:MATNING FRAESNING
:RADIE

:MATTENHET
:KAMBREDD
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Bearbetningscykler: Cylindermantel

8.5 CYLINDERMANTEL (cykel 39, DIN/ISO: G139, software-option 1)

8.5 CYLINDERMANTEL (cykel 39,
DIN/ISO: G139, software-option 1)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan du skapa en kontur pa cylinderns mantel
Konturen definieras darfor pa en cylinders utrullade mantelyta.
TNC:n anséatter verktyget vid denna cykel pa ett sddant séatt att
vaggen, vid aktiv radiekompensering, alltid I6per parallellt med
cylinderaxeln.

Konturen beskriver man i ett underprogram som anges i cykel 14
(KONTUR).

| underprogrammet beskriver du alltid konturen med koordinaterna
X och Y, oberoende av vilka rotationsaxlar din maskin ar férsedd
med. Konturbeskrivningen ar darmed oberoende av din maskins
konfiguration. Som konturfunktioner star L, CHF, CR, RND och CT
till forfogande.

| motsats till cykel 28 och 29 definierar man i
konturunderprogrammet den kontur som faktiskt skall tillverkas.

1 TNC:n positionerar verktyget till en position dver bearbetningens
startpunkt. TNC:n placerar startpunkten forskjutet motsvarande
verktygets diameter bredvid den punkt som har definierats forst
i konturunderprogrammet

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget lodréatt till det forsta
skardjupet. Framkdrningsbeteendet sker tangentiellt eller pa
en rat linje med frasmatning Q12 | férekommande fall tas
hansyn till Tillaggsmatt finskar sida. (Framkérningsbeteendet
ar beroende av parameter ConfigDatum CfgGeoCycle
apprDepCylWall)

3 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12
langs med konturen, énda tills hela konturtaget har framstallts

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran kammens vagg
tillbaka till startpunkten for bearbetningen

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

6 Slutligen forflyttas verktyget tilloaka i verktygsaxeln
till sdkerhetshdjden eller till den position som senast
programmerades fore cykeln (beroende pa parameter
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket)
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CYLINDERMANTEL (cykel 39, DIN/ISO: G139, software-option 1) 8.5

Beakta vid programmeringen!

For att kunna utféra denna cykel, maste den forsta

P  Maskinaxeln under maskinbordet vara en rundaxel.
Dessutom maste verktyget kunna positioneras
vinkelratt mot mantelytan.

? Denna cykel genomfor en tiltad 5-axlig bearbetning

koordinaterna i konturunderprogrammets forsta NC-
block.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa
utfér TNC:n inte cykeln.

E> Programmera alltid bada cylindermantel-

Kontrollera att verktyget verkligen har tillrackligt
mycket utrymme i sidled for fram- och
frankorningsrorelsen.

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.
Stall in utgangspunkten i rundbordets centrum.

Spindelaxeln maste peka vinkelratt mot
rundbordsaxeln vid cykelanropet.

Sékerhetsavstandet maste vara storre an
verktygsradien.

Bearbetningstiden kan 6ka om konturen bestar av
manga icke tangentiella konturelement.

Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du ocksa tilldela eller
berdkna dessa inom konturunderprogrammet.

Faststall framkoérningsbeteendet i ConfigDatum,
CfgGeoCycle, apprDepCylWall

m CircleTangential:
Utfor tangentiell fram- och frankérning

B LineNormal: Forflyttningen till konturstartpunkten
sker inte tangentiellt, utan normalt, alltsa pa en rat
linje

Varning kollisionsrisk!

Med parameter CfgGeoCycle, displaySpindleErr,
on/off kan du stélla in om TNC:n ska visa ett
felmeddelande (on) eller inte (off) om spindeln inte
roterar vid cykelanrop. Funktionen maste anpassas av
din maskintillverkare.
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Bearbetningscykler: Cylindermantel
8.5 CYLINDERMANTEL (cykel 39, DIN/ISO: G139, software-option 1)

Cykelparametrar

38 » Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstdnd mellan NC-block

@ cylinde_rmantel 9Ch konturens bot’gen. 63 CYCL DEF 39 CYLINDER-MAN.
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999 KONTUR

> Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt):

. . 1=-8 ;FRAESDJUP
Arbetsman for finskar i det utrullade mantelplanet; E

tillaggsméttet verkar i radiekompenseringens Q3=+0 sTILLAEGG SIDA
riktning. Inmatningsomrade -99999.9999 till Q6=+0 ;SAEKERHETSAVST.
99999.9999

. Q10=+3 ;SKAERDJUP
> Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand T T e e
mellan verktygets spets och cylindermantelns yta. Q1= ¢
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 Q12=350 ;MATNING FRAESNING

> Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket Q16=25 ;RADIE
verktyget stegas nedat. Inmatningsomrade 17= “MATTENHET
-99999.9999 till 99999.9999 St SMATTEN

» Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln. Inmatningsomrade O till
99999.9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

> Matning frasning Q12: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas. Inmatningsomrade O till
99999.9999

> Mattenhet? Grad=0 MM/INCH=1 Q17:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum).
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Programmeringsexempel 8.6

8.6 Programmeringsexempel

Exempel: Cylindermantel med cykel 27

Maskiner med B-huvud och C-bord
Cylindern &r uppspand i rundbordets
centrum.

Utgangspunkten ligger pad undersidan, i
rundbordets centrum.
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Bearbetningscykler: Cylindermantel
8.6 Programmeringsexempel
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Programmeringsexempel 8.6

Exempel: Cylindermantel med cykel 28

Cylindern &r uppspand i rundbordets
centrum.

Maskiner med B-huvud och C-bord

Utgangspunkten ligger i rundbordets
centrum.

Beskrivning av centrumpunktens bana i
konturunderprogrammet
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Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel

9.1 SlL-cykler med komplex konturformel

9.1

Grunder

SL-cykler med komplex konturformel

Med Sl-cyklerna och den komplexa konturformeln kan man satta
samman komplexa konturer av delkonturer (fickor och dar). De
individuella delkonturerna (geometridata) anger man i form av
separata program. Darigenom kan alla delkonturer ateranvandas
godtyckligt. TNC:n berdknar den sammansatta konturen utifran de
utvalda delkonturerna, vilka man kopplar ihop via en konturformel.

=

222

Minnet for en Sl-cykel (alla konturbeskrivningsprogram)
ar begransat till maximalt 128 konturer. Antalet mojliga
konturelement beror pa konturtypen (invandig/utvandig
kontur) samt antalet konturbeskrivningar och motsvarar
maximal 16384 konturelement.

Sl-cykler med konturformel forutsatter en strukturerad
programuppbyggnad och erbjuder maojlighet att placera
aterkommande konturer i individuella program. Via
konturformeln kopplar man ihop delkonturerna till en
samlad kontur och bestdmmer om det handlar om en
ficka eller en 0.

Funktionen Sl-cykler med konturformel ar uppdelad i
flera omraden av TNC:ns operatorsinterface och tjanar
som grund for vidareutveckling.

Schema: Arbeta med SL-cykler och
komplex konturformel

0 BEGIN PGM KONTUR MM

5 SEL CONTOUR “MODEL“

6 CYCL DEF 20 KONTURDATA ...
8 CYCL DEF 22 GROVSKAER ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA ..
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONTUR MM
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SL-cykler med komplex konturformel

Delkonturernas egenskaper

TNC:n tolkar principiellt alla konturer som fickor. Man skall inte
programmera nagon radiekompensering

TNC:n ignorerar matning F och tilldggsfunktioner M

Koordinatomrakningar ar tilldtna. Om de programmeras

inom delkonturerna, ar de aven verksamma i efterfoljande
underprogram, men behoéver inte aterstéllas efter cykelanropet.
Underprogrammen far dven innehélla koordinater i spindelaxeln,
dessa ignoreras dock.

| underprogrammets férsta koordinatblock fastldgger man
bearbetningsplanet.

Vid behov kan du programmera delkonturer med olika djup

Bearbetningscyklernas egenskaper

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand
fore varje cykel.

Varje djupnivéa frases utan lyftning av verktyget eftersom
frasningen sker runt oar.

Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar
inte, frasmarken undviks (galler for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X).

TNC:n bearbetar konturen genomgaende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt och
sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.
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9.1

Schema: Beridkning av delkonturer
med konturformel

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KREIS1“

2 DECLARE CONTOUR QC2 =
“KREISXY*“ DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
“DREIECK* DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 =
“QUADRAT“ DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM KREIS1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM KREIS1 MM

0 BEGIN PGM KREIS31XY MM
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Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel

9.1 SlL-cykler med komplex konturformel

Valj program med konturdefinitioner
Med funktionen SEL CONTOUR valjer man ett program med

konturdefinitioner som TNC:n hamtar konturbeskrivningarna fran:

SPEC
FCT

KONTUR/—
PUNKT
BERRB.

SEL
CONTOUR

=

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

» Valj meny funktioner fér kontur och
punktbearbetning

» Tryck p& softkey SEL CONTOUR

» Ange det fullstdndiga programnamnet for
programmet med konturdefinitionerna, bekrafta
med knappen END

Programmera SEL CONTOUR-blocket fére Sl=
cyklerna. Cykel 14 KONTUR behovs inte langre vid
anvandning av SEL CONTUR.

Definiera konturbeskrivningar

Med funktionen DECLARE CONTOUR anger man i ett

program sokvagen till andra program som TNC:n skall hdmta
konturbeskrivningarna fran. Darutover kan man vélja separata djup
for de olika konturbeskrivningarna (FCL 2-funktion):

SPEC
FCT

KONTUR~/—
PUNKT
BERARB.

DECLARE
CONTOUR

=

224

» Véxla in softkeyrad med specialfunktioner

» Vélj meny funktioner for kontur och
punktbearbetning

» Tryck pa softkey DECLARE CONTOUR

» Ange numret konturbeskrivningen QC och bekrafta

med knappen ENT

» Ange det fullstdndiga programnamnet for
programmet med konturbeskrivningen, bekrafta
med knappen END eller nar sa 6nskas

> definiera ett separat djup for den valda konturen

Med de angivna konturbeteckningarna QC kan
man kombinera olika konturer med varandra i
konturformeln.

Om du anvander konturer med separata djup,
maste du tilldela alla delkonturerna ett djup (tilldela i
féorekommande fall djupet 0).
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Ange komplex konturformel

SL-cykler med komplex konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk

formel:
» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
KoNTUR/~ » Valj meny funktioner for kontur- och
o punktbearbetning
. » Tryck pa softkey KONTURFORMEL: TNC:n visar
FORMEL foljande softkeys:
Matematisk funktion Softkey
skuren av ez
t.ex. QC10 = QC1 & QC5
forenad med o

t.ex. QC25 = QC7 | QC18

@__

forenad med, men utan skarning
t.ex. QC12 = QC5 ~ QC25

[}
>
*

¢

utan
t.ex. QC25 = QC1\ QC2

L )
s
*

Vanster parentes
t.ex. QC12 =QC1 * (QC2 + QC3)

2l

Hoger parentes
t.ex. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definiera enstaka kontur
t.ex. QC12 = QC1
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Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel
9.1 SlL-cykler med komplex konturformel

Overlagrade konturer

TNC:n betraktar principiellt en programmerad kontur som en ficka.
Med funktionerna i konturformeln har man mojlighet att omvandia
en kontur till en 6. B

Man kan overlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur.
Déarigenom kan en fickas yta 6kas med en 6verlagrad ficka eller A
minskas med en 6verlagrad 0.

Underprogram: Overlappande fickor

Foljande programexempel ar

E> konturbeskrivningsprogram, vilka
definieras i ett konturdefinitionsprogram.
Konturdefinitionsprogrammet kallas i sin tur upp
via funktionen SEL CONTOUR i det egentliga
huvudprogrammet.

Fickan A och B dverlappar varandra.

TNC:n berdknar skdrningspunkterna S1 och S2, man behdéver inte
programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.
Konturbeskrivningsprogram 1: Ficka A
0 BEGIN PGM TASCHE_A MM
1L X+10 Y+50 RO
2 CC X+35 Y+50
3 C X+10 Y+50 DR-
4 END PGM TASCHE_A MM

Konturbeskrivningsprogram 2: Ficka B
0 BEGIN PGM TASCHE_B MM
1L X+90 Y+50 RO
2 CC X+65 Y+50
3 C X+90 Y+50 DR-
4 END PGM TASCHE_B MM
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SL-cykler med komplex konturformel 9.1

"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Gverlappade ytan

skall bearbetas:

® Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program
utan radiekompensering.

B | konturformeln beréknas ytorna A och B med funktionen
"férenad med”.

Konturdefinitionsprogram:

"Differens”-yta

Ytan A skall bearbetas férutom den av B Overlappade delen:

® Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program
utan radiekompensering.

® | konturformeln subtraheras yta B fran yta A med funktionen
utan.

Konturdefinitionsprogram:
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Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel
9.1 SlL-cykler med komplex konturformel

"Snitt”-yta
Den av A och B dverlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara
tacks av en ficka skall ldmnas obearbetade.)

® Ytorna A och B maste vara programmerade i separata program
utan radiekompensering.

B | konturformeln beréknas ytorna A och B med funktionen
"avskuren med”.

Konturdefinitionsprogram:

Bearbetning av kontur med SL-cykler

Bearbetningen av den definierade samlade konturen
sker med Sl-cyklerna 20 - 24 (se "Oversikt",
Sida 173).
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SL-cykler med komplex konturformel 9.1

Exempel: Grov- och finbearbetning av 6verlagrade
konturer med konturformel

T = b X
35 65
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9 Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel

9.1 SlL-cykler med komplex konturformel

Konturdefinitionsprogram med konturformel:
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SL-cykler med komplex konturformel 9.1
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Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel
9.2 SlL-cykler med enkel konturformel

9.2 SL-cykler med enkel konturformel

Grunder

Med Sl:=cyklerna och den enkla konturformeln kan man satta samman Schema: Arbeta med SL-cykler och
konturer av upp till 9 delkonturer (fickor och 6ar) pa ett enkelt satt. komplex konturformel

De individuella delkonturerna (geometridata) anger man i form av
separata program. Darigenom kan alla delkonturer ateranvandas
godtyckligt. TNC:n berdknar den slutliga sammansatta konturen med

hjalp av de valda delkonturer. 5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H“ 12 =

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

“ISLE2.H“ DEPTH5 I3 “ISLE3.H“
Minnet for en Sl-cykel (alla konturbeskrivningsprogram) DEPTH7.5
E> ar begransat till maximalt 128 konturer. Antalet mojliga 6 CYCL DEF 20 KONTURDATA ...
konturelement beror pa konturtypen (invandig/utvandig
kontur) samt antalet konturbeskrivningar och motsvarar 8 CYCL DEF 22 GROVSKAER ...
maximal 16384 konturelement. 9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 FINSKAER DJUP ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 FINSKAER SIDA ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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SL-cykler med enkel konturformel

Delkonturernas egenskaper

Man skall inte programmera nagon radiekompensering.
TNC:n ignorerar matning F och tilldggsfunktioner M.

Koordinatomrakningar ar tilldtna. Om de programmeras
inom delkonturerna, ar de aven verksamma i efterfoljande
underprogram, men behoéver inte dterstéllas efter cykelanropet.

Underprogrammen far dven innehélla koordinater i spindelaxeln,
dessa ignoreras dock.

| underprogrammets férsta koordinatblock fastldgger man
bearbetningsplanet.

Bearbetningscyklernas egenskaper

Mattuppgifterna for bearbetningen sasom frasdjup, tilldggsmatt och

TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand
fore varje cykel.

Varje djupnivéa frases utan lyftning av verktyget eftersom
frasningen sker runt oar.

Radien pa "Innerhdérn” kan programmeras — verktyget stannar
inte, frasmarken undviks (galler for den yttersta verktygsbanan
vid urfrasning och finskar sida).

Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till
arbetsstycket pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex:
spindelaxel Z: cirkelbage i planet Z/X).

TNC:n bearbetar konturen genomgéaende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.
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Bearbetningscykler: Konturficka med konturformel

9.2

SL-cykler med enkel konturformel

Ange enkel konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk

formel:

SPEC
FCT

KONTUR/—
PUNKT
BERRB.

CONTOUR
DEF

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

» Valj meny funktioner fér kontur och
punktbearbetning

» Tryck pa softkey CONTOUR DEF: TNC:n startar
inmatningen av konturformeln

» Ange namnet péa den forsta delkonturen. Den
forsta delkonturen maste alltid vada den djupaste
fickan, bekrafta med knappen ENT

» Via softkey bestammer man om respektive
delkontur ar en ficka eller en 6, bekrafta med
knappen ENT

» Ange namnet pa den andra delkonturen, bekrafta
med knappen ENT

» Ange vid behov djupet fér den andra delkonturen,
bekrafta med knappen ENT

» Fortsétt dialogen pa tidigare beskrivet satt tills alla
delkonturer har angivits.

fickan!

E> Borja alltid listan med delkonturer med den djupaste

Om konturen har definierats som 06, tolkar TNC:n det
angivna djupet som 6ns hojd. Det angivna vardet
utan fortecken utgéar da fran arbetsstyckets ytal

Om djupet har angivits till 0, ar det i cykel 20
definierade djupet verksamt for fickor, Oar sticker da
upp till arbetsstyckets ytal

Bearbetning av kontur med SL-cykler
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Bearbetningen av den definierade samlade konturen
sker med Sl-cyklerna 20 - 24 (se "Oversikt",
Sida 173).
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Cykler: Koordinatomrakningar
10.1 Grunder

10.1 Grunder

Oversikt

Nar en kontur har programmerats kan TNC:n férédndra dess
position pa arbetsstycket, dess storlek och ldge med hjélp av

koordinatomrakningar. TNC:n erbjuder féljande cykler for omrékning

av koordinater:

Cykel Softkey Sida
7 NOLLPUNKT 2 237
Konturer forskjuts direkt ﬁ

i programmet eller fran
nollpunktstabeller

247 INSTALLNING 243
UTGANGSPUNKT 4leld
Instalining av utgdngspunkt under
programexekveringen

8 SPEGLING s 244
(60

Konturer speglas

10 VRIDNING 10 3 245

Konturer vrids i bearbetningsplanet

11 SKALFAKTOR 11 247

Konturer férminskas eller forstoras

26 AXELSPECIFIK SKALFAKTOR s co 248

Konturer férminskas eller forstoras
med axelspecifika skalfaktorer

19 BEARBETNINGPLAN 19 250
Bearbetningar utfors i tippat «@
koordinatsystem for maskiner med

vridbara spindelhuvuden och/eller

rundbord

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition
— den behover och skall inte anropas. Den ar verksam tills den
aterstalls eller definieras pa nytt.

Aterstillning av koordinatomrakningar:

® Definiera cykeln pa nytt med dess grundvérde, t.ex.
SKALFAKTOR 1.0

m Utfor tillaggsfunktionerna M2, M30 eller blocket END PGM
(avhangigt maskinparameter clearMode)

® Valj ett nytt program

236
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NOLLPUNKT-férskjutning (cykel 7) 10.2

10.2 NOLLPUNKT-forskjutning (cykel 7,
DIN/ISO: G54)

Verkan
Med hjalp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING hanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
presenteras av TNC:n i den uttkade statuspresentationen. Det ar
aven tilldtet att ange rotationsaxlar.

Aterstillning

B Programmera en foérskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. i
en ny cykeldefinition.

® En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anropas fran
nollpunktstabellen

Cykelparametrar
2 » Forskjutning: Den ny nollpunktens koordinater
ﬁ anges; absoluta varden anges i forhallande till

arbetsstyckets utgdngspunkt, arbetsstyckets
utgdngspunkt har definierats genom instéallning av
origos lage; inkrementala varden anges i forhéllande
till den sist aktiverade nollpunkten — denna kan i sin
tur ha varit forskjuten. Inmatningsomrade upp till 6
NC-axlar, varje axel med -99999,9999 till 99999,9999
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13 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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Cykler: Koordinatomrakningar
10.3 NOLLPUNKT-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7)

10.3 NOLLPUNKT-forskjutning med
nollpunktstabeller (Cykel 7,
DIN/ISO: G53)

Verkan

Nollpunktstabeller anvander man exempelvis vid

B Ofta férekommande bearbetningssekvenser péa olika positioner
pa arbetsstycket eller
. Ofta féorekommande forskjutning till samma nollpunkter

| ett och samma program kan nollpunktsforskjutningen
programmeras bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en
nollpunktstabell.

Aterstallning

B En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anropas fran
nollpunktstabellen

B En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen.

Statuspresentation

| den utokade statuspresentationen visas féljande data fran
nollpunktstabellen:

® Namn och sdkvag till den aktiva nollpunktstabellen
B Aktivt nollpunktsnummer
® Kommentar fradn kolumnen DOC for det aktiva nollpunktsnumret
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NOLLPUNKT-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7) 10.3

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

Nollpunkter fran nollpunktstabellen utgar alltid
L och uteslutande fran den aktuella utgadngspunkten
(Preset).

Om man nyttjar nollpunktsforskjutningar med
nollpunktstabeller s& anvander man funktionen

SEL TABLE for att aktivera den dnskade
nollpunktstabellen fran NC-programmet.

Om man arbetar utan SEL TABLE s& maste man

sjalv aktivera den dnskade nollpunktstabellen fore
programtestet eller programexekveringen (galler aven
for programmeringsgrafiken):

® Valj dnskad tabell for programtest i driftart

Programtest via filhanteringen: Tabellen far status
S

® Valj dnskad tabell for programkaérning i driftart
Programkorning enkelblock och Programkorning
blockfoljd via filhanteringen: Tabellen far status
M

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar
uteslutande absoluta.

Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.

Om du vill skapa nollpunktstabeller maste filnamnen
borja med en bokstav.

Cykelparametrar
2 » Forskjutning: Antingen anges nollpunktens NC-block
ﬁ nummer eller en Q-parameter; Om man anger en Q- 77 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT

parameter sa aktiverar TNC:n det nollpunktsnummer
som star i Q-parametern. Inmatningsomrade O till 78 CYCL DEF 7.1 #5
9999
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Cykler: Koordinatomrakningar
10.3 NOLLPUNKT-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7)

Valja nollpunktstabell i NC-programmet

Med funktionen SEL TABLE véljer man den nollpunktstabell som
TNC:n skall hdamta nollpunkten ifran:

» Valj funktionen fér programanrop: Tryck pa
knappen PGM CALL
G » Tryck pa softkey NOLLPUNKTSTABELL

TABELL

» Ange nollpunktstabellens_qamn och sdkvag
eller valj fil med softkey VALJ och bekrafta med
knappen END

Programmera SEL TABLE-blocket fore cykel 7
Nollpunktsforskjutning.

En med SEL TABLE vald nollpunktstabell férblir aktiv
anda tills man valjer en annan nollpunktstabell med
SEL TABLE eller via PGM MGT.

Nollpunktstabellen editerar man i driftart
Programmering

Efter det att du har andrat ett varde i en

E> nollpunktstabell, maste du spara andringen med
knappen ENT. Annars kommer i férekommande
fall andringen inte att beaktas vid exekvering av ett
program.

Nollpunktstabellen valjer man i driftart Programmering

PoM » Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM
MGT

» Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkeys VALJ
TYP och VISA .D

» Valj onskad tabell eller ange ett nytt filnamn

» Editera fil. Softkeyraden visar da bland annat
foljande funktioner:
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NOLLPUNKT-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7) 10.3

Funktion

Ga till tabellens borjan

G4 till tabellens slut

Bladdra en sida uppéat

Bladdra en sida nedat

Infoga rad (endast mdjligt i tabellens slut)

Radera rad

Sok

Flytta markdren till radens borjan

Flytta markdren till radens slut

Kopiera aktuellt varde

Infoga kopierat varde

] »
D o
3
| <

Infoga ett definierbart antal rader (nollpunkter) vid
tabellens slut
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Cykler: Koordinatomrakningar
10.3 NOLLPUNKT-forskjutning med nollpunktstabeller (Cykel 7)

Konfigurera nollpunktstabell

Om du inte vill definiera ndgon nollpunkt fér en av de aktiva axlarna, [0 [T - e
trycker du pa knappen DEL. TNC:n raderar da siffervardet fran det -

aktuella inmatningsfaltet.

=

Man kan andra tabellernas egenskaper. Ange
kodnummer 555343 i MOD-menyn for att gora
detta. TNC:n visar da softkey EDITERA FORMAT

nar en tabell ar selekterad. Nar du trycker pa denna
softkey, 6ppnar TNC:n ett Overlappande fonster dar
den egenskaperna for den selekterade tabellens
kolumner visas. Andringarna ar bara verksamma for
den Gppnade tabellen.

Lamna nollpunktstabell
Visa en annan filtyp i filhanteringen och valj énskad fil.

Efter det att du har andrat ett varde i en
nollpunktstabell, maste du spara dndringen med

(] knappen ENT. Annars tar TNC:n i férekommande
fall inte hansyn till andringen vid exekvering av ett
program.

Statuspresentation

| den utdkade statuspresentationen visar TNC:n den aktiva
nollpunktsforskjutningens varden.
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UTGANGSPUNKT INSTALLNING (Cykel 247) 10.4

10.4 UTGANGSPUNKT INSTALLNING
(Cykel 247, DIN/ISO: G247)

Verkan
Med cykel INSTALLNING UTGANGSPUNKT kan man aktivera en

preset som ny utgangspunkt, vilken ar definierade i preset-tabellen.

Efter en cykeldefinition INSTALLNING UTGANGSPUNKT utgar
alla koordinatuppgifter och nollpunktsforskjutningar (absoluta och
inkrementala) frdn den nya Preseten.

Statuspresentation

| statuspresentationen visar TNC:n det aktiva preset-numret efter
utgangspunkt-symbolen.

Beakta fore programmeringen!

Vid aktivering av en utgangspunkt fran Preset-

E> tabellen, aterstaller TNC:n en eventuell aktiv
nollpunktsférskjutning, spegling, vridning, skalfaktor
och axelspecifik skalfaktor.

Om du aktiverar Preset nummer 0O (rad 0) s& aktiverar
du den utgdngspunkt som du senast stallde in i
driftart Manuell drift eller El. Handratt.

Cykel 247 ar inte verksam i driftart Programtest.

Cykelparametrar
247 » Nummer for utgangspunkt?: Ange numret pa
QQ@ utgadngspunkten som skall aktiveras fran preset-

tabellen. Inmatningsomréade O till 65535

Statuspresentation

| den utokade statuspresentationen (STATUS POS.-VISN.) visar
TNC:n det aktiva preset-numret efter dialogen Utgangspkt..
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Cykler: Koordinatomrakningar
10.5 SPEGLING (Cykel 8)

10.5 SPEGLING (Cykel 8, DIN/ISO: G28)

Verkan

TNC:n kan utfoéra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den Y
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar de
speglade axlarna i den utdkade statuspresentationen.

B Om endast en axel speglas kommer verktygets ) f
bearbetningsriktning att dndras. Detta géller inte for Sl-cykler ,
B Om tva axlar speglas bibehdlles bearbetningsriktningen

Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:

® Nollpunkten ligger pa konturen som skall speglas: detaljen
speglas direkt vid nollpunkten

®m Nollpunkten ligger utanfor konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts aven till en annan position

N

L
b

N7
AA
\J v'

P

W\

‘-" D
23

Aterstillning

Programmera cykel SPEGLING pé& nytt och besvara dialogfrdgan
med NO ENT.

Beakta vid programmeringen!

Om man endast speglar en axel kommer verktygets
E> bearbetningsriktning att andra sig i frdscyklerna med

nummer 2xx. Undantag: Cykel 208, vid vilken den i

cykeln definierade omloppsriktningen bibehalls.

Cykelparametrar

s > Speglad axel?: Ange axlarna som skall speglas; NC-block
@@QD man kan sp_egla_alla axlar —inkl. rotat_i_or_wsag_lar - med 79 CYCL DEF 8.0 SPEGLING
undantag for spindelaxeln och den dartill horande
komplementaxeln. Det &r tillatet att ange maximalt 80 CYCL DEF 8.1 XY Z
tre axlar. Inmatningsomrade upp till 3 NC-axlar X, Y,
Z,UV,WABC
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VRIDNING (Cykel 10, DIN/ISO: G73) 10.6

10.6  VRIDNING (Cykel 10, DIN/ISO: G73)

Verkan
| ett program kan TNC:n vrida koordinatsystemet runt den aktuella
nollpunkten i bearbetningsplanet.

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n presenterar
den aktiva vridningsvinkeln i den utdkade statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
B X/Y-plan X-axel
® Y/Z-plan Y-axel
B Z/X-plan Z-axel

Aterstallning
Programmera cykel VRIDNING pé nytt med vridningsvinkel 0°.
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Cykler: Koordinatomrakningar
10.6 VRIDNING (Cykel 10, DIN/ISO: G73)

Beakta vid programmeringen!

TNC:n upphaver en aktiverad radiekompensering
genom definitionen av cykel 10. Programmera i
féorekommande fall radiekompenseringen pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel 10 méaste
bearbetningsplanets bada axlar forflyttas for att
aktivera vridningen.

Cykelparametrar

» Vridning: Ange vridningsvinkel i grader (°).
Inmatningsomrade -360,000° till +360,000° (absolut
eller inkrementalt)
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10.7 SKALFAKTOR (cykel 11, DIN/ISO:
G72)

Verkan
| ett program kan TNC:n forstora eller forminska konturer. Pa detta
satt kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsman.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den
aktiva skalfaktorn i den utdkade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar

B p3 alla tre koordinataxlarna samtidigt
® j cyklers mattuppgifter
Forutsattning

Innan en foérstoring alternativt en férminskning bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett hérn pa konturen.

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Forminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001
Aterstallning

Programmera cykel SKALFAKTOR péa nytt med faktor 1.

Cykelparametrar
11 » Faktor?: Ange faktor SCL (eng.: scaling); TNC:n
@ multiplicerar koordinater och radier med SCL (som

beskrivits i "Verkan"). Inmatningsomréade 0.000001
till 99.999999
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4\
Y
Y A Y A
(22.5)
7a N\
% 2 X
N\ (27)
e\ -
} X
36 60
NC-block

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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10.8 SKALFAKTOR AXELSP (cykel 26)

10.8  SKALFAKTOR AXELSP (cykel 26)

Verkan
Med cykel 26 kan du ta hénsyn till krymp- och évermétt-faktorer
axelspecifikt.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
ar aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den
aktiva skalfaktorn i den utdkade statuspresentationen.

Aterstillning

Programmera cykel SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1 for
respektive axel.

Beakta vid programmeringen!

Koordinataxlar med positioner for cirkelbagar far inte
forstoras eller forminskas med olika faktorer.

Man kan ange en egen axelspecifik skalfaktor for
varje koordinataxel.

Dessutom kan koordinaterna for skalfaktorernas
centrum programmeras.

Konturen dras ut fran eller trycks ihop mot det
programmerade centrumet, alltsé inte nddvandigtvis
—som i cykel 11 SKALFAKTOR - frédn den aktuella
nollpunkten.

248
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SKALFAKTOR AXELSP. (cykel 26) 10.8

Cykelparametrar

> Axel och faktor: Vélj koordinataxel(axlar) via softkey
och ange faktor(er) for den axelspecifika forstoringen
eller forminskningen. Inmatningsomréade 0.000001
till 99.999999

> Medelpunktskoordinater: Centrum for den
axelspecifika forstoringen eller férminskningen.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

NC-block
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10.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO: G80, software-option 1)

10.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19,
DIN/ISO: G80, software-option 1)

Verkan

| cykel 19 definierar man bearbetningsplanets lage —
motsvarar verktygsaxelns lage i forhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet — genom att ange vridningsvinklar. Man kan 7 A
definiera bearbetningsplanets ldge pa tva olika sétt:

B Ange rotationsaxlarnas lage direkt

m Beskriva bearbetningsplanets lage med hjalp av upp till tre
vridningar (rymdvinkel) av det maskinfasta koordinatsystemet.
Rymadvinkeln som skall anges far man genom att placera ett
snitt vinkelratt genom det tippade bearbetningsplanet och sedan
betrakta snittet frdn den axel som vridningen skall ske runt.
Redan med tva rymdvinklar kan alla godtyckliga verktygslagen N
definieras entydigt i rymden. @

E> Beakta att det tippade koordinatsystemets lage och

<Y

darigenom aven forflyttningsrorelser i det tippade
systemet paverkas av hur man beskriver det tippade
planet.

Om man programmerar bearbetningsplanets lage via
rymdvinkel berdknar TNC:n automatiskt de darfor erforderliga
vinkelinstallningarna for rotationsaxlarna och lagger in dessa i
parametrarna Q120 (A-axel) till Q122 (C-axel). Om det finns tva
mojliga Idsningar valjer TNC:n — utgdende fran rotationsaxlarnas
nollagen — den kortaste vagen.

Vridningarnas ordningsfoljd vid berékning av planets lage ar fast:
Forst vrider TNC:n A-axeln, darefter B-axeln och slutligen C-axeln.

Cykel 19 aktiveras direkt efter dess definition i programmet. S&
fort man forflyttar en axel i det vridna koordinatsystemet kommer
kompenseringen for denna axel att aktiveras. Man méste alltsa
forflytta alla axlarna om kompenseringen for alla axlarna skall
aktiveras.

Om man har stallt in funktionen Vridning programkorning i driftart
Manuell drift pd Aktiv s kommmer vinkelvardet som har angivits

i denna meny att skrivas 6ver med vinkelvardet fran cykel 19
BEARBETNINGSPLAN.

250

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO: G80, software-option 1) 10.9

Beakta vid programmeringen!

Funktionerna foér 3D-vridning av bearbetningsplanet

? maste anpassas i maskinen och TNC:n av

B  Maskintillverkaren. For det specifika spindelhuvudet
(tippningsbordet) bestdmmer maskintillverkaren
om TNC:n skall tolka vinklarna som programmeras i
cykeln som rotationsaxlarnas koordinater eller som
vinkelkomponenter for ett snett plan.

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

princip tolkas som oférandrade varden, bor du alltid
definiera alla tre rymdvinklarna, dven om en eller flera
vinklar ar lika med 0.

E> Eftersom icke programmerade rotationsaxelvarden av

3D-vridningen av bearbetningsplanet sker alltid runt
den aktiva nollpunkten.

Om du anvander Cykel 19 vid aktiv M 120, kommer
TNC:n att upphéava radiekompenseringen och darmed
aven funktionen M120 automatiskt.

Cykelparametrar

18 » Vridningsaxel och vinkel?: Ange rotationsaxel N
g@ med tillhorande vridningsvinkel; rotationsaxlarna Q AN

A, B och C programmeras via softkeys.

Inmatningsomrade -360.000 till 360.000 AN

Om TNC:n positionerar rotationsaxlarna automatiskt sa kan man s vi
dven ange foljande parametrar

» Matning? F=: Vridningsaxlarnas S
forflyttningshastighet vid automatisk positionering. \Q =
Inmatningsomréade O till 99999.999 N ’c X

» Sakerhetsavstand ? (inkrementalt): TNC:n .8
positionerar spindelhuvudet sa att positionen 4
som ar en forlangning av verktyget med
sdkerhetsavstandet, inte dndrar sig relativt
arbetsstycket. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Aterstallning

For att aterstalla vridningsvinkeln definierar man cykeln
BEARBETNINGSPLAN pa nytt och anger 0° for alla
vridningsaxlarna. Darefter definierar man aterigen cykel
BEARBETNINGSPLAN och besvarar dialogfragan med knappen NO
ENT. P4 detta satt aterstalles funktion (férst vridning tillbaka till noll
och sedan avstangning).
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Cykler: Koordinatomrakningar
10.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO: G80, software-option 1)

Positionera rotationsaxlar

Maskintillverkaren bestammer om cykel 19 dven
? positionerar rotationsaxlarna automatiskt eller om
3B~ Man sjalv maste forpositionera rotationsaxlarna
i programmet. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Positionera rotationsaxlar manuellt

Om cykel 19 inte positionerar vridningsaxlarna automatiskt, maste
du sjalv programmera positioneringen av vridningsaxlarna i ett
separat L-block efter cykeldefinitionen.

Nar du arbetar med axelvinklar kan du definiera axelvardena direkt
i Lblocket. Nar du arbetar med rymdvinkel, anvéander du dig av de
Q-parametrar som har beraknats av cykel 19 Q120 (A-axelvérde),
Q121 (B-axelvarde) och Q122 (C-axelvéarde).

Anvand principiellt alltid de rotationsaxelpositioner
som har lagrats i Q-parameter Q120 till Q122!

Undvik funktioner sadsom M94 (vinkelreducering),
for att inte erhalla nagra differenser mellan
rotationsaxlarnas ar och borpositioner vid multipla
anrop.

Exempel NC-block:
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BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO: G80, software-option 1) 10.9

Positionera rotationsaxlar automatiskt
Om cykel 19 positionerar rotationsaxlarna automatiskt galler:
B TNC:n kan bara positionera styrda axlar automatiskt.

B | cykeldefinitionen maste man férutom vridningsvinkel
aven ange ett sakerhetsavstand och en matning med vilken
vridningsaxlarna positioneras.

Endast forinstallda verktyg kan anvéndas (hela verktygslangden
maéste ha definierats).

Under vridningsforloppet forblir verktygsspetsens position i
princip oférandrad i férhallande till arbetsstycket.

B TNC:n utfor vridningssekvensen med den sist programmerade
matningen. Den maximala matningshastigheten som
kan uppnas beror pa spindelhuvudets (tippningsbordets)
komplexitet.

Exempel NC-block:

Positionspresentation i vridet system

De presenterade positionerna (BOR och AR) samt
nollpunktspresentationen i den utdkade statuspresentationen
hanfors, efter aktivering av cykel 19, till det vridna
koordinatsystemet. Positionerna som presenteras direkt efter
cykeldefinitionen kommer alltsa inte att dverensstdmma med
positionerna som presenterades precis innan cykel 19.

Overvakning av bearbetningsomradet

| vridet koordinatsystem &vervakar TNC:n dndldgena bara for axlar
som forflyttas. | forekommande fall kommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande.
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Cykler: Koordinatomrakningar
10.9 BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO: G80, software-option 1)

Positionering i vridet system

Med tillaggsfunktionen M130 kan man, aven vid vridet system,
utféra forflyttning till positioner som utgar fran det icke vridna
koordinatsystemet.

Aven positioneringar med ratlinjeblock som refererar till maskinens
koordinatsystem (block med M91 eller M92) kan utforas vid vridet
bearbetningsplan. Begransningar:

B Positioneringen sker utan langdkompensering

B Positioneringen sker utan kompensering for maskingeometrin

® \erktygsradiekompensering ar inte tillaten

Kombination med andra cykler for
koordinatomrakning

Vid kombination av flera cykler for koordinatomrékning, maste
man beakta att tippningen av bearbetningsplanet alltid sker runt
den aktiva nollpunkten. Man kan utféra en nollpunktsforskjutning
innan aktiveringen av cykel 19: da forskjuts det "maskinfasta
koordinatsystemet".

Om man forskjuter nollpunkten efter att cykel 19 har aktiverats sé
forskjuts det "vridna koordinatsystemet”.

Viktigt: Da cyklerna skall aterstallas skall de upphévas i omvand
ordningsfoljd i forhallande till hur de aktiverades:

1. aktivera nollpunktsforskjutning.
2. Aktivera tippning av bearbetningsplanet
3. Aktivera vridning

Bearbetning av arbetsstycke
1. Aterstall vridning

2. Aterstall tippning av bearbetningsplanet
3. aterstall nollpunktsforskjutning.
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BEARBETNINGSPLAN (Cykel 19, DIN/ISO: G80, software-option 1)

Arbeta med cykel 19 BEARBETNINGSPLAN, steg for
steg

1 Skapa programmet

» Definiera verktyget (om inte TOOL.T é&r aktiv), ange hela
verktygslangden.
» Anropa verktyget

» Frikdrning av spindelaxeln sa att verktyget inte kolliderar med
arbetsstycket (spannanordningar) vid vridningen.

» | forekommande fall, positionera vridningsaxel(ar) med ett L=
block till respektive vinkelvarde (avhangigt en maskinparameter).

» Aktivera nollpunktsforskjutning om det behovs.

» Definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange
vridningsaxlarnas vinkelvarden.

> Forflytta alla huvudaxlar (X, Y, Z) for att aktivera kompenseringen.

» Programmera bearbetningen som om den skulle utforas i ett
icke vridet plan.

» | forekommande fall, definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN
med en annan vinkel om bearbetningen skall fortsatta i en annan
axelriktning. | detta fall ar det inte nddvandigt att aterstalla cykel
19, man kan definiera det nya vinkellaget direkt.

» Aterstill vinkel i cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange 0° for alla
vridningsaxlar

» Deaktivera funktionen BEARBETNINGSPLAN; definiera aterigen
cykel 19, besvara dialogfrdgan med NO ENT

» | forekommande fall, aterstall nollpunktsforskjutningen

| forekommande fall, positionera vridningsaxlarna till 0°-
positionen

2 Spann upp arbetsstycket

3 Still in utgangspunkten

B Manuellt genom tangering

® Styrt med ett HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem (se
bruksanvisning Avkannarcykler, kapitel 2)

B Automatiskt med ett HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem (se
Bruksanvisning Avkannarcykler, kapitel 3)

4 Starta bearbetningsprogrammet i driftart Program blockfoljd

5 Driftart Manuell drift

Funktionen vridning av bearbetningsplan valjs till INAKTIV
med softkey 3D-ROT. Ange vinkelvardet 0° i menyn for alla
vridningsaxlarna.
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10 Cykler: Koordinatomrakningar
10.10 Programmeringsexempel

10.10 Programmeringsexempel

Exempel: Cykler for koordinatomréakning

Programforlopp
m Koordinatomrakning i huvudprogram
B Bearbetning i underprogram
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Cykler: Specialfunktioner
1.1 Grunder

1.1 Grunder

Oversikt

TNC:n erbjuder foljande cykler avsedda for foljande
specialapplikationer:

Cykel Sida
9 VANTETID 261
12 PROGRAMANROP 262
13 SPINDELORIENTERING n 264
32 TOLERANS 265
225 GRAVERING av texter 268
232, PLANFRASNING 272
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VANTETID (Cykel 9) 11.2

11.2  VANTETID (Cykel 9, DIN/ISO: G04)

Funktion
Programexekveringen stoppas under VANTETIDENS langd. En
vantetid kan exempelvis anvandas for spanbrytning.

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstand (varaktiga) sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte
av vantetiden.

NC-block

Cykelparametrar

» Vantetid i sekunder: Ange véntetid i sekunder.
Inmatningsomréde 0 till 3 600 s (1 timme) i 0,001
s-steg
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Cykler: Specialfunktioner
11.3 PROGRAMANROP (Cykel 12)

1.3 PROGRAMANROP (Cykel 12,
DIN/ISO: G39)
Cykelfunktion

Man kan likstalla godtyckliga bearbetningsprogram, sasom
exempelvis speciella borrcykler eller geometrimoduler, med
bearbetningscykler. Man anropar dessa program pa ungefar samma
satt som cyklerna.

Beakta vid programmeringen!

=

262

Det anropade programmet maste vara lagrat pa
TNC:ns interna minne.

Om man bara anger programnamnet, maste det i
cykeln angivna programmet finnas i samma katalog
som det anropande programmet.

Om det i cykeln angivna programmet inte finns i
samma katalog som det anropande programmet,
maéaste man ange hela sdkvagen, t.ex. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

Om man vill ange ett DIN/ISO-program i cykeln s&
skall filtypen .| skrivas in efter programnamnet.

Vid ett programanrop med cykel 12 verkar Q-
parametrar principiellt globalt. Beakta att &ndringar
av Q-parametrar i det anropade programmet darfor
i forekommande fall aven paverkar det anropande
programmet.

e ] e
/7 CYCLDEF12.0 0 BEGINPGM ©°
° PGM CALL M LOT31 MM °
o8 CYCLDEF12.1 o | o ! o
¢ LoT31 o | o ¢ o
°9...M99 T Lo °
i o Le—  ENDPGM o
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PROGRAMANROP (Cykel 12) 11.3

Cykelparametrar
» Programnamn: Ange namnet p& programmet Deklarera program 50 som cykel och
som skall anropas och i férekommande fall dven anropa med M99

sokvagen, eller

> Aktivera File-Select-dialogen och valj programmet
som skall anropas via softkey VALJ PROGRAM

Programmet anropar man sedan med:

B CYCL CALL (separat block) eller

B M99 (blockvis) eller

m MB9 (utfors efter varje positioneringsblock)
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11.4 SPINDELORIENTERING (Cykel 13)

11.4  SPINDELORIENTERING (Cykel 13,
DIN/ISO: G36)

Cykelfunktion

Maskinen och TNC:n méaste vara forberedd av
maskintillverkaren.

g

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och positionera
den till bestémda vinklar.

Spindelorienteringen behdvs exempelvis
B vid verktygsvéxlarsystem med fast vaxlarposition fér verktyget

B for att rikta in sandar och mottagarfonstret i 3D-avkannarsystem
med infrardd overforing

TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln
genom att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende). NC-block

Om man programmerar M19 alt. M20 utan att forst ha definierat
cykel 13 s positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvarde som S Etell lps JERE ORI S
har definierats av maskintillverkaren (se maskinhandboken). 94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180

Beakta vid programmeringen!

| bearbetningscyklerna 202, 204 och 209 anvands
E> cykel 13 internt. | sitt NC-program behéver man

ta hansyn till att man i férekommande fall méaste

programmera cykel 13 pa nytt efter de ovan namnda

bearbetningscyklerna.

Cykelparametrar
e » Orienteringsvinkel: Ange vinkel i forhallande
il till bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomrade: 0,0000° till 360,0000°
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TOLERANS (Cykel 32, DIN/ISO: G62) 11.5

1.5 TOLERANS (Cykel 32, DIN/ISO: G62)
Cykelfunktion

Maskinen och TNC:n méaste vara forberedd av
maskintillverkaren.

.

Via uppgifterna i cykel 32 kan du paverka resultatet vid HSC-
bearbetning betraffande noggrannhet, ytjamnhet och hastighet
under forutsattning att TNC:n har anpassats till de maskinspecifika
egenskaperna.

TNC glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga
(okompenserade eller kompenserade) konturelement. Darigenom
forflyttas verktyget kontinuerligt pa arbetsstyckets yta och skonar
darmed maskinens mekanik. Dessutom verkar den i cykeln
definierade toleransen aven vid forflyttningsbanor pé cirkelbagar.

Om det behovs reducerar TNC:n automatiskt den programmerade
matningen sé& att programmet alltid utfors "ryckfritt” med hdgsta
méjliga matningshastighet. Aven nar TNC:n forflyttar med icke
reducerad hastighet bibehalls alltid den av dig definierade
toleransen. Ju storre tolerans du definierar, desto snabbare kan
TNC:n forflytta.

Genom glattningen av konturen uppstar en avvikelse. Denna
konturavvikelses storlek (Toleransvarde) har bestémts av Er
maskintillverkare i en maskinparameter. Med cykel 32 kan
du férandra det forinstallda toleransvardet samt vélja olika
filterinstallningar (under férutsattning att din maskintillverkare
anvander dessa instéllningsmdjligheter).

Paverkan av geometridefinitionen i CAM-systemet

Den viktigaste paverkningsfaktorn vid extern NC-
programgenerering ar det kordafel S som kan definieras i CAM-
systemet. Via kordafelet definieras det maximala punktavstandet
for det NC-programmet som skapas via postprocessorn (PP).
Om koordafelet ar lika med eller mindre an det i cykel 32

valda Toleransvardet T kan TNC:n glatta konturpunkterna om

den programmerade matningen inte begransas via speciella
maskininstallningar.

En optimal glattning erhaller du om du véljer ett toleransvarde i
Cykel 32 som ligger mellan 1,1 och 2 ganger CAM-kordafelet.
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Cykler: Specialfunktioner
11.5 TOLERANS (Cykel 32, DIN/ISO: G62)

Beakta vid programmeringen!

langre bearbeta konturen ryckfritt. Ryckningarna
ligger inte i avsaknad av berdkningskapacitet i TNC:n
utan i det faktum att TNC:n utfor konturévergangarna
sa exakt att matningshastigheten i forekommande
fall maste reduceras av denna anledning.

Cykel 32 ar DEF-aktiv, detta innebar att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

TNC:n aterstéller cykel 32 nér du

® definierar cykel 32 pa nytt och besvarar
dialogfragan efter Toleransvarde med NO ENT

® Selekterar ett nytt program via knappen PGM MGT

Efter att cykel 32 har aterstallts aktiverar TNC:n ater

den via maskinparameter forinstéllda toleransen.

Det angivna toleransvardet T tolkas av TNC:n i ett
mm-program som mattenheten mm och i ett tum-
program som mattenheten tum.

E> Vid mycket sma toleransvarden kan maskinen inte

Om man laser in ett program med cykel 32

som endast innehéller Toleransvarde T som
cykelparameter, lagger TNC:n i forekommande fall till
vardet 0 i de bada andra parametrarna.

Vid dkad toleransinmatning minskar som regel
cirkeldiametern vid cirkulara forflyttningar,
forutom om HSC-filtret &r aktivt i din maskin
(maskintillverkarens installningar).

Nar cykel 32 ar aktiv, visar TNC:n de i cykel 32
definierade parametrarna i fliken CYC som finns i den
utokade statuspresentationen.
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TOLERANS (Cykel 32, DIN/ISO: G62) 11.5

Cykelparametrar

32

T

» Toleransvarde T: Tilldten konturavvikelse i mm (alt.

i tum vid tum-program). Inmatningsomréade O till
99999.9999

HSC-MODE, Grovbearbetning=0,
Finbearbetning=1: Aktivera filter:

B |nmatningsvarde 0: Frasning med hogre
konturnoggrannhet. TNC:n anvander internt
definierade filterinstéliningar for finbearbetning

B |nmatningsvarde 1: Frasning med hogre
matningshastighet. TNC:n anvander internt
definierade filterinstaliningar fér grovbearbetning

Tolerans for rotationsaxlar TA: Tillaten
positionsavvikelse for rotationsaxlar i grader vid
aktiv M128 (FUNCTION TCPM). TNC:n reducerar
alltid banhastigheten sé& att den langsammaste
axeln inte dverskrider sin maximala hastighet vid
fleraxliga rorelser. Som regel ar rotationsaxlar
vasentligt lAngsammare jamfort med linjaraxlar.
Genom inmatning av en stor tolerans (t.ex. 10°),
kan man forkorta bearbetningstiden markant vid
fleraxliga bearbetningsprogram. Detta eftersom
TNC:n inte alltid behover forflytta rotationsaxlarna
till de angivna borpositionerna. Konturen blir inte
forstérd pa grund av inmatningen av rotationsaxel-
toleransen. Det férandrar endast rotationsaxlarnas
placering i forhallande till arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 179.9999
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95 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5
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11.6 GRAVERING (Cykel 225, DIN/ISO: G225)

11.6 GRAVERING (Cykel 225,
DIN/ISO: G225)

Cykelforlopp

Med denna cykel kan texter graveras pa en plan yta pa
arbetsstycket. Texterna kan placeras langs en réat linje eller pa en
cirkelbage.

1 TNC:n positionerar till startpunkten for det forsta tecknet i ABCABC... %C, i
bearbetningsplanet. b2

2 \Verktyget matas ner vinkelratt till graveringsbotten och
fraser tecknet. Nodvandiga lyftningsrorelser mellan tecknen
utfor TNC:n pd sakerhetsavstandet. Efter att tecknet har :
bearbetats, befinner sig verktyget pa sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta.

3 Detta forlopp upprepas for alla tecken som skall graveras.

4 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till det andra
sakerhetsavstandet.

Beakta vid programmeringen!

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s&
utfor TNC:n inte cykeln.

Nar du graverar texten péa en rat linje (Q516=0),
bestdmmer verktygspositionen vid cykelanropet
startpunkten for det forsta tecknet.

Nar du graverar texten péa en cirkel (Q516=1),
bestdmmer verktygspositionen vid cykelanropet
mittpunkten for cirkeln.

Du kan ockséa definiera gravyrtexter via String-
variabler (QS).
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Cykelparametrar

225

>

Gravyrtext QS500: Gravyrtext inom citationstecken.

Tilldelning av en strang-variabel via knappen Q

i siffergruppen, knappen Q i ASCl-knappsatsen
motsvarar normal textinmatning. Tilldtna tecken: se
"Gravera systemvariabler", Sida 271

Teckenhdjd Q513 (absolut): Hojd for de tecken
som skall graveras i mm. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Faktor avstand Q514: Den font som anvands &r ett
sa kallad proportionellt teckensnitt. Varje tecken har
foljaktligen sin egen bredd, vilken TNC:n graverar
enligt vid definition av Q514=0. Vid definition av
Q514 ej lika med 0 skalar TNC:n avstandet mellan
tecknen. Inmatningsomrade O till 9.9999

Typsnitt Q515: Momentant utan funktion

Text pa linje/cirkel (0/1) Q516:
Gravera text langs en réat linje: Inmatning = 0
Gravera text langs en cirkelbdge: Inmatning = 1

Vridningslage Q374: Mittpunktsvinkeln nar texten
skall placeras péa en cirkelbage. Graveringsvinkel vid
rak textplacering. Inmatningsomrade -360,0000 till
+360,0000°

Radie vid text pa cirkel Q517 (absolut): Radien
i mm for den cirkelbage som TNC:n skall placera
texten pa. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och graveringens botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut):
Koordinat arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat

i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF
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Tillatna gravyrtecken

Forutom sma bokstéver, stora bokstaver och siffror ar féljande
specialtecken majliga:

1#$%& ()*+,-./:;<=>2@[\]_BCE

funktioner. Néar du vill gravera dessa tecken maste du
ange dem tva ganger i gravyrtexten, t.ex.: %%.

E> Specialtecken % och \ anvander TNC:n fér speciella

For att gravera omljud, R, @, @, eller CE-tecken paborja inmatningen
med ett %-tecken:

Tecken Inmatning
a Y%ae
o} %oe
a %ue
A %AE
0 %OE
U %UE
3 %ss
2 %D
@ %at
CE %CE

Ej utskrivbara tecken

Forutom text ar det ocksd mojligt att definiera vissa icke skrivbara
tecken som anvands fér formatering. Du inleder inmatningen av
icke skrivbara tecken med specialtecknet \.

Foljande mojligheter existerar:

Tecken Inmatning
Radbrytning \n
Horisontell tabulator \t
(tabulatorsteget ar fast installt pa 8

tecken)

Vertikal tabulator \v

(tabulatorsteget ar fast installt pa en rad)
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Gravera systemvariabler

Forutom fasta tecken ar det mdjligt att gravera innehallet fran vissa
systemvariabler. Du inleder inmatningen av en systemvariabel med
%.

Det ar mdjligt att gravera det aktuella datumet eller det aktuella
klockslaget. For att gora detta anger du %time<x>. <x> definierar
formatet, t.ex 08 for DD.MM.AAAA. (Identisk med funktionen
SYSSTR ID332, se bruksanvisning Klartext-dialog, Kapitel Q-
Parameterprogrammering, avsnitt Kopiera systemdata till en string-
parameter)

Beakta att du vid inmatning av datumformat 1 till 9
maste ange en inledande nolla, t.ex. time08.

Tecken Inmatning
DD.MM.AAAA tt:mm:ss %time00
D.MM.AAAA t:mm:ss %time01
D.MM.AAAA t:mm %time02
D.MM.AA t:mm %time03
AAAA-MM-DD tt:mm:ss %time04
AAAA-MM-DD tt:mm %time05
AAAA-MM-DD t:mm %time06
AA-MM-DD t:mm %time07
DD.MM.AAAA %time08
D.MM.AAAA %time09
D.MM.AA %time10
AAAA-MM-DD %time1
AA-MM-DD %time12
tt:mm:ss %time13
t:mm:ss %time14
tmm %time15
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11.7 PLANFRAESNING (Cykel 232,
DIN/ISO: G232)

Cykelforlopp

Med cykel 232 kan du planfrasa en yta med flera anséattningar och
med hansyn tagen till arbetsman for finskar. Dartill star tre olika
bearbetningsstrategier till forfogande:

B Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled utanfor ytan som skall bearbetas

B Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled péa kanten av ytan som skall bearbetas

B Strategi Q389=2: Radvis bearbetning, retur och ansattning i
sidled med positioneringsmatning

1 TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport FMAX fran

den aktuella positionen med positioneringslogik till startpunkten
: Om den aktuella positionen i spindelaxeln ar storre an det

andra sakerhetsavstandet, forflyttar TNC:n forst verktyget i
bearbetningsplanet och sedan i spindelaxeln, annars forst till
det andra sakerhetsavstandet och sedan i bearbetningsplanet.
Startpunkten i bearbetningsplanet ligger forskjuten med
verktygsradien och sdkerhetsavstandet i sidled bredvid
arbetsstycket

2 Darefter forflyttas verktyget med positioneringsmatning i
spindelaxeln till det av TNC:n beradknade forsta skardjupet

Strategi Q389=0

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfor
ytan, TNC:n beraknar den utifrdn den programmerade
startpunkten, den programmerade langden, det programmerade
sakerhetsavstandet i sidled och verktygsradien

4 TNC:n forskjuter verktyget i sidled med Matning férpositionering
till ndsta rads startpunkt; TNC:n beraknar férskjutningen med
hjélp av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn

5 Darefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. Vid den sista banans slut sker ansattning till ndsta
bearbetningsdjup

7 For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

9 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till det andra
sakerhetsavstadnd med FMAX.
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Strategi Q389=1

3 Darefter forflyttas verktyget med den programmerade Matning
frasning till slutpunkten 2; slutpunkten ligger pa kanten av ytan
som skall bearbetas, TNC:n berdknar den med hjélp av den
programmerade startpunkten, den programmerade langden och
verktygsradien

4 TNC:n forskjuter verktyget i sidled med Matning férpositionering
till nasta rads startpunkt; TNC:n berédknar forskjutningen med
hjalp av den programmerade bredden, verktygsradien och den
maximala bandverlappningsfaktorn

5 Sedan forflyttar TNC:n verktyget tillbaka i riktning mot
startpunkten 1. Forskjutningen till nésta rad sker ater vid
arbetsstyckets kant

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. Vid den sista banans slut sker ansattning till nasta
bearbetningsdjup

7 For att undvika tomkérning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

9 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till det andra
sakerhetsavstand med FMAX.

Strategi Q389=2

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfor
ytan, TNC:n berdknar den utifrdn den programmerade
startpunkten, den programmerade langden, det programmerade
sakerhetsavstandet i sidled och verktygsradien

4 TNC:n forflyttar verktyget i spindelaxeln till sékerhetsavstandet
Over det aktuella skardjupet och forflyttar det med
matning forpositionering direkt tillbaka till startpunkten
for nasta rad. TNC:n beraknar forskjutningen utifran den
programmerade bredden, verktygsradien och den maximala
banoverlappningsfaktorn

5 Darefter forflyttas verktyget ater till det aktuella skardjupet och
sedan ater i riktning mot slutpunkten

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt. Vid den sista banans slut sker ansattning till nasta
bearbetningsdjup

7 For att undvika tomkoérning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utférts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

9 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till det andra
sdkerhetsavstand med FMAX.
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Beakta vid programmeringen!

Ange det andra sakerhetsavstand Q204 p3 ett
sadant satt att kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske.

Om startpunkt 3:e axel Q227 och slutpunkt 3:e

axel Q386 anges lika, kommer TNC:n inte att utfora
cykeln (Djup = 0 programmerat).
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Cykelparametrar

232

LE

>

Bearbetningsstrategi (0/1/2) Q389: Bestdmmer
hur TNC:n skall bearbeta ytan:

0: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med
positioneringsmatning utanfor ytan som skall
bearbetas

1: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med frdsmatning inne
pa ytan som skall bearbetas

2: Bearbeta rad for rad, retur och
ansattningsforflyttning i sidled med
positioneringsmatning

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel fér startpunkten
pa ytan som skall bearbetas. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat

i bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten péa ytan som skall bearbetas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat for
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika skardjupen
skall berdknas. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Slutpunkt 3. axel Q386 (absolut): Koordinat
i spindelaxeln som ytan skall planfrasas till.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd pa

ytan som skall bearbetas i bearbetningsplanets
huvudaxel Via fortecknet kan du bestdmma

den forsta frasbanans riktning i forhallande till
Startpunkt 1. axel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Langd pa
ytan som skall bearbetas i bearbetningsplanets
komplementaxel Via fortecknet kan du bestamma
den forsta tvarforskjutningens riktning i forhéallande
till Startpunkt 2. axel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Maximalt skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget maximalt skall stegas nedat. TNC:n
berdknar det faktiska skardjupet utifradn differensen
mellan slutpunkten och startpunkten i verktygsaxeln
— med hansyn tagen till arbetsman for finskar — sa
att bearbetningarna hela tiden sker med samma
skardjup. Inmatningsomréde 0 till 99999.9999

Finbearbetsman djup Q369 (inkrementalt): Varde

som den sista anséattningen skall utféras med.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015

11.7
Yi
r-——-—»»-—-—- —e
L ee——F-—
2 .—--—-—»»»-—-——-—f
(@]
t-——-—««—-—-—
0226 | > 4
® -
4 Q218 X
Q225
z A
Q227
Q386
“ |
X
Z A
Q204
Q200
l gozoz
0369T
@ X
X
vi
e 0207
—
<] 4
—f— et ——-—
I-—--—-—»»—-—-——-j
Ll 2
o Ry
@( e Q253
m |
ZN I X
Q357
275



Cykler: Specialfunktioner
11.7 PLANFRAESNING (Cykel 232, DIN/ISO: G232)
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Maximal banoverlappningsfaktor Q370: Maximal NC-block

ansattning i sidled k. TNC:n berédknar den faktiska 71 CYCL DEF 232 PLANFRAESNING
ansattningen utifrdn den andra sidans langd (Q219)

och verktygsradien, s& att bearbetningen hela Q389=2  ;STRATEGI

tiden sker med konstant anséattning i sidled. Om Q225=+10 ;STARTPUNKT 1. AXEL

du har skrivit in en radie R2 i verktygstabellen

a ie f6 5 226=+12 ;STARTPUNKT 2. AXEL
(t.ex. skarplattans radie for en planfras), reducerar Q226=+12 ;5 UN

TNC:n ansattningen i sidled i motsvarande grad. Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. AXEL
Inmatningsomrade 0.1 till 1.9999 Q386=-3 ;SLUTPUNKT 3. AXEL
Matning fri’:isning Q207: Verktygets Q218=150 ;1. SIDANS LAENGD
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. -

Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ Q219=75 ;2. SIDANS LAENGD
FAUTO, FU, FZ Q202=2 ;MAX. SKAERDJUP
Matning finskar Q385: Verktygets Q369=0.5 ;TILLAEGG DJUP

forflyttningshastighet vid frasning av det sista

skardjupet i mm/min. Inmatningsomrade O till Q370=1 - OEVERLAPPNING

99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Matning forpositionering Q253: Verktygets Q385=800 ;MATNING
forflyttningshastighet vid forflyttning till FINBEARBETNING
startpositionen och vid forflyttning till ndsta rad i Q253=2000;MATNING FOERPOS.

mm/min; om du forflyttar i sidled inne i materialet

(Q389=1), utfér TNC:n sidoansattningen med opuE A ENIEEUE,
frasmatning Q207 Inmatningsomrade O till Q357=2  ;SAEK.AVSTAAND SIDA
99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO Q204=2 ;2. SAEKERHETSAVST.

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
startpositionen i verktygsaxeln. Om du fraser
med bearbetningsstrategi Q389=2, utfér TNC:n
forflyttningen till nasta rads startpunkt pa
sdkerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Sakerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt):
Verktygets avstand i sidled fran arbetsstycket vid
forflyttning till det forsta skardjupet och avstdnd som
sidoansattningen sker pa vid bearbetningsstrategi
Q389=0 och Q389=2. Inmatningsomrade O till
99999.9999

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat
i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg

och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
PREDEF
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Arbeta med avkannarcykler
12.1 Allmant om avkannarcykler

12.1 Allmant om avkannarcykler

under foérutsattning att avkénnarsystem fran

' HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
] HEIDENHAIN anvands.

TNC:n méaste vara forberedd av maskintillverkaren for
anvandning av 3D-avkdnnarsystem.
-

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktion

Nar TNC:n utfoér en avkdnningscykel forflyttas 3D-avkannarsystemet z A
axelparallellt mot arbetsstycket (aven vid aktiv grundvridning

och vid tippat bearbetningsplan). Maskintillverkaren bestammer
avkanningshastigheten i en maskinparameter (se "Innan du borjar
arbeta med avkanningscykler” langre fram i detta kapitel).

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

®  skickar 3D-avkdnnarsystemet en signal till TNC:n: Den avkanda
positionens koordinater sparas

B stoppas 3D-avkannarsystemets forflyttning

m forflyttas tillbaka till avkanningens startposition med
snabbtransport

Om maétspetsen inte paverkas inom en forutbestamd stracka,
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande (Stracka: DIST fran
avkannartabellen).

Ta hansyn till grundvridning i Manuell drift

TNC:n tar hansyn till en aktiv grundvridning vid avkanningsforloppet
och utfor en sned forflyttning mot arbetsstycket.

Avkannarcykler i driftart Manuell drift och El.
Handratt

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt erbjuder TNC:n
avkannarcykler med vilka man kan:

m Kalibrera avkannarsystemet

® Kompensera for snett placerat arbetsstycke

® Stélla in utgdngspunkten
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Avkannarcykler for automatisk drift

Forutom avkdnnarcyklerna som man anvander i driftarterna
Manuell och El. handratt erbjuder TNC:n flera cykler for olika :
anvandningsomréden i automatisk drift: i

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y30 Z-20

TNG: \nc_prog\TCH.h

= Kalibrering av brytande avkannarsystem |
® Kompensera for snett placerat arbetsstycke e A ) s
" Sl in uigéngspunkier el o | —
®  Automatisk arbetsstyckeskontroll ; - i:
B Automatisk verktygsmatning d I”:“TEEE:?TI g | |
Avkénningscyklerna programmerar man i driftart Programinmatning/ ma bumiie

Editering via knappen TOUCH PROBE. Avkénnarcykler med nummer ]

400 och hdgre anvander, liksom de nyare bearbetningscyklerna,
Q-parametrar som overforingsparametrar. Parametrar som

TNC:n behover for de olika cyklerna anvander sig av samma
parameternummer da de har samma funktion: exempelvis ar Q260
alltid sakerhetshojden, Q261 ar alltid méathojden osv.

For att underlatta programmeringen presenterar TNC:n en hjalpbild i
samband med cykeldefinitionen. | hjdlpbilden visas parametern som
du skall ange (se bilden till hoger).
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12.1 Allmant om avkannarcykler

Definiera avkannarcykel i driftart Inmatning/Editering

TOUCH
PROBE

> Softkeyraden visar — uppdelat i grupper — alla

tillgangliga avkannarfunktioner

Valj avkanningsgrupp, t.ex. installning

éj av utgangspunkt. Cykler for automatisk
verktygsmatning star endast till forfogande om Er
maskin ar forberedd for dessa.

a0 Valj cykel, t.ex. instéllning av utgadngspunkt i

ficka. TNC:n dppnar en dialog och fragar efter alla
inmatningsvarden; samtidigt presenterar TNC:n
en hjalpbild i den hogra bildskarmsdelen. | denna
hjalpbild visas parametern som skall anges med en
ljusare farg.
» Ange alla parametrar som TNC:n fragar efter och
avsluta varje inmatning med knappen ENT.
» TNC:n avslutar dialogen da alla erforderliga data har

matats in

Matcykelgrupp Softkey Sida

Cykler for att automatiskt mata = 288

och kompensera for snett placerat

arbetsstycke

Cykler for automatisk installning av @ 310

utgdngspunkt

Cykler for automatisk kontroll av 362

arbetsstycket

Specialcykler 404

Cykler for automatisk verktygsmatning 420

(friges av maskintillverkaren)

280

NC-block

5 TCH PROBE 410 UTGPKT INVAENDIG
REKTANGEL

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q323=60 ;1. SIDANS LAENGD
Q324=20 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FLYTTA TILL S.HOEJD
Q305=10 ;NUMMER | TABELL
Q331=+0 ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0 ;UTGAANGSPUNKT

Q303=+1 ;OVERFOER
MAETVAERDE
Q381=1 ;AVKAENNING TS-AXEL

Q382=+85 ;1:A KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2:A KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3:E KO. FOER TS-AXEL
Q333=+0 ;UTGAANGSPUNKT
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12.2  Innan du bérjar arbeta med
avkanningscyklernal!

For att tacka in ett sa stort anvéandningsomrade som mojligt, ger
maskinparametrar dig majlighet att bestamma grundbeteende som
géller vid alla avkanningscykler:

Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt:
DIST i avkannartabellen

Om matstiftet inte pdverkas inom den i DIST definierade strackan
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: SET_UP i
avkannartabellen

| SET_UP definierar man hur langt ifrdn avkanningspunkten —

eller av cykeln berdknade avkanningspunkten — TNC:n skall
forpositionera avkannarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto
noggrannare maste man definiera avkanningspositionen. | flera
avkanningscykler kan man dessutom definiera ett sdkerhetsavstand
som fungerar som ett tillagg till SET_UP.

Orientera infraroda avkannarsystem till
programmerad avkanningsriktning: TRACK i
avkannartabellen

For att 0ka matnoggrannheten kan man via TRACK = ON
astadkomma att ett infrarott avkannarsystem orienteras till den

programmerade avkdnningsriktningen fore varje matning. Matstiftet
kommer darmed alltid att pdverkas i samma riktning.

Om du andrar TRACK = ON, maste du kalibrera
avkannarsystemet péa nytt.
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Arbeta med avkannarcykler
12.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Brytande avkannarsystem, avkanningshastighet: F i
avkannartabellen

| F definierar man med vilken matning TNC:n skall kdnna av
arbetsstycket.

Brytande avkannarsystem, matning vid
positioneringsforflyttningar: FMAX

| FMAX definierar man med vilken matning TNC:n forpositionerar
avkannarsystemet respektive positionerar det mellan matpunkter.

Brytande avkannarsystem, snabbtransport
vid positioneringsforflyttningar: F_PREPOS i
avkannartabellen

| F_PREPOS bestammer du om TNC:n skall positionera

avkannarsystemet med den matning som har definierats i FMAX
eller med maskinens snabbtransport.

B |nmatningsvarde = FMAX_PROBE: Positionera med matningen
fran FMAX

B |nmatningsvarde = FMAX_MACHINE: Forpositionera med
maskinens snabbtransport
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Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Upprepad matning

For att erhdlla en hogre matsakerhet kan TNC:n utféra varje
matforlopp upp till tre ganger i foljd. Ange antalet matningar

i maskinparametern ProbeSettings > Konfiguration av
avkanningsbeteendet > Automatikdrift: Upprepad matning
vid avkannarfunktioner. Om de uppmatta positionsvardena
avviker for mycket frdn varandra kommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande (gransvardet anges i toleransomradet for
upprepad matning). Vid upprepad méatning kan man detektera

slumpmassiga matfel som exempelvis uppstar pa grund av smuts.

Om matvardena ligger inom toleransomradet lagrar TNC:n
medelvardet frdn de erhallna positionerna.

Toleransomrade for upprepad matning

Om du vill genomféra upprepad matningar anger du det varde
som matvardena far avvika frédn varandra i maskinparameter
ProbeSettings > Konfiguration av avkanningsbeteendet >
Automatikdrift: Toleransomrade for upprepad matning. Om
differensen mellan matvarden overskrider det av dig definierade
vardet kommmer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
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Arbeta med avkannarcykler
12.2 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklerna!

Exekvera avkannarcykler

Alla avkannarcykler &r DEF-aktiva. TNC:n utfér med andra ord
cykeln automatiskt nar TNC:n exekverar cykeldefinitionen i
programkarning.

' Varning kollisionsrisk!

Vid utférandet av avkanningscykler far inga

L cykler med koordinatomrakning vara aktiva
(Cykel 7 NOLLPUNKT, cykel 8 SPEGLING, cykel
10 VRIDNING, cykel 11 SKALFAKTOR och 26
SKALFAKTOR AXELSPEC.).

Man far aven exekvera avkannarcyklerna 408
E> till 419 vid aktiv grundvridning. Beakta dock att
grundvridningens vinkel inte férandras om man
arbetar med cykel 7 Nollpunktsférskjutning fran
nollpunktstabell efter matcykeln.

Avkannarcykler med ett nummer hogre an 400 positionerar
avkannarsystemet enligt en positioneringslogik:

B Om matstiftets sydpols aktuella koordinat ar mindre an
koordinaten for sdkerhetshdjden (definieras i cykeln),
kommer TNC:n forst att lyfta avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden i avkdnnaraxeln och positionerar det darefter i
bearbetningsplanet till den forsta avkanningspunkten.

B Om matstiftets sydpols aktuella koordinat befinner sig dver
koordinaten for sakerhetshojden, kommer TNC:n forst att
positionera avkannarsystemet i bearbetningsplanet till den
forsta avkanningspunkten och sedan i avkannaraxeln direkt till
mathdjden
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Avkannartabell 12.3

12.3 Avkannartabell

Allmant

| avkdnnartabellen ar olika varden sparade som bestammer
beteendet vid avkanning. Om du anvander flera avkannartabeller i
din maskin kan du spara separata varden till varje avkannarsystem.

Editera avkannartabell

For att kunna editera avkannartabellen, gor man pa foljande satt: [@eorremn Troews ﬁm
» Valj driftart Manuell drift me—— —
i e
» Valj avkdnnarfunktioner: Tryck pa softkey .j“%’f
AVKANNARFUNKTIONER. TNC:n visar ytterligare '%.,.%
softkeys J
> Kalla upp avkannartabell: Tryck pa softkey -
AVKANNARTABELL &g
> Satt softkey EDITERA till PA iavierins o i : ‘- sl
» Valj den dnskade installningen med pilknapparna - H T H T1T iAH {} H 1 I
» Genomfdr dnskade andringar
» Lamna avkannartabellen: Tryck pa softkey SLUT
285
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Arbeta med avkannarcykler
12.3 Avkannartabell

Avkannardata
Forkortn. Inmatning Dialog
NO Avkédnnarsystemets nummer: Detta nummer maste -

du ange i verktygstabellen (kolumn: TP_NO) vid det
tillhorande verktygsnumret

TYPE Selektering av vilket avkannarsystem som anvands Selektering av avkannarsystem?

CAL_OF1 Forskjutning av avkdnnarsystemet i forhallande till Avkannare CC-offset huvudaxel?
spindelaxeln i huvudaxeln [mm]

CAL_OF2 Forskjutning av avkannarsystemet i forhallande till Avkannare CC-offset kompl.axel?
spindelaxeln i komplementaxeln [mm]

CAL_ANG  TNC:n orienterar avkannarsystemet till orienteringsvinkeln  Spindelvinkel vid kalibrering?
(om orientering kan utforas) fore kalibrering resp.

avkanning

F Matning som TNC:n skall anvanda vid avkdnning av Avkanningsmatning? [mm/min]
arbetsstycket

FMAX Matning som avkannarsystemet forpositioneras med Snabbtransport i avkannarcykel?
resp. positioneras mellan matpunkterna [mm/min]

DIST Om matstiftet inte paverkas inom den har definierade Maximal matstracka? [mm]
strackan kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande

SET_UP | SET_UP definierar man hur langt ifran Sakerhetsavstand? [mm]

avkanningspunkten - eller av cykeln beraknade
avkanningspunkten - TNC:n skall forpositionera
avkannarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto
noggrannare maste man definiera avkanningspositionen.
| flera avkanningscykler kan man dessutom definiera

ett sdkerhetsavstand som ett tillagg vilket adderas till
maskinparameter SET_UP

F_PREPOS Ange hastighet vid forpositionering: Forpos. med snabbtransp.? ENT/
B Forpositionering med hastigheten fran FMAX: NO ENT
FMAX_PROBE
B Fdrpositionering med maskinens snabbtransport:
FMAX_MACHINE
TRACK For att 0ka matnoggrannheten kan man via TRACK = ON Avkannar. orient.? Ja=ENT,
dstadkomma att ett infrar6tt avkdnnarsystem orienteras Nej=NOENT

till den programmerade avkanningsriktningen fore varje
matning. Matstiftet kommer darmed alltid att paverkas i
samma riktning:

B ON: Utfor spindelefterféljning
B OFF: Utfor inte spindelefterfoljning
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning

13.1 Grunder

13.1 Grunder

Oversikt

g Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8

SPEGLING, cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26
AXELSPECIFIK SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion

under foérutsattning att avkannarsystem fran

HEIDENHAIN anvands.

anvandning av 3D-avkdnnarsystem.

? TNC:n méaste vara forberedd av maskintillverkaren for
<

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

TNC:n erbjuder fem cykler med vilka arbetsstyckets snedstallning
kan matas och kompenseras. Dessutom kan man aterstalla en

grundvridning med cykel 404:
Cykel

400 GRUNDVRIDNING

Automatisk méatning via tva punkter,
kompensering via funktionen
grundvridning

Softkey

Sida

290

401 ROT VIA 2 HAL
Automatisk matning via tva hal,
kompensering via funktionen
grundvridning

293

402 ROT VIA 2 TAPPAR
Automatisk matning via tva tappar,
kompensering via funktionen
grundvridning

296

403 ROT VIA ROTATIONSAXEL
Automatisk uppmatning via

tvd punkter, kompensering via
rundbordsvridning

299

405 ROT VIA C-AXEL

Automatisk uppriktning av en
vinkelforskjutning mellan ett hals
centrum och den positiva Y-axeln,
kompensering via rundbords-vridning

303

404 SAETT GRUNDVRIDNING
Installning av en godtycklig
grundvridning

288
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i
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Grunder 13.1

Likheter mellan avkdannarcyklerna for uppmatning
av arbetsstyckets snedstallning

Vid cyklerna 400, 401 och 402 kan man via parameter Q307
Forinstallning grundvridning bestdmma om resultatet av
matning skall korrigeras med en kand vinkel # (se bilden till hoger).
Dérigenom kan man mata upp grundvridningen mot en valfri

rat linje 1 pa arbetsstycket och ta hansyn till férhallandet till den
egentliga 0°-riktningen 2 .
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning
13.2 RUNDVRIDNING (Cykel 400, DIN/ISO: G400)

13.2 RUNDVRIDNING (Cykel 400,
DIN/ISO: G400)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 400 beraknar arbetsstyckets snedstallning genom vi
maétning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. TNC:n
kompenserar det uppmatta vardet via funktionen grundvridning.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n férskjuter d& avkannarsystemet
med sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den I
fastlagda forflyttningsriktningen ®

o)

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden >
och utfér den férsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och utfér den uppmatta grundvridningen

Beakta vid programmeringen!

ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning
vid cykelns borjan.

E> Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
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RUNDVRIDNING (Cykel 400, DIN/ISO: G400) 13.2

Cykelparametrar

aee > 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for * e
Q{ den fdrsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets vy A 3 E
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till Q272=2 . +
99999.9999
> 1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den férsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets 0266

komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 Q264 \
till 99999.9999 {; 3

> 2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for -
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets X
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till Q263 Q65 Q272=1
99999.9999 zi

> 2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 ﬂ
till 99999.9999

> Madtaxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:
1: Huvudaxel = Mataxel
2: Komplementaxel = Mataxel S\
> Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall ndrma sig arbetsstycket:
-1: Negativ rérelseriktning NC-block

+1: Positiv rérelseriktning 5 TCH PROBE 400 SAETT GRUNDVRID.
> Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut): Q263=+10 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i -

SET_UP(TCMPROBE.TP)
+
Q320

7
N2

Q260

Q261

ol |

avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas. Q264=+3,5 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 Q265=+25 ;2:A PUNKT 1:A AXEL
» Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra Q266=+2 ;2:A PUNKT 2:A AXEL

avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
métkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP Q272=2  ;MAETAXEL
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0O Q267=+1 ;ROERELSERIKTNING
till 99999.9999 Q261=-5 ;MAETHOEJD

> Sakerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat Q320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND
i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomréde Q301=0  ;FLYTTA TILL S. HOEJD
-99999.9999 till 99999.9999 Q307=0  :FOERINST.

GRUNDVRID.
Q305=0  ;NUMMER | TABELL
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning
13.2 RUNDVRIDNING (Cykel 400, DIN/ISO: G400)

> Forflyttning till saker hojd Q301: Bestdmmer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:
0: Forflyttning mellan matpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshdjden

» Forinstdllning vridningsvinkel Q307 (absolut):
Om snedstallningen skall matas i forhallande
till en godtycklig linje istéllet for i forhallande till
huvudaxeln, anges vinkeln till denna referenslinje.
TNC:n berdknar da grundvridningen som differensen
mellan det uppmatta vardet och vinkeln till
referenslinjen. Inmatningsomrade -360,000 till
360,000

> Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 lagger
TNC:n in den faststallda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell. Inmatningsomrade O till
99999
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GRUNDVRIDNING via tva hal (Cykel 401, DIN/ISO: G401)

13.3 GRUNDVRIDNING via tva hal
(Cykel 401, DIN/ISO: G401)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 401 mater tva hals centrumpunkter. Darefter
berdknar TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet och
linjen som forbinder de bada halens centrum. TNC:n kompenserar
det beraknade vardet via funktionen grundvridning. Alternativt kan
du kompensera den uppmatta snedstallningen genom en vridning
av rundbordet.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den angivna
centrumpunkten for det forsta halet

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och mater det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

3 Darefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathojden
och méter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och utfér den uppmatta grundvridningen

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning
vid cykelns borjan.

Nar du vill kompensera snedstallningen genom en
rundbordsvridning, anvander TNC:n automatiskt
foljande rotationsaxlar.

B C vid verktygsaxel Z
® B vid verktygsaxel Y
B A vid verktygsaxel X
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning
13.3 GRUNDVRIDNING via tva hal (Cykel 401, DIN/ISO: G401)

Cykelparametrar

ae1 > 1:a hal: Centrum i 1:a axeln Q268 (absolut): vi
@1 Det forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999 Q271

> 1:a hal: Centrum i 2:a axeln Q269 (absolut):
Det forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets Q269
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

(N
\1/

2\
1/

> 2:a hal: Centrum i 1:a axeln Q270 (absolut): *’@
Det andra hélets mittpunkt i bearbetningsplanets '
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999 z

> 2:a hal: Centrum i 2:a axeln Q271 (absolut):
Det andra halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

> Madthojd i avkannaraxel Q261 (absolut):

Q268 Q270

Q260

Koordinat fér kulans centrum (=berdringspunkt) i i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 NC-block

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan

avkannarsystemet och arbetsstycket Q268=-37 ;1:A CENTRUM 1:A

N . . . . AXEL
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999 Q269=+12 ;1:A CENTRUM 2:A
> Fédrinstallning vridningsvinkel Q307 (absolut): A
Om snedstéliningen skall matas i férhallande Q270=+75 ;2:A CENTRUM 1:A
till en godtycklig linje istéllet for i forhallande till AXEL
huvudaxeln, anges vinkeln till denna referenslinje. Q271=+20 ;2:A CENTRUM 2:A
TNC:n berdknar da grundvridningen som differensen AXEL

mellan det uppmatta vardet och vinkeln till

. . . . 261=-5 ;MAETHOEJD
referenslinjen. Inmatningsomrade -360,000 till Q

360,000 Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
R . . 7= ;FOERINST.
> Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i Q307=0 GI&JNDT/?!ID.
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 légger Q305=0  ;NUMMER | TABELL

TNC:n in den faststallda grundvridningen i ROT- Q402=0 ;KOMPENSERING
menyn i drifPart I\/Ianu"ell._ Parametern har ingen Q337=0  :SAETT NOLL
betydelse nar snedstallningen skall kompenseras

genom rundbordsvridning (Q402=1). | dessa fall

sparas snedstéallningen inte som vinkelvarde.

Inmatningsomrade O till 99999
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GRUNDVRIDNING via tva hal (Cykel 401, DIN/ISO: G401) 13.3

» Kompensering Q402: Bestammer om TNC:n
skall satta den uppmatta snedstallningen
som grundvridning eller rikta upp genom
rundbordsvridning:
0: Satt grundvridning
1: Utfoér rundbordsvridning
Om du véljer rundbordsvridning sa sparar TNC:n
inte den uppmaéatta snedstallningen, dven om du har
definierat en tabellrad i parameter Q305

> Nollstall efter uppriktning Q337: Bestammer
om TNC:n skall vardet for vinkeln i den
uppriktade rotationsaxeln i presettabellen resp. i
nollpunktstabellen till O efter uppriktning:
0: Stéll inte in rotationsaxelns vinkel till noll efter
uppriktning
1: Stall in rotationsaxelns vinkel till noll efter
uppriktning. TNC:n satter bara positionsvardet till O,
om du tidigare har definierat Q402=1
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning
13.4 GRUNDVRIDNING via tva tappar (Cykel 402, DIN/ISO: G402)

13.4 GRUNDVRIDNING via tva tappar
(Cykel 402, DIN/ISO: G402)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 402 mater tva tappars centrumpunkter. Darefter vi
berdknar TNC:n vinkeln mellan huvudaxeln i bearbetningsplanet
och linjen som forbinder de bada tapparnas centrum. TNC:n
kompenserar det berdknade véardet via funktionen grundvridning. “«@
Alternativt kan du kompensera den uppmatta snedstallningen \/
genom en vridning av rundbordet. (N6

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport L/
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se

"Exekvera avkannarcykler', Sida 284) till avkanningspunkten 1 for N\
den forsta tappen A@F

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
1 och méter den fdrsta tappens centrum genom fyra
avkanningar. Avkannarsystemet forflyttas pa en cirkelbage
mellan de med 90° forskjutna avkanningspunkterna

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och positioneras till avkdnningspunkten 5 pa
den andra tappen

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathojden 2
och maéter den andra tappens centrum genom fyra avkanningar.

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och utfér den uppmatta grundvridningen

Beakta vid programmeringen!

ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n aterstéller en tidigare aktiverad grundvridning
vid cykelns borjan.

Nar du vill kompensera snedstallningen genom en
rundbordsvridning, anvander TNC:n automatiskt
foljande rotationsaxlar.

E> Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat

® C vid verktygsaxel Z
® B vid verktygsaxel Y
® A vid verktygsaxel X
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GRUNDVRIDNING via tva tappar (Cykel 402, DIN/ISO: G402) 13.4

Cykelparametrar

aez > 1:a tapp: Centrum 1:a axel Q268 (absolut): Den vi
@ forsta tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till

99999.9999 Q271 Q314

> 1:a tapp: Centrum 2:a axel Q269 (absolut): Den
forsta tappens mittpunkt i bearbetningsplanets Q269 Q313
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

. o . — “ g

> Diameter tapp 1 Q313: Ungefarlig diameter X

for tapp 1. Ange ett ndgot for stort varde. T
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

> Mathojd tapp 1 i TS-axel Q261 (absolut): z\
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt)
i avkadnnaraxeln, pa vilken méatning av tapp 1
skall utféras. Inmatningsomrade -99999.9999 till Q261 Q260
99999.9999 Q315

> 2.atapp: Centrum 1:a axel Q270 (absolut): Den | |
andra tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till E“

Q268 Q270

-
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

99999.9999

> 2:atapp: Centrum 2:a axel Q271 (absolut): Den
andra tappens mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 NC-block
till 99999.9999

> Diameter tapp 2 Q314: Ungefarlig diameter

5 TCH PROBE 402 ROT VIA 2 TAPPAR

for tapp 2. Ange ett nagot for stort varde. Q268=-37 ;1. CENTRUM 1:A AXEL

Inmatningsomréde 0 till 99999.9999 Q269=+12 ;1. CENTRUM 2:A AXEL
> Mdthojd tapp 2 i TS-axel Q315 (absolut): Q313260 ;DIAMETER TAPP 1

Koordinat fér kulans centrum (=beréringspunkt)

i avkannaraxeln, pa vilken matning av tapp 2 Q261=-5 ;MAETHOEJD 1

skall utféras. Inmatningsomrade -99999.9999 till Q270=+75 ;2. CENTRUM 1:A AXEL

99999.9999

Q271=+20 ;2. CENTRUM 2:A AXEL
> Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets QAR LA I 2
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP Q315=-5 ;MAETHOEJD 2
(Tabellen for avkénnarsystem) Inmatningsomréde 0 Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
till 99999.9999

260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
> Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat Q *

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan Q301=0 ;FLYTTA TILL S. HOEJD
avkannarsystemet och arbetsstycket Q307=0  ;FOERINST.
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade GRUNDVRID.

-99999.9999 till 99999.9999 Q3050  :NUMMER | TABELL

> Forflyttning till saker hojd Q301: Bestdmmer Q402=0 ;KOMPENSERING
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan Q337=0  :SAETT NOLL
métpunkterna: .

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning
13.4 GRUNDVRIDNING via tva tappar (Cykel 402, DIN/ISO: G402)

» Forinstdllning vridningsvinkel Q307 (absolut):
Om snedstallningen skall matas i forhallande
till en godtycklig linje istéllet for i forhallande till
huvudaxeln, anges vinkeln till denna referenslinje.
TNC:n berdknar da grundvridningen som differensen
mellan det uppmatta vardet och vinkeln till
referenslinjen. Inmatningsomrade -360,000 till
360,000

> Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
Preset-tabellen som TNC:n skall lagra den uppmatta
grundvridningen i. Vid inmatning av Q305=0 lagger
TNC:n in den faststallda grundvridningen i ROT-
menyn i driftart Manuell. Parametern har ingen
betydelse nar snedstallningen skall kompenseras
genom rundbordsvridning (Q402=1). | dessa fall
sparas snedstéallningen inte som vinkelvarde.
Inmatningsomréade O till 99999

» Kompensering Q402: Bestammer om TNC:n
skall satta den uppmatta snedstallningen
som grundvridning eller rikta upp genom
rundbordsvridning:
0: Satt grundvridning
1: Utfor rundbordsvridning
Om du valjer rundbordsvridning sé& sparar TNC:n
inte den uppmatta snedstallningen, aven om du har
definierat en tabellrad i parameter Q305

> Nollstall efter uppriktning Q337: Bestammer
om TNC:n skall vardet for vinkeln i den
uppriktade rotationsaxeln i presettabellen resp. i
nollpunktstabellen till 0 efter uppriktning:
0: Stéll inte in rotationsaxelns vinkel till noll efter
uppriktning
1: Stéll in rotationsaxelns vinkel till noll efter
uppriktning. TNC:n satter bara positionsvardet till O,
om du tidigare har definierat Q402=1
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GRUNDVRIDNING kompensering via rotationsaxel (Cykel 403, DIN/ 13.5
ISO: G403)

13.5 GRUNDVRIDNING kompensering via
rotationsaxel (Cykel 403, DIN/ISO:
G403)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 403 beraknar arbetsstyckets snedstallning genom
maétning av tva punkter som maste ligga pa en rat linje. TNC:n
kompenserar for den beraknade snedstélliningen av arbetsstycket
genom vridning av A-, B- eller C-axeln. Arbetsstycket kan vara
uppspant pa ett godtyckligt stélle pa rundbordet.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n férskjuter d& avkannarsystemet
med sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den
fastlagda forflyttningsriktningen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och roterar den i cykeln definierade
rotationsaxeln till det beraknade vardet. Du kan bestamma
om TNC:n ska satta den beréknade vridningsvinkeln till O i
presettabellen resp. nollpunktstabellen.

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

Tillse att sakerhetshojden ar tillrackligt stor sa att
o ingen kollision kan uppstéar vid den avslutande
positioneringen av rotationsaxeln!

Nar du anger vardet 0 i parameter Q312 axel

for kompenseringsrorelse, utldser cykeln sjalv
vilken rotationsaxel som skall kompenseras
(rekommenderad installning). Beroende pa
avkanningspunkternas ordningsfoljd faststalls

da en vinkel med den faktiska riktningen. Den
beraknade vinkeln pekar fran den forsta mot den
andra avkanningspunkten. Nar du valjer A-, B-

eller C-axeln som axel for kompenseringsrorelse i
parameter Q312, utldser cykeln vinkeln oberoende av
avkanningspunkternas ordningsféljd. Den berdknade
vinkeln ligger inom omréadet -90 till +90°. Kontrollera
rotationsaxelns placering efter uppriktningen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n lagrar aven den uppmétta vinkeln i parameter
Q150.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning
13.5 GRUNDVRIDNING kompensering via rotationsaxel (Cykel 403, DIN/

ISO: G403)

Cykelparametrar

300

> 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Mataxel (1...3: 1=Huvudaxel) Q272: Axel som
matningen skall utforas i:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkénnaraxel = Méataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall ndrma sig arbetsstycket:
-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat fér kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken méatningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestdmmer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshdjden

Q267
Y |
Q272=2 . @ +

C  SET_UPEEHPROBETP)

Q266 \ +
Q264 Q320
& ; -
X
Q263 Q265 Q272=1
zi
ﬂ Q260
Q261
5 -
X
NC-block

5 TCH PROBE 403 ROT VIA VRID-AXEL
Q263=+0 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Q264=+0 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q265=+20 ;2:A PUNKT 1:A AXEL
Q266=+30 ;2:A PUNKT 2:A AXEL
Q272=1 ;MAETAXEL
Q267=-1 ;ROERELSERIKTNING
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0  ;FLYTTATILL S. HOEJD
Q312=0 ;KOMPENSERINGSAXEL
Q337=0  ;SAETT NOLL
Q305=1 ;NUMMER | TABELL

Q303=+1 ;OVERFOER
MAETVAERDE

Q380=+90 ;REFERENSVINKEL
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GRUNDVRIDNING kompensering via rotationsaxel (Cykel 403, DIN/ 13.5
ISO: G403)

> Axel for kompenseringsrorelse Q312: Definierar
med vilken rotationsaxel TNC:n skall kompensera
den uppmaétta snedstallningen:
0: Automatikmode — TNC:n faststaller vilken
rotationsaxel som skall riktas upp med ledning av
den aktiva kinematiken. | automatikmode kommer
den forsta bordsaxeln (utgdende fran arbetsstycket)
att anvandas som kompenseringsaxel.
Rekommenderad installning!
4: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel
A
5: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel
B
6: Kompensera snedstallningen med rotationsaxel
C

> Nollstall efter uppriktning Q337: Bestammer
om TNC:n skall satta vinkeln till 0 i den
uppriktade rotationsaxeln i presettabellen resp. i
nollpunktstabellen efter uppriktning.

0: Stéll inte in rotationsaxelns vinkel till noll efter
uppriktning

1: Stall in rotationsaxelns vinkel till noll efter
uppriktning.

» Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
preset-tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall
spara rotationsaxelns nolljustering. Endast verksam
om Q337 = 1 &r satt. Inmatningsomrade 0 till 99999

» Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestammer om
den uppmatta grundvridningen skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv in den uppmaétta grundvridningen

som nollpunktsforskjutning i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta grundvridningen i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

> Utgangsvinkel? (0=Huvudaxel) Q380: Vinkel som
TNC:n skall rikta upp den uppmatta rata linjen till.
Endast verksam nar rotationsaxel = automatikmode
eller C ar vald (Q312 = 0 eller 6). Inmatningsomrade
-360.000 till 360.000
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning
13.6 INSTALLNING GRUNDVRIDNING (Cykel 404, DIN/ISO: G404)

13.6 INSTALLNING GRUNDVRIDNING
(Cykel 404, DIN/ISO: G404)

Cykelforlopp

Med avkannarcykel 404 kan man automatiskt stalla in en NC-block

godtycklig grundyndnmg eller spara i pre__set—tabellen und_gr _ 5 TCH PROBE 404 SAETT
programexekveringen. Du kan aven anvanda cykel 404 nar du vill GRUNDVRIDNING

aterstalla en aktiv grundvridning. T
=+ ; .

GRUNDVRID.
Q305=-1 ;NUMMER | TABELL

Cykelparametrar
aga » Forinstallning vridningsvinkel: Vinkelvarde
Q[ som grundvridningen skall stallas in med.

Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

» Presetnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i Preset-tabellen som TNC:n skall
lagra den uppmaéatta grundvridningen i.
Inmatningsomrade -1 till 99999 Vid inmatning
av Q305=0 och Q305=-1, lagger TNC:n
dessutom in den uppmatta grundvridningen i
grundvridningsmenyn (AVKANNING ROT) i driftart
Manuell drift.
-1 = Skriv Gver aktiv preset och aktivera
0 = Kopiera aktiv preset till preset-rad 0, skriv in
grundvridning i preset-rad 0 och aktivera preset 0
>1 = Spara grundvridning i angiven preset. Preset
aktiveras inte
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Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO:
G405)

13.7 Uppriktning av ett arbetsstycke via
C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO: G405)

Cykelforlopp

Med avkannarcykel 405 mater man

® vinkeloffset mellan det aktiva koordinatsystemets positiva Y-
axeln och ett héls centrumlinje eller

® vinkeloffset mellan ett hdlcentrums bdrposition och drposition

Den uppmatta vinkelforskjutningen kompenseras av TNC:n

genom vridning av C-axeln. Arbetsstycket kan vara uppspant pa
ett godtyckligt stalle pa rundbordet, halets Y-koordinat méste dock
vara positiv. Om man mater halets vinkeloffset med avkannaraxel
Y (hédlet i horisontellt l&ge), kan det vara nédvandigt att upprepa
cykeln flera ganger eftersom maétstrategin ger en onoggrannhet pa
ca. 1% vad betraffar snedstallningen.

1 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkdnnarcykler, Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n berdknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna
i cykeln och sakerhetsavstandet fran kolumn SET_UP i
avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den forsta avkanningen med avkdnningsmatning
(kolumn F). TNC:n bestammer automatiskt avkanningsriktningen
med ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pé en cirkelbage,
antingen pa mathojden eller pa sékerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen samt positionerar avkannarsystemet till det
uppmatta halets centrum

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och riktar upp arbetsstycket genom vridning
av rundbordet. TNC:n vrider da rundbordet sa att halets
centrumpunkt ligger i den positiva Y-axelns riktning efter
kompenseringen, eller i bérpositionen for hélets centrum - bade
vid vertikal och vid horisontell avkdnnaraxel. Den uppmatta
vinkelfdrskjutningen star dessutom till férfogande i parameter
Q150.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning

13.7 Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO:
G405)

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkédnnarsystemet
o och arbetsstycket anger man en nagot for liten bor
diameter for fickan (hélet).

Om fickans matt och sékerhetsavstandet

inte tillater en forpositionering i nérheten av
avkanningspunkten, kommer TNC:n alltid att utféra
avkanningen utifran fickans centrum. Da forflyttas
avkannarsystemet inte till sakerhetshojden mellan de
fyra avkénningspunkterna.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto
mindre noggrann blir TNC:ns berakning av cirkelns
mittpunkt. Minsta inmatningsvarde: 5°.
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Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO:

Cykelparametrar

45 >

Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 s& kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt i den positiva Y-
axelns riktning, om man inte anger 01 Q322 s&
kommer TNC:n att rikta in halets centrumpunkt
till bérpositionen (vinkel till halets centrumpunkt).
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360,000 till
360,000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan
tvd matpunkter, vinkelstegets fortecken
bestammer rotationsriktningen (- = medurs) som

avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.

Om man vill méata upp cirkelbagar programmerar
man ett vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomrade -120.000 till 120.000

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999
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+
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NC-block

5 TCH PROBE 405 ROT VIA C-AXEL
Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL

Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=10 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+0 ;STARTVINKEL
Q247=90 ;VINKELSTEG

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0  ;FLYTTATILL S.HOEJD

Q337=0

:SAETT NOLL
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av arbetsstyckets snedstallning

13.7 Uppriktning av ett arbetsstycke via C-axeln (Cykel 405, DIN/ISO:
G405)

> Forflyttning till saker hojd Q301: Bestdmmer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:
0: Forflyttning mellan méatpunkterna péd mathdjden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sdkerhetshojden

> Nollstadllning efter uppriktning Q337: Bestdmmer
huruvida TNC:n skall stalla in positionsvardet i C-
axeln till O eller om vinkelforskjutningen skall skrivas
in i kolumnen C i nollpunktstabellen:
0: Andra positionsvardet i C-axeln till 0
>0: Skriv in uppmatt vinkeloffset i nollpunktstabellen
med korrekt fortecken. Radnummer = varde fran
Q337 Om en C-forskjutning redan har skrivits in i
nollpunktstabellen s& adderar TNC:n den uppmatta
vinkelforskjutningen med korrekt fortecken
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Exempel: Uppmatning av grundvridning via tva hal 13.8

=

3.8 Exempel: Uppmatning av
grundvridning via tva hal
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.1 Grunder

141 Grunder

Oversikt

Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8
SPEGLING, cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26

AXELSPECIFIK SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under férutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

anvandning av 3D-avkdnnarsystem.

? TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for
<>  Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

TNC:n erbjuder tolv cykler med vilka man kan stélla in
utgangspunkten automatiskt eller behandla pa foljande satt:

B Satt det uppmatta vardet direkt som positionsvarde
® Skriv det uppmatta vardet till preset-tabellen
B Skriv det uppmatta vardet till en nollpunktstabell
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Cykel

408 UTGPKT SPARCENTRUM
Uppmatning av ett spars bredd,
installning av utgdngspunkten till
sparets centrum

Softkey

Sida
314

409 UTGPKT CENTURM KAM
Uppmatning av en utvandig kam,
installning av utgdngspunkten till
kammens centrum

318

410 UTGPKT INV. REKTANGEL
Invandig matning av en rektangels
langd och bredd, instéllning

av rektangelns centrum som
utgangspunkt

321

411 UTGPKT UTV. REKTANGEL
Utvandig matning av en rektangels
l&ngd och bredd, instélining

av rektangelns centrum som
utgangspunkt

325

412 UTG.PUNKT INVANDIG CIRKEL
Invandig matning av fyra godtyckliga
punkter pa en cirkel, installning av
cirkelcentrum som utgangspunkt

329

413 UTGPKT UTV. CIRKEL

Utvandig matning av fyra godtyckliga
punkter pa en cirkel, installning av
cirkelcentrum som utgadngspunkt

334

414 UTGPKT UTV. HORN

Utvandig matning av tva rata

linjer, installning av linjernas
skarningspunkt som utgangspunkt

339

415 UTGPKT INV. HORN

Invandig matning av tva rata

linjer, installning av linjernas
skarningspunkt som utgdngspunkt

343

416 UTGPKT HALCIRKEL CC

(2:a softkeyraden) Méatning av tre
olika hal pa hélcirkeln, instalining av
hélcirkelcentrum som utgangspunkt

346

417 UTG.PUNKT | TS-AXEL

(2:a softkeyraden) Matning av en
godtycklig position i avkannaraxeln
och installning som utgangspunkt

349

418 UTG.PKT VIA 4 HAL

(2:a softkeyraden) Korsvis matning
av 4 hal, instéllning av linjernas
skarningspunkt som utgangspunkt

351

419 UTG.PUNKT | EN AXEL

(2:a softkeyraden) Matning av en
godtycklig position i en valbar axel
och instéallning som utgangspunkt

4189
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.1 Grunder

Gemensamt for alla avkannarcykler for installning
av utgangspunkt

Man far dven exekvera avkdnnarcyklerna 408 till 419
vid aktiv rotation (grundvridning eller cykel 10).

Utgangspunkt och avkannaraxel

TNC:n stéller in utgdngspunkten i det bearbetningsplan som man
har definierat via avkannaraxeln i sitt matprogram

Aktiv avkannaraxel Installning av
utgangspunkt i

VA XochY

Y Zoch X

X Y och Z

Lagra berdknad utgangspunkt

Vid alla cykler for instélining av utgdngspunkten kan man via

inmatningsparameter Q303 och Q305 fastlagga, hur TNC:n skall

lagra den berdknade utgangspunkten:

® Q305 =0, Q303 = valfritt varde: TNC:n staller in den
berdknade utgdngspunkten i positionspresentationen. Den
nya utgdngspunkten ar omedelbart aktiv. Samtidigt sparar
TNC:n aven den via axelknapparna instéllda utgadngspunkten
automatiskt i Preset-tabellens rad 0.

® Q305 ej lika med 0, Q303 = -1

312
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Grunder 14.1

E> Denna kombination kan endast uppstd om man

B | 3serin program med cyklerna 410 till 418, som
har skapats i en TNC 4xx

B | aser in program med cyklerna 410 till 418, som
har skapats i en iTNC530 med aldre programvara

= Vid cykeldefinitionen av inte medvetet har
definierat matvardesoverfdring via parameter
Q303

| sddana fall presenterar TNC:n ett felmeddelande
eftersom hela hanteringen i kombination med
nollpunktstabeller som utgar fran REF har andrats
och man via parameter Q303 maste fastldgga en
definierad matvardesoverforing.

® Q305 ej lika med 0, @303 = 0 TNC:n skriver den berdknade
utgangspunkten till den aktiva nollpunktstabellen.
Referenssystemet ar det aktiva koordinatsystemet for
arbetsstycket. Vardet i parameter Q305 bestammer
nollpunktens nummer. Aktivera nollpunkten via cykel 7 i NC-
programmet

® Q305 ej lika med 0, @303 = 1: TNC:n skriver den berdknade
utgadngspunkten till preset-tabellen. Referenssystemet ar
maskinens koordinatsystem (REFkoordinater). Vardet i
parameter Q305 bestammer preset-numret. Aktivera preset
via cykel 247 i NC-programmet

Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in matresultatet fran respektive méatcykel i globalt

verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Dessa parametrar kan du

anvanda ytterligare i ditt program. Beakta tabellen med matresultat

som finns listad vid varje cykelbeskrivning.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR (Cykel 408, DIN/ISO: G408)

14.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR (Cykel
408, DIN/ISO: G408)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 408 mater ett spars centrumpunkt och stéller in

) . i Yi
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n
aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-
tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport g
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt @
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna

i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP | R\
avkannartabellen 4@%

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfoér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pa mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkanningen

4 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkannarcykler for installning av utgangspunkt", Sida 312)
och sparar arvardet i nedan angivna Q-parametrar

5 Om séa onskas mater sedan TNC:n aven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
Q166 Arvarde uppmaétt sparbredd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt
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UTGANGSPUNKT MITT SPAR (Cykel 408, DIN/ISO: G408) 14.2

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkédnnarsystemet
o och arbetsstycket anger man en nagot for liten
sparbredd.

Om spérets bredd och sékerhetsavstandet

inte tillater en forpositionering i nérheten av
avkanningspunkten, kommer TNC:n alltid att utféra
avkanningen utifrdn sparets centrum. D4 forflyttas
avkannarsystemet inte till sakerhetshojden mellan de
bada avkdnningspunkterna.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Nar du staller in en utgdngspunkt med
avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.2 UTGANGSPUNKT MITT SPAR (Cykel 408, DIN/ISO: G408)

Cykelparametrar

4e8 >

316

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Sparets centrum
i bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Sparets
mitt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sparets bredd Q311 (inkremental): Sparets bredd
oberoende av sparets lage i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken méatningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkdnnaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshdjden

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer

i preset-tabellen/nollpunktstabellen som

TNC:n skall lagra koordinaterna for sparets
centrum i. Om Q303=1: Vid inmatning Q305=0,
kommer TNC:n automatiskt att stélla in den nya
utgangspunkten till sparets centrum. Om Q303=0:
Vid inmatning Q305=0, beskriver TNC:n rad 0 fran
nollpunktstabellen. Inmatningsomréde O till 99999

Ny utgangspunkt Q405 (absolut): Koordinat i
mataxeln som TNC:n skall andra det uppmatta
sparets centrum till. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q322

SET_UP(TCHPROBE.TP)

VA O§20

2

x ¥

Q321

z
H Q260
Q261

y
S

<y

NC-block
5 TCH PROBE 408 UTGPKT

SPARCENTRUM

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q311=25 ;SPAARBREDD

Q272=1 ;MAETAXEL

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FLYTTATILL S.HOEJD
Q305=10 ;NUMMER | TABELL
Q405=+0 ;UTGAANGSPUNKT

Q303=+1 ;OVERFOER
MAETVAERDE

;AVKAENNING TS-AXEL
;1:A KO. FOER TS-AXEL
;2:A KO. FOER TS-AXEL
;3:E KO. FOER TS-AXEL
;UTGAANGSPUNKT

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



UTGANGSPUNKT MITT SPAR (Cykel 408, DIN/ISO: G408) 14.2

» Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om
den uppmaétta grundvridningen skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv in den uppmatta grundvridningen

som nollpunktsférskjutning i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta grundvridningen i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

> Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

» Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 ar satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat fér avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkdannaraxeln som TNC:n skall stélla
in utgdngspunkten med. Grundinstalining = O.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.3 UTGANGSPUNKT MITT KAM (Cykel 409, DIN/ISO: G409)

143 UTGANGSPUNKT MITT KAM (Cykel
409, DIN/ISO: G409)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 409 mater en kams centrumpunkt och stéaller in

) ) o Yi
utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n
aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset- ©

tabell. @

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport C >

(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna g

i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP | R\
avkannartabellen 4@%

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfoér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt pa
sakerhetshdjden 2 och utfor den andra avkanningen

4 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkannarcykler for instélining av utgangspunkt', Sida 312)
och sparar arvardet i nedan angivna Q-parametrar

5 Om s& onskas mater sedan TNC:n dven upp utgadngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
Q166 Arvarde uppmatt kambredd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkdnnarsystemet och
o arbetsstycket skall man ange en kambredd som é&r
nagot for stor.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
Nar du staller in en utgdngspunkt med
avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom

anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.
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UTGANGSPUNKT MITT KAM (Cykel 409, DIN/ISO: G409) 14.3

Cykelparametrar

4e8

P

>

Mitt 1:a axel Q321 (absolut): Kammens centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q322 (absolut): Kammens
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Kambredd Q311 (inkremental): Kammens bredd
oberoende av kammens lage i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken méatningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkdnnaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
preset-tabellen/nollpunktstabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for kammens centrum i. Om
Q303=1: Vid inmatning Q305=0, kommer TNC:n
automatiskt att stalla in den nya utgdngspunkten
till kammens centrum. Om Q303=0: Vid

inmatning Q305=0, beskriver TNC:n rad 0 fran
nollpunktstabellen. Inmatningsomréade O till 99999

Ny utgangspunkt Q405 (absolut): Koordinat i
mataxeln som TNC:n skall andra det uppmatta
kammens centrum till. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om
den uppmaéatta grundvridningen skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

0: Skriv in den uppmatta grundvridningen

som nollpunktsférskjutning i den aktiva
nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det aktiva
koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta grundvridningen i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkannaraxeln
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SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320
Q@ v
Q322 / 5
N 8
N '
X
Q321
zA
H Q260
Q261
N -
X
NC-block
5 TCH PROBE 409 UTGPKT CENTRUM
KAM

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q311=25 ;KAMBREDD

Q272=1  ;MAETAXEL

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q305=10 ;NUMMER | TABELL
Q405=+0 ;UTGAANGSPUNKT

Q303=+1 ;OVERFOER
MAETVAERDE

Q381=1 ;AVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1:A KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2:A KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3:E KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1 ;UTGAANGSPUNKT

319



Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.3 UTGANGSPUNKT MITT KAM (Cykel 409, DIN/ISO: G409)

320

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat fér avkanningspunkten

i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas

in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkdnningspunkten

i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 ar satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat for avkdnningspunkten i
bearbetningsplanets avkdnnaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas

in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla
in utgdngspunkten med. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL (Cykel 410, 14.4
DIN/ISO: G410)

14.4 UTGANGSPUNKT INVANDIG
REKTANGEL (Cykel 410,
DIN/ISO: G410)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 410 mater en rektangular fickas centrumpunkt och

TRV . e Yi
staller in utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja
om TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller

preset-tabell. g
1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkanningspunkt 1.
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna ﬁ

i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP | R\
avkannartabellen 4@%

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkéanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pa mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkanningen

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkannarcykler for instalining av utgangspunkt’, Sida 312)

6 Om sa dnskas maéter sedan TNC:n dven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning och lagrar arvardet |
foljande Q-parametrar.

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvérde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel
Q155 Arvarde sidans langd i

komplementaxel
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt

14.4 UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL (Cykel 410,
DIN/ISO: G410)

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkdnnarsystemet och
o arbetsstycket anger man nagot for laga varden for
den 1:a och den 2:a sidans langd.

Om fickans matt och sékerhetsavstandet

inte tillater en forpositionering i nérheten av
avkanningspunkten, kommer TNC:n alltid att utféra
avkanningen utifran fickans centrum. Da forflyttas
avkannarsystemet inte till sakerhetshojden mellan de
fyra avkénningspunkterna.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Nar du staller in en utgdngspunkt med
avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.
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UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL (Cykel 410, 14.4

Cykelparametrar

410

>

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Fickans
mitt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1. sidans langd Q323 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

2. sidans langd Q324 (inkrementalt): Fickans langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen

som TNC:n skall lagra koordinaterna for fickans
centrum i. Om Q303=1: Vid inmatning Q305=0,
kommer TNC:n automatiskt att stalla in den nya
utgangspunkten till fickans centrum. Om Q303=0:
Vid inmatning Q305=0, beskriver TNC:n rad 0 fran
nollpunktstabellen. Inmatningsomréade O till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra den
uppmatta fickans centrumpunkt till. Grundinstéalining
= 0. Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall
andra den uppmatta fickans centrumpunkt

till. Grundinstalining = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999
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NC-block

5 TCH PROBE 410 UTGPKT INV.
REKTANGEL

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q323=60 ;1. SIDANS LAENGD
Q324=20 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FLYTTATILL S.HOEJD
Q305=10 ;NUMMER | TABELL
Q331=+0 ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0 ;UTGAANGSPUNKT

Q303=+1 ;OVERFOER
MAETVAERDE

Q381=1 ;AVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1:A KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2:A KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3:E KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1 ;UTGAANGSPUNKT

<Y
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt

14.4 UTGANGSPUNKT INVANDIG REKTANGEL (Cykel 410,
DIN/ISO: G410)

» Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om
den uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n nar gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgdngspunkt",
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

> Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stalla in utgadngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

» Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt Q333 (absolut): Koordinat
som TNC:n skall stélla in utgdngspunkten

med. Grundinstalining = 0. Inmatningsomréde
-99999,9999 till 99999,9999
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UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL (Cykel 411, 14.5
DIN/ISO: G411)

145 UTGANGSPUNKT UTVANDIG
REKTANGEL (Cykel 411,
DIN/ISO: G411)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 411 mater en rektangular tapps centrumpunkt och

o ; . e Yi
staller in utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan valja
om TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller ﬁ

preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se @E> (::I@
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna g

i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP | R\
avkannartabellen 4@%

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfor den forsta avkanningen med avkéanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pa mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkanningen

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkannarcykler for instalining av utgangspunkt’, Sida 312)

6 Om sa dnskas maéter sedan TNC:n dven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning och lagrar arvardet |
foljande Q-parametrar.

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvérde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel
Q155 Arvarde sidans langd i

komplementaxel
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt

145 UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL (Cykel 411,
DIN/ISO: G411)

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkdnnarsystemet och
o arbetsstycket anger man nagot for stora varden for
tappens 1:a och 2:a sidas langd.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Nar du staller in en utgangspunkt med
avkédnnarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.
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UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL (Cykel 411, 14.5
DIN/ISO: G411)

Cykelparametrar

a11 » Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i SET_UP(TCHPROBE.TP)
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade YA Q323 Q320
-99999.9999 till 99999.9999

> Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Tappens
mitt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 Q322 > ©

» 1. sidans langd Q323 (inkrementalt): Tappens
langd, parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

> 2. sidans langd Q324 (inkrementalt): Tappens langd, Q321
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel. A
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999 z

> Madthojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkadnnaraxeln, pa vilken méatningen skall utforas. Q260
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets

Q324

A

—_ 3

Q261

métkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP R\ -
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0 4@% X
till 99999.9999
> Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat NC-block
i avlfannaraxeln, vid vilken kollision mellan 5 TCH PROBE 411 UTGPKT UTV.
avkannarsystemet och arbetsstycket REKTANGEL
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999 Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
> Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan Q323=60 :1. SIDANS LAENGD
matpunkterna: .
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden Q3247207725 SIPANSTEAENGD
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa Q261=-5 ;MAETHOEJD
sakerhetshojden Q320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND
> . _ .
Nummerl tabell Q305: Ange vilket nummer Q260=+20 :SAEKERHETSHOEJD
i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaterna for tappens Q301=0  ;FLYTTA TILL S.HOEJD
centrum i. Om Q303=1: Vid inmatning Q305=0, Q305=0 ;NUMMER | TABELL
kommer TNC:n automatiskt att stalla in den nya e o
utgdngspunkten till tappens centrum. Om Q303=0: Q3315405
Vid inmatning Q305=0, beskriver TNC:n rad 0 fran Q332=+0 ;UTGAANGSPUNKT
nollpunktstabellen. Inmatningsomrade 0 till 99999 Q303=+1 ;OVERFOER
> Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut): MAETVAERDE
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall Q381=1  ;AVKAENNING TS-AXEL

andra den uppmatta tappens centrumpunkt
till. Grundinstélining = 0. Inmatningsomrade Q382=+85 ;1:A KO. FOER TS-AXEL
-99999,9999 till 99999,9999 Q383=+50 ;2:A KO. FOER TS-AXEL

> Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut): Q384=+0 ;3:E KO. FOER TS-AXEL
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall
andra den uppmatta tappens centrumpunkt
till. Grundinstalining = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Q333=+1 ;UTGAANGSPUNKT
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt

145 UTGANGSPUNKT UTVANDIG REKTANGEL (Cykel 411,
DIN/ISO: G411)

» Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om
den uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n nar gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgdngspunkt",
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

> Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stalla in utgadngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

» Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkdannaraxeln som TNC:n skall stélla
in utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL (Cykel 412, DIN/ISO: G412)

14.6 UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL
(Cykel 412, DIN/ISO: G412)

Cykelforlopp

Avkénnarcykel 412 méter en cirkular fickas (hals) centrumpunkt och
staller in utgadngspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja
om TNC:n aven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna
i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP |
avkannartabellen

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfoér den forsta avkanningen med avkanningsmatning

(kolumn F). TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen

med ledning av den programmerade startvinkeln

3 Efter detta forflyttas avkénnarsystemet pa en cirkelbage,
antingen pa méathaojden eller pa sakerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt

for alla avkannarcykler for instéllning av utgangspunkt', Sida 312)

och sparar arvardet i nedan angivna Q-parametrar

6 Om sa dnskas maéter sedan TNC:n dven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvérde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.6 UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL (Cykel 412, DIN/ISO: G412)

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision mellan avkédnnarsystemet
o och arbetsstycket anger man en nagot for liten bor
diameter for fickan (hélet).

Om fickans matt och sékerhetsavstandet

inte tillater en forpositionering i nérheten av
avkanningspunkten, kommer TNC:n alltid att utféra
avkanningen utifran fickans centrum. Da forflyttas
avkannarsystemet inte till sakerhetshojden mellan de
fyra avkénningspunkterna.

Ju mindre vinkelsteg Q247 man programmerar
desto mindre noggrann blir TNC:ns berakning av
utgangspunkten. Minsta inmatningsvarde: 5°.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Nar du staller in en utgdngspunkt med
avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.
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UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL (Cykel 412, DIN/ISO: G412) 14.6

Cykelparametrar

412

>

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 s& kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt i den positiva Y-
axelns riktning, om man inte anger 01 Q322 s&
kommer TNC:n att rikta in halets centrumpunkt till
bdrpositionen. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Nominell diameter Q262: Cirkelfickans (halets)
ungefarliga diameter. Ange ett nagot for litet varde.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360,000 till
360,000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan
tvd matpunkter, vinkelstegets fortecken
bestammer rotationsriktningen (- = medurs) som

avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.

Om man vill méata upp cirkelbagar programmerar
man ett vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomrade -120.000 till 120.000

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathdjden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015

YA
o
Q322 S
o
-
X
Q321
zi
H . Q260
: Q261
R\ | q -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
NC-block

5 TCH PROBE 412 UTGPKT INV. CIRKEL
Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=75 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+0 ;STARTVINKEL
Q247=+60 ;VINKELSTEG
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0  ;FLYTTATILL S.HOEJD
Q305=12 ;NUMMER | TABELL
Q331=+0 ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0 ;UTGAANGSPUNKT

Q303=+1 ;OVERFOER
MAETVAERDE

Q381=1 ;AVKAENNING TS-AXEL
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.6 UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL (Cykel 412, DIN/ISO: G412)

332

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen

som TNC:n skall lagra koordinaterna for fickans
centrum i. Om Q303=1: Vid inmatning Q305=0,
kommer TNC:n automatiskt att stélla in den nya
utgangspunkten till fickans centrum. Om Q303=0:
Vid inmatning Q305=0, beskriver TNC:n rad 0 fran
nollpunktstabellen. Inmatningsomréde O till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra den
uppmatta fickans centrumpunkt till. Grundinstéalining
= 0. Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall
andra den uppmatta fickans centrumpunkt

till. Grundinstallning = 0. Inmatningsomréade
-99999,9999 till 99999,9999

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestammer om
den uppmaétta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n nar gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgdngspunkt",
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten

i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas

in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten

i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 ar satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q382=+85 ;1:A KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2:A KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3:E KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1 ;UTGAANGSPUNKT

Q423=4  ;ANTAL MAETPUNKTER

Q365=1 ;TYP AV
FOERFLYTTNING
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UTGANGSPUNKT INVANDIG CIRKEL (Cykel 412, DIN/ISO: G412) 14.6

> Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla
in utgadngspunkten med. Grundinstéllning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkanningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstélining)
3: Anvand 3 matpunkter

> Forflyttningstyp? Ratlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdmmer med vilken konturfunktion verktyget
skall forflyttas mellan matpunkterna nar forflyttning
pé sakerhetshojd (Q301=1) ar aktiv:
0: Forflyttning pa en ratlinje mellan bearbetningarna
1: Forflyttning pé en cirkelbdge pa cirkelsegmentets
diameter mellan bearbetningarna
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.7 UTGANGSPUNKT UTVANDIG CIRKEL (Cykel 413, DIN/ISO: G413)

14.7 UTGANGSPUNKT UTVANDIG
CIRKEL (Cykel 413, DIN/ISO: G413)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 413 mater en cirkular tapps centrumpunkt och staller vi
in utgangspunkten till denna centrumpunkt. Man kan vélja om
TNC:n dven skall skriva centrumpunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna

i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP | R\
avkannartabellen 4@%

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfoér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen
med ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkénnarsystemet pa en cirkelbage,
antingen pa méathaojden eller pa sakerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshojden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkannarcykler for instéllning av utgangspunkt', Sida 312)
och sparar arvardet i nedan angivna Q-parametrar

6 Om sa dnskas maéter sedan TNC:n dven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvérde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter
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Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

For att forhindra kollision mellan avkédnnarsystemet
o och arbetsstycket anger man en nagot for stor
nominell diameter for tappen.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Ju mindre vinkelsteg Q247 man programmerar
desto mindre noggrann blir TNC:ns berakning av
utgangspunkten. Minsta inmatningsvarde: 5°.

Nar du staller in en utgdngspunkt med
avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.
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Cykelparametrar

413

336

>

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Tappens mitt

i bearbetningsplanets komplementaxel. Om man
programmerar Q322 = 0 s& kommer TNC:n att
rikta in halets centrumpunkt i den positiva Y-
axelns riktning, om man inte anger 01 Q322 s&
kommer TNC:n att rikta in halets centrumpunkt till
bdrpositionen. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

Nominell diameter Q262: Tappens ungefarliga
diameter. Ange ett ndgot for stort varde.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360,000 till
360,000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan
tvd matpunkter, vinkelstegets fortecken
bestammer rotationsriktningen (- = medurs) som

avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.

Om man vill méata upp cirkelbagar programmerar
man ett vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomrade -120.000 till 120.000

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathdjden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Yi
Q247
N
Q322 Q
(@]
'
X
Q321
zi
: 3 Q260
H 78N :
: Q261
N |
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
NC-block

5 TCH PROBE 413 UTGPKT UTV.
CIRKEL

Q321=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q322=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=75 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+0 ;STARTVINKEL
Q247=+60 ;VINKELSTEG

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FLYTTA TILL S.HOEJD
Q305=15 ;NUMMER | TABELL
Q331=+0 ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0 ;UTGAANGSPUNKT
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» Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer Q303=+1 ;OVERFOER
i nollpunktstabellen/preset-tabellen som MAETVAERDE
TNC:n skall lagra koordinaterna for tappens
. - . 381=1 ;AVKAENNING TS-AXEL
centrum i. Om Q303=1: Vid inmatning Q305=0, Q
kommer TNC:n automatiskt att stalla in den nya Q382=+85 ;1:A KO. FOER TS-AXEL
utgangspunkten till tappens centrum. Om Q303=0: Q383=+50 ;2:A KO. FOER TS-AXEL

Vid inmatning Q305=0, beskriver TNC:n rad 0 fran
nollpunktstabellen. Inmatningsomréde O till 99999

> Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):

Q384=+0 ;3:E KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1 ;UTGAANGSPUNKT

Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall Q423=4  ;ANTAL MAETPUNKTER
andra den uppmatta tappens centrumpunkt Q365=1 :TYP AV
till. Grundinstélining = 0. Inmatningsomrade FOERFLYTTNING

-99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall
andra den uppmatta tappens centrumpunkt
till. Grundinstallning = 0. Inmatningsomréade
-99999,9999 till 99999,9999

» Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om
den uppmaétta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n nar gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgdngspunkt",
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

> Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stall in utgdngspunkten i avkannaraxeln

» Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 ar satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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> Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkdnnaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla
in utgdngspunkten med. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkanningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstallning)
3: Anvand 3 matpunkter

> Forflyttningstyp? Ratlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestdmmer med vilken konturfunktion verktyget
skall forflyttas mellan méatpunkterna néar forflyttning
pa sakerhetshdjd (Q301=1) &r aktiv:
0: Forflyttning pé en ratlinje mellan bearbetningarna
1: Forflyttning pé en cirkelbdge pa cirkelsegmentets
diameter mellan bearbetningarna
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14.8 U'_I_'GANGSPUNKT UTVANDIGT
HORN (Cykel 414, DIN/ISO: G414)

Cykelforlopp

Avkénnarcykel 414 méter skarningspunkten mellan tva linjer och
staller in utgadngspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja
om TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik
(se "Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den forsta
avkanningspunkten 1 (se bilden uppe till hoger). TNC:n
forskjuter da avkannarsystemet med sakerhetsavstandet i
motsatt riktning i forhéallande till respektive forflyttningsriktning

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). TNC:n bestammer automatiskt avkanningsriktningen
med ledning av den programmerade 3:e matpunkten.

1 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen

2 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

3 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkannarcykler for instélining av utgangspunkt", Sida 312)
och sparar koordinaterna for det uppmatta hérnet i nedan
angivna Q-parametrar

4 Om sa dnskas mater sedan TNC:n dven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde hérn huvudaxel
Q152 Arvarde horn komplementaxel
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Beakta vid programmeringen!

Varning kollisionsrisk!

Nar du staller in en utgadngspunkt med
avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.

=

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n mater alltid den forsta linjen i
bearbetningsplanets komplementaxels riktning.

Genom laget pa matpunkterna 1 och 2 bestammer
man vilket horn som TNC:n skall stélla in
utgangspunkten i (se bilden till hdger och

efterfoljande tabell).

Horn Koordinat X

Koordinat Y

A

Punkt 1 storre an punkt 2

Punkt 7 mindre an punkt 2

Punkt 1 mindre an punkt 2

Punkt 1 mindre an punkt 2

Punkt 7 mindre an punkt 2

Punkt 7 storre an punkt 2

B
C
D

340

Punkt 1 storre an punkt 2

Punkt 7 storre an punkt 2
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Cykelparametrar

414

> 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand
mellan den forsta och den andra matpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

3:a Matpunkt 1:a axel Q296 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

3:e Matpunkt 2:a axel Q297 (absolut): Koordinat for
den tredje avkdnningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand
mellan den tredje och den fjarde matpunkten

i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

uUtfor grundvridning Q304: Bestammer om TNC:n
skall kompensera for arbetsstyckets snedstallning
med en grundvridning:

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfor grundvridning

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320
Py Q296
™
a
&
0297 3_ Q264
o) ®
—4»@ o
Q326
{ X
Q263
Yi
Q260
Q261
N .
X

NC-block

5 TCH PROBE 414 UTGPKT UTV.

HOERN

Q263=+37 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
;1:A PUNKT 2:A AXEL
;AVSTAAND 1. AXEL
;3. PUNKT 1. AXEL
;3. PUNKT 2. AXEL
;AVSTAAND 2. AXEL

Q264=+7
Q326=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

;MAETHOEJD

;SAEKERHETSAVSTAAND
;SAEKERHETSHOEJD
;FLYTTA TILL S.HOEJD
;GRUNDVRIDNING
;NUMMER | TABELL
;UTGAANGSPUNKT
;UTGAANGSPUNKT

;:OVERFOER
MAETVAERDE

;AVKAENNING TS-AXEL
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342

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i Q382=+85
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall Q383450
lagra koordinaterna for hérnet i. Om Q303=1: Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att Q384=+0
stélla in den nya utgéngspunkten till hérnet. Om Q333=+1
Q303=0: Vid inmatning Q305=0, beskriver TNC:n

rad O frdn nollpunktstabellen. Inmatningsomréade 0

till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra
det uppmatta hdrnet till. Grundinstéllning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall
andra det uppmatta hornet till. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestammer om
den uppmaétta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n nar gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgdngspunkt",
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet &r maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Avkanning i TS-axel Q381: Bestdmmer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln

1: Stall in utgdngspunkten i avkannaraxeln

Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten

i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas

in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten

i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 ar satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas

in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln som TNC:n skall stélla
in utgdngspunkten med. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

;1:A KO. FOER TS-AXEL
;2:A KO. FOER TS-AXEL
;3:E KO. FOER TS-AXEL
;UTGAANGSPUNKT
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149 UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN
(Cykel 415, DIN/ISO: G415)

Cykelforlopp

Avkénnarcykel 415 méter skarningspunkten mellan tva linjer och
staller in utgadngspunkten till denna skarningspunkt. Man kan vélja
om TNC:n aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller
preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik
(se "Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den forsta
avkanningspunkten 1 (se bilden uppe till hdger) som du har
definierat i cykeln. TNC:n forskjuter da avkannarsystemet med
sakerhetsavstandet i motsatt riktning i férhallande till respektive
forflyttningsriktning

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). Avkanningsriktningen utlases ur hérnnumret.

1 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen

2 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

3 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkannarcykler for instéllning av utgdngspunkt', Sida 312)
och sparar koordinaterna for det uppmatta hérnet i nedan
angivna Q-parametrar

4 Om sa dnskas mater sedan TNC:n dven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde hérn huvudaxel
Q152 Arvarde horn komplementaxel

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

Nar du staller in en utgadngspunkt med

L avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n mater alltid den férsta linjen i
bearbetningsplanets komplementaxels riktning.
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Cykelparametrar

415

344

> 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Avstand 1:a axel Q326 (inkrementalt): Avstand
mellan den forsta och den andra matpunkten i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

Avstand 2:a axel Q327 (inkrementalt): Avstand
mellan den tredje och den fjarde matpunkten

i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Horn Q308: Numret pa hornet i vilket TNC:n skall
stélla in utgadngspunkten. Inmatningsomrade 1 till 4

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spédnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathdjden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

uUtfor grundvridning Q304: Bestammer om TNC:n
skall kompensera for arbetsstyckets snedstallning
med en grundvridning:

0: Utfor inte grundvridning

1: Utfor grundvridning

Nummer i tabell Q305: Ange vilket nummer i
nollpunktstabellen/preset-tabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for hérnet i. Om Q303=1: Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt att
stélla in den nya utgdngspunkten till hérnet. Om
Q303=0: Vid inmatning Q305=0, beskriver TNC:n
rad O fran nollpunktstabellen. Inmatningsomrade 0
till 99999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Y +
A Q320
Q308=4 Q308=3
~
N
™
© Q308=1 Q308=2
. % ®
Q264 N \
:61/ Q326 v
t X
Q263

z|
H Q260
Q261
NC-block

5 TCH PROBE 415 UTGPKT INV. HOERN
Q263=+37 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Q264=+7 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q326=50 ;AVSTAAND 1. AXEL
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. AXEL
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. AXEL
Q327=45 ;AVSTAAND 2. AXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FLYTTA TILL S.HOEJD
Q304=0  ;GRUNDVRIDNING
Q305=7  ;NUMMER | TABELL
Q331=+0 ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0 ;UTGAANGSPUNKT

Q303=+1 ;OVERFOER
MAETVAERDE

Q381=1 ;AVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1:A KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2:A KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3:E KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1 ;UTGAANGSPUNKT

y
S

<y
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UTGANGSPUNKT INVANDIGT HORN (Cykel 415, DIN/ISO: G415) 14.9

> Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra
det uppmatta hdrnet till. Grundinstélining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall
andra det uppmatta hornet till. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om
den uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n nar gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgdngspunkt”,
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

> Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

» Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 ar satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat fér avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkdannaraxeln som TNC:n skall stélla
in utgangspunkten med. Grundinstalining = O.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.10 UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (Cykel 416, DIN/ISO: G416)

14.10 U'!'GANGSPUNKT
HALCIRKELCENTRUM (Cykel 416,
DIN/ISO: G416)

Cykelforlopp

Avkénnarcykel 416 beradknar en halcirkels centrumpunkt genom vi
matning av tre hal och staller in utgangspunkten till denna

centrumpunkt. Man kan valja om TNC:n dven skall skriva
centrumpunkten till en nollpunkts- eller preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport ;
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se @—@—$‘
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den angivna ’

centrumpunkten for det forsta halet @;@
2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden

och mater det forsta halets centrum genom fyra avkdnningar.

3 Darefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna méathojden
och méter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

5 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje halet

6 TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna mathojden
och maéter det tredje hélets centrum genom fyra avkénningar.

7 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkannarcykler for installning av utgdngspunkt’, Sida 312)
och sparar arvardet i nedan angivna Q-parametrar

8 Om sa dnskas mater sedan TNC:n dven upp utgadngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvérde halcirkel diameter

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

Nar du staller in en utgangspunkt med

o avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomréakningar vara aktiva.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (Cykel 416, DIN/ISO: G416) 14.10

Cykelparametrar

418 >

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Ange hélcirkelns
ungefarliga diameter. Ju mindre haldiametern ar
desto noggrannare maste man ange den nominella
diametern. Inmatningsomrade -0 till 99999.9999

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det forsta halets centrum i
bearbetningsplanet. Inmatningsomrade -360.0000
till 360.0000

Vinkel 2:a halet Q292 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det andra hélets centrum i
bearbetningsplanet. Inmatningsomrade -360.0000
till 360.0000

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det tredje halets centrum i
bearbetningsplanet. Inmatningsomrade -360.0000
till 360.0000

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaterna for halcirkelns
centrum i. Om Q303=1: Vid inmatning Q305=0,
kommer TNC:n automatiskt att stélla in den nya
utgangspunkten till halcirkelns centrum. Om
Q303=0: Vid inmatning Q305=0, beskriver TNC:n
rad O fran nollpunktstabellen. Inmatningsomrade 0
till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall andra
den uppmatta hélcirkelns centrumpunkt till.
Grundinstallning = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut):
Koordinat i komplementaxeln som TNC:n skall
andra den uppmatta halcirkelns centrumpunkt

till. Grundinstalining = 0. Inmatningsomréde
-99999,9999 till 99999,9999
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NC-block

5 TCH PROBE 416 UTGPKT
HAALCIRKEL CC

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=90 ;NOMINELL DIAMETER
Q291=+34 ;VINKEL 1:A HAAL
Q292=+70 ;VINKEL 2:A HAAL
Q293=+210;VINKEL 3:E HAAL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q305=12 ;NUMMER | TABELL
Q331=+0 ;UTGAANGSPUNKT
Q332=+0 ;UTGAANGSPUNKT

Q303=+1 ;OVERFOER
MAETVAERDE

Q381=1 ;AVKAENNING TS-AXEL
Q382=+85 ;1:A KO. FOER TS-AXEL
Q383=+50 ;2:A KO. FOER TS-AXEL
Q384=+0 ;3:E KO. FOER TS-AXEL
Q333=+1 ;UTGAANGSPUNKT
Q320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.10 UTGANGSPUNKT HALCIRKELCENTRUM (Cykel 416, DIN/ISO: G416)

» Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om
den uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n nar gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgdngspunkt",
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

> Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stalla in utgadngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stéll in utgdngspunkten i avkannaraxeln

» Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgangspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkdannaraxeln som TNC:n skall stélla
in utgadngspunkten med. Grundinstallning = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP
(avkannartabellen) och endast vid avkanning av
utgangspunkten i avkannaraxeln. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999
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UTGANGSPUNKT | AVKANNARAXELN (Cykel 417, DIN/ISO: G417) 14.11

14.11 UTGANGSPUNKT I
AVKANNARAXELN (Cykel 417,
DIN/ISO: G417)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 417 mater en godtycklig koordinat i avkannaraxeln

och staller in utgangspunkten till denna koordinat. Man kan valja om zZA

TNC:n dven skall skriva den uppmétta koordinaten till en nollpunkts-

eller preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den programmerade

<mm

Q260

avkanningspunkten 1. TNC:n férskjuter d& avkannarsystemet
med sakerhetsavstandet i den positiva avkannaraxelns riktning

angivna koordinaten for avkanningspunkten 1 och méater upp ar
positionen genom en enkel avkanning

3 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkannarcykler for instélining av utgangspunkt", Sida 312)
och sparar arvardet i nedan angivna Q-parametrar

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet i avkdnnaraxeln till den @\B

Parameternummer Betydelse

Q160 Arvarde uppmatt punkt

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

Nar du staller in en utgadngspunkt med

L avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

TNC:n staller sedan in utgdngspunkten i denna axel.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.11 UTGANGSPUNKT | AVKANNARAXELN (Cykel 417, DIN/ISO: G417)

Cykelparametrar

417

J

i)

350

> 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

1:a Matpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat
for den forsta avkanningspunkten i avkannaraxeln.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkdnnaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaten i. Om Q303=1: Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt

att stélla in den nya utgadngspunkten till den
avkanda ytan. Om Q303=0: Vid inmatning Q305=0,
beskriver TNC:n rad O fran nollpunktstabellen.
Inmatningsomrade O till 99999

Ny utgangspunkt Q333 (absolut): Koordinat
som TNC:n skall stélla in utgangspunkten
med. Grundinstélining = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

Overfor mitvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om
den uppmatta utgadngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n ndr gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgangspunkt”,
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

Yi
Q264 &
) -
X
Q263
&
u ZA
m
2
o
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S 3
5 Q260
- =
w =
wn O
Q294 | A\ o
X

NC-block

5 TCH PROBE 417 UTG.PUNKT I TS-

AXEL
Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;1:A PUNKT 1:A AXEL
;1:A PUNKT 2:A AXEL
;1:A PUNKT 3:E AXEL
;SAEKERHETSAVSTAAND
;SAEKERHETSHOEJD
;NUMMER | TABELL
;UTGAANGSPUNKT

;OVERFOER
MAETVAERDE
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UTGANGSPUNKT CENTRUM 4 HAL (Cykel 418, DIN/ISO: G418) 14.12

14.12 UTGANGSPUNKT CENTRUM 4 HAL
(Cykel 418, DIN/ISO: G418)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 418 berdknar skarningspunkten mellan linjerna vi
som forbinder de bada halparens centrumpunkter och stéller in
utgangspunkten till skarningspunkten. Man kan vélja om TNC:n
aven skall skriva skarningspunkten till en nollpunkts- eller preset-
tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler', Sida 284) till centrum pa det forsta
halet

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och mater det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

3 Darefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathojden
och méter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

5 TNC:n upprepar steg 3 och 4 for halen 2 och

6 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten
i enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se
"Gemensamt for alla avkannarcykler for instalining av
utgadngspunkt’, Sida 312). TNC:n beraknar utgdngspunkten som
skarningspunkten mellan linjerna som férbinder halcentrum 1/
och 2/4 och lagrar érvardena i de nedan angivna Q-parametrarna

7 Om sa 6nskas mater sedan TNC:n aven upp utgdngspunkten i
avkannaraxeln genom en separat avkanning.

Parameternummer Betydelse
Q151 Arvarde skarningspunkt huvudaxel
Q152 Arvarde skarningspunkt

komplementaxel

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

Nar du staller in en utgdngspunkt med

o avkannarcykeln (Q303 = 0) och dessutom
anvander avkanning i TS-axeln (Q381 = 1), far inga
koordinatomrakningar vara aktiva.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.12 UTGANGSPUNKT CENTRUM 4 HAL (Cykel 418, DIN/ISO: G418)

Cykelparametrar

418
°

€

]

©
°

352

> 1:a hal: Centrum i 1:a axeln Q268 (absolut):

Det forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a hal: Centrum i 2:a axeln Q269 (absolut):

Det forsta halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

2:a hal: Centrum i 1:a axeln Q270 (absolut):
Det andra hélets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a hal: Centrum i 2:a axeln Q271 (absolut):

Det andra halets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

3 centrum 1. axel Q316 (absolut): Det 3. hélets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

3 centrum 2. axel Q317 (absolut): Det 3. hdlets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

4 centrum 1. axel Q318 (absolut): Det 4. halets
centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

4 centrum 2. axel Q319 (absolut): Det 4. halets
centrum i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat
i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket

(spadnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade

-99999.9999 till 99999.9999

Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen som TNC:n skall
lagra koordinaterna for forbindelselinjernas
skarningspunkt i. Om Q303=1: Vid inmatning
Q305=0, kommer TNC:n automatiskt

att stalla in den nya utgdngspunkten till
forbindelselinjernas skarningspunkt. Om Q303=0:
Vid inmatning Q305=0, beskriver TNC:n rad 0 fran
nollpunktstabellen. Inmatningsomréade 0 till 99999

Ny utgangspunkt huvudaxel Q331 (absolut):
Koordinat i huvudaxeln som TNC:n skall dndra den

uppmatta skarningspunkt mellan férbindelselinjerna

till. Grundinstalining = 0. Inmatningsomréde
-99999,9999 till 99999,9999
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NC-block
5 TCH PROBE 418 UTG.PKT VIA 4

HAAL

Q268=+20 ;1:A CENTRUM 1:A
AXEL

Q269=+25 ;1:A CENTRUM 2:A
AXEL

Q270=+150;2:A CENTRUM 1:A
AXEL

Q271=+25 ;2:A CENTRUM 2:A
AXEL

Q316=+150;3:E CENTRUM 1:A
AXEL

Q317=+85 ;3:E CENTRUM 2:A
AXEL

Q318=+22 ;4:E CENTRUM 1:A
AXEL

Q319=+80 ;4:E CENTRUM 2:A
AXEL

Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD

<y

Q317

Q271

Q305=12 ;NUMMER | TABELL

Q331=+0 ;UTGAANGSPUNKT

Q332=+0 ;UTGAANGSPUNKT

Q303=+1 ;OVERFOER
MAETVAERDE

Q381=1 ;AVKAENNING TS-AXEL

Q382=+85 ;1:A KO. FOER TS-AXEL



UTGANGSPUNKT CENTRUM 4 HAL (Cykel 418, DIN/ISO: G418) 14.12

> Ny utgangspunkt komplementaxel Q332 (absolut): Q383=+50 ;2:A KO. FOER TS-AXEL
[(oordmat [ komp!emenfaxgln som TNC:n skall Q384=+0 :3:E KO. FOER TS-AXEL
andra den uppmatta skdrningspunkten mellan
forbindelselinjerna till. Grundinstalining = 0. Q333=+0 ;UTGAANGSPUNKT
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestdmmer om
den uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n nar gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgdngspunkt”,
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)

» Avkanning i TS-axel Q381: Bestammer om TNC:n
aven skall stélla in utgdngspunkten i avkannaraxeln:
0: Stall inte in utgdngspunkten i avkannaraxeln
1: Stéll in utgdngspunkten i avkdnnaraxeln

» Avkanning TS-axel: Koord. 1. axel Q382
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets huvudaxel, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 2. axel Q383
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten
i bearbetningsplanets komplementaxel, vid
vilken utgdngspunkten i avkannaraxeln skall
stallas in. Endast verksam om Q381 = 1 ar satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Avkanning TS-axel: Koord. 3. axel Q384
(absolut): Koordinat for avkanningspunkten i
bearbetningsplanets avkannaraxeln, vid vilken
utgadngspunkten i avkannaraxeln skall stéllas
in. Endast verksam om Q381 = 1 &r satt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Ny utgangspunkt i TS-axel Q333 (absolut):
Koordinat i avkdannaraxeln som TNC:n skall stélla
in utgangspunkten med. Grundinstalining = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.13 UTGANGSPUNKT | EN AXEL (Cykel 419, DIN/ISO: G419)

14.13 UTGANGSPUNKT | EN AXEL
(Cykel 419, DIN/ISO: G419)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 419 mater en godtycklig koordinat i en valbar axel SET_UP(TCHPROBE.TP) +
och staller in utgadngspunkten till denna koordinat. Man kan vélja om 0320 i EQZW

TNC:n &ven skall skriva den uppmétta koordinaten till en nollpunkts- 023(2_2 A +

eller preset-tabell.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den programmerade Q264
avkanningspunkten 1. TNC:n férskjuter d& avkannarsystemet
med sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den
programmerade avkanningsriktningen R\

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden X
och mater arpositionen genom en enstaka avkanning. Q263

3 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och hanterar den uppmatta utgdngspunkten i
enlighet med cykelparameter Q303 och Q305 (se "Gemensamt
for alla avkdnnarcykler for instalining av utgangspunkt’, Sida 312)

B)
A\ 2§

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Nar du anvander flera Cykel 419 i foljd, for att lagra
flera axlars utgdngspunkter i Preset-tabellen, méaste
du aktivera det preset-nummer som Cykel 419 har
skrivit till efter varje utférd Cykel 419 (behovs inte nar
du skriver dver den aktiva preseten).
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UTGANGSPUNKT I EN AXEL (Cykel 419, DIN/ISO: G419) 14.13

Cykelparametrar

418 >

(s ia

Axeltilldelning

1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken méatningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkdnnaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Mataxel (1...3: 1=Huvudaxel) Q272: Axel som
matningen skall utforas i:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkdnnaraxel = Méataxel

Aktiv avkdnnaraxel: Tillhérande Tillhérande

Q272 =3 huvudaxel: komplementaxel:
Q272 =1 Q272 =2

Z X Y
Z X

X Y Z
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SET_UP(TCHPROBE.TP) + .
+Q320
- +
Q272=2
Q264 @
N\ T
X
Q263 Q272=1
+
Z 3
Q272=3 Q267
0261 . Q260
B
N\ |
X
Q272=1
NC-block

5 TCH PROBE 419 UTGPUNKT | EN
AXEL

Q263=+25 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Q264=+25 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q261=+25 ;MAETHOEJD
Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+50 ;SAEKERHETSHOEJD
Q272=+1 ;MAETAXEL
Q267=+1 ;ROERELSERIKTNING
Q305=0  ;NUMMER | TABELL
Q333=+0 ;UTGAANGSPUNKT
Q303=+1 ;OVERFOER

MAETVAERDE
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt
14.13 UTGANGSPUNKT | EN AXEL (Cykel 419, DIN/ISO: G419)

> Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkénnarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ rorelseriktning
+1: Positiv rérelseriktning

> Nollpunktsnummer i tabell Q305: Ange vilket
nummer i nollpunktstabellen/preset-tabellen som
TNC:n skall lagra koordinaten i. Om Q303=1: Vid
inmatning Q305=0, kommer TNC:n automatiskt
att stélla in den nya utgadngspunkten till den
avkédnda ytan. Om Q303=0: Vid inmatning Q305=0,
beskriver TNC:n rad 0 fran nollpunktstabellen.
Inmatningsomréade O till 99999

> Ny utgangspunkt Q333 (absolut): Koordinat
som TNC:n skall stélla in utgdngspunkten
med. Grundinstallning = 0. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

» Overfor matvarde (0,1) Q303: Bestammer om
den uppmatta utgdngspunkten skall sparas i
nollpunktstabellen eller i preset-tabellen:

-1: Anvands ej! Skrivs in av TNC:n nar gamla
program lases in (se "Gemensamt for alla
avkannarcykler for installning av utgdngspunkt",
Sida 312)

0: Skriv in den uppmatta utgdngspunkten i den
aktiva nollpunktstabellen. Referenssystemet ar det
aktiva koordinatsystemet for arbetsstycket

1: Skriv in den uppmatta utgangspunkten i
preset-tabellen. Referenssystemet ar maskinens
koordinatsystem (REF-system)
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Exempel: Installning av utgangspunkt till arbetsstyckets overkant 14.14
och ett cirkelsegments centrum

14.14 Exempel: Installning av
utgangspunkt till arbetsstyckets
overkant och ett cirkelsegments
centrum
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14 Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av utgangspunkt

14.15 Exempel: Instillning av utgangspunkt till arbetsstyckets 6verkant
och en halcirkels centrum

14.15 Exempel: Instéllning av
utgangspunkt till arbetsstyckets
overkant och en halcirkels centrum

Den uppmatta halbildens centrumpunkt skall skrivas till Y
en preset-tabell for senare anvandning.
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Exempel: Installning av utgangspunkt till arbetsstyckets 6verkant 14.15
och en halcirkels centrum
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket

15.1 Grunder

15.1 Grunder

Oversikt

g Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8

SPEGLING, cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26
AXELSPECIFIK SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion

under foérutsattning att avkannarsystem fran

HEIDENHAIN anvands.

anvandning av 3D-avkdnnarsystem.

? TNC:n méaste vara forberedd av maskintillverkaren for
<

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

TNC:n erbjuder tolv cykler med vilka man kan méata upp

arbetsstycket automatiskt:

Cykel Softkey Sida
0 REFERENSYTA 2 368
Matning av en koordinat i en valbar e

axel

1 POLAR UTGANGSPUNKT 1 _ra 369
Matning av en punkt, @
avkanningsriktning via vinkel

420 MATNING VINKEL aze 370
Matning av vinkel i
bearbetningsplanet

421 MATNING HAL 372
Matning av ett hals ldge och | @11
diameter

422 MATNING CIRKEL UTVANDIG 375
Matning av en cirkular tapps lage och
diameter

423"!\/|ATNING REKTANGEL aza 378
INVANDIG [==ni

Matning av en rektangular fickas

lage, langd och bredd

424 MATNING REKTANGEL aza 381
UTVANDIG -

Matning av en rektangular tapps

lage, l1angd och bredd

425 MATNING INVANDIG BREDD 384
(2:a softkeyraden) Invandig méatning 7

av ett spars bredd

426 MATNING KAM UTVANDIG 387
(2:a softkeyraden) Utvandig matning o

av en kam

362
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Grunder 15.1

Cykel Sida
427 MATNING KOORDINAT 390
(2:a softkeyraden) Matning av en

godtycklig koordinat i en valbar axel

430 MATNING HALCIRKEL 393
(2:a softkeyraden) Matning av en

halcirkels lage och diameter

431 MATNING PLAN 396

(2:a softkeyraden) Matning av en ytas
A- och B-axelvinkel

Matresultat i protokoll

TNC:n kan skapa ett matprotokoll till alla cykler som man kan

maéta arbetsstycket automatiskt med (undantag: Cykel 0 och 1). |

respektive avkannarcykel kan du definiera om TNC:n

® skall spara matprotokollet i en fil

® skall presentera matprotokollet i bildskdrmen och stoppa
programexekveringen

B inte skall skapa ndgot matprotokoll

Nér du vill spara méatprotokollet i en fil, lagrar TNC:n data
standardmassigt som en ASCII-fil i katalogen TNC:\..

Anvand HEIDENHAIN datadverforingsprogram
TNCremo om du vill skicka ut matprotokollet via
datasnittet.

363
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.1 Grunder

Exempel: Protokollfil for avkannarcykel 421:

Matprotokoll avkdannarcykel 421 matning hal

Datum: 30-06-2005
Klockan: 6:55:04
Matprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Borvarden:

Centrum huvudaxel: 50.0000
Centrum komplementaxel: 65.0000
Diameter: 12.0000

Givna gransvarden:

Stérsta matt centrum huvudaxel: 50.1000
Minsta matt centrum huvudaxel: 49.9000
Storsta matt centrum komplementaxel: 65.1000

Minsta matt centrum komplementaxel: 64.9000
Storsta matt hal: 12.0450
Minsta matt hal: 12.0000

Arvarden:

Centrum huvudaxel: 50.0810
Centrum komplementaxel: 64.9530
Diameter: 12.0259

Avvikelser:

Centrum huvudaxel: 0.0810

Centrum komplementaxel: -0.0470
Diameter: 0.0259

Ytterligare matresultat: Mathojd: -5.0000

Matprotokoll slut
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Grunder 15.1

Matresultat i Q-parametrar

TNC:n lagger in matresultatet fran respektive méatcykel i globalt C
verksamma Q-parametrar Q150 till Q160. Avvikelsen frén bérvardet e s e
lagras i parametrarna Q161 till Q166. Beakta tabellen med 4 ‘

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

BLK FORM 0.2 X+100 Y+150 Z+0
TOOL CALL 22 Z 5250

L 2+100 RO FMAX

* - PROBE

matresultat som finns listad vid varje cykelbeskrivning.

Dessutom visar TNC:n resultatparametrarna i hjalpbilden for
respektive cykel i samband med cykeldefinitionen (se bilden uppe
till hdger). Darvid hor de resultatparametrar som visas pa ljus

s ) | /
03072+0 FOERINST GRUNDVRID |- |

bakgrund ihop med respektive inmatningsparameter. gl e i

0337240 SAETT NOLL L
& -

© -PRESET
TCH PROBE 414 UTGPKT UTV. HOERN
Q263=+20 A P AXEL .

Matningens status

Vid vissa cykler kan man via de globalt verksamma Q-parametrarna
Q180 till Q182 kontrollera matningens status

Matstatus Parametervéarde
Matvardet ligger inom toleransen Q180 =1
Efterbearbetning behdvs Q181 =1
Skrot Q182 =1

TNC:n séatter efterbearbetnings- resp. skrot-markarna sa snart

ett matvarde ligger utanfor toleransen. For att faststalla vilket
matresultat som ligger utanfér toleransen maste man kontrollera
matprotokollet eller jamfdra respektive matresultat (Q150 till Q160)
med deras gransvarden.

Vid cykel427 utgar TNC:n standardmaéssigt fran att du mater ett
utvandigt matt (en tapp). Genom lampligt val av stoérsta och minsta
matt i kombination med avkanningsriktningen kan du dock stalla in
matningens status korrekt.

TNC:n satter statusmarkarna dven om man inte har
angivit nadgot toleransvarde eller storsta/minsta matt.

Toleransovervakning

Man kan ldta TNC:n utfora en toleransdvervakning vid

de flesta cyklerna for kontroll av arbetsstycket. For att
astadkomma detta maste man definiera de erforderliga
gransvardena i cykeldefinitionen. Om man inte vill utféra ndgon
toleransdvervakning anger man 0 i dessa parametrar (= forinstallt
varde)
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.1 Grunder

Verktygsovervakning

Man kan lata TNC:n utféra en verktygsovervakning vid vissa cykler
for kontroll av arbetsstycket. TNC:n dvervakar da om

B avvikelser fran bérvardet (varde i Q16x) indikerar att
verktygsradien skall korrigeras

B avvikelser frdn borvardet (varde i Q16x) ar stdrre an verktygets
brott-tolerans

Korrigera verktyg

Funktionen fungerar endast
E> B vid aktiv verktygstabell
® nar man har slagit pa verktygsovervakningen i
cykeln: Q330 ¢j lika med 0 eller ett verktygsnamn
har angivits. Du véljer inmatning av verktygsnamn

via softkey. TNC:n visar inte langre det hogra
citationstecknet.

Om du vill utféra flera kompenseringsmaétningar, sa
adderar TNC:n de olika uppmatta avvikelserna till de
varde som redan finns sparat i verktygstabellen.

TNC:n korrigerar alltid standardmassigt verktygsradien i kolumnen
DR i verktygstabellen, aven om den uppmatta avvikelsen ligger
inom den installda toleransen. Via parameter Q181 kan man, i sitt
NC-program, kontrollera huruvida efterbearbetning kravs (Q181=1:
Efterbearbetning kravs).

For cykel 427 géller:

B Om en av det aktiva bearbetningsplanets axlar definieras som
mataxel (Q272 = 1 eller 2), utfér TNC:n en kompensering
av verktygsradien pa det satt som har beskrivits tidigare.
TNC:n utvarderar kompenseringsriktning med ledning av den
definierade forflyttningsriktningen (Q267)

B Om avkannaraxeln har valts som mataxel (Q272 = 3), utfor
TNC:n en kompensering av verktygslangden
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Grunder 15.1

Overvakning av verktygsbrott

Funktionen fungerar endast
E> = vid aktiv verktygstabell
B nadr man har slagit pa verktygsdvervakningen i
cykeln (Q330 ej lika med 0)

B om en brott-tolerans RBREAK storre an 0 har
definierats for det angivna verktygsnumret i
tabellen (se aven bruksanvisningen, Kapitel 5.2
"Verktygsdata”)

TNC:n presenterar ett felmeddelande och stoppar
programexekveringen om den uppmatta avvikelsen ar storre
an verktygets brott-tolerans. Samtidigt sparras verktyget i
verktygstabellen (kolumn TL = L).

Referenssystem for matresultat

TNC:n rapporterar alla méatresultat via resultat-parametrarna och via
protokollfilen i det aktiva - alltsa i vissa fall i det forskjutna eller/och
vridna/tippade - koordinatsystemet.
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.2 REFERENSYTA (Cykel 0, DIN/ISO: G55)

15.2 REFERENSYTA (Cykel 0, DIN/ISO:

Gb55)

Cykelforlopp

1

Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med
snabbtransport (varde frdn kolumnen FMAX) till den i cykeln
programmerade forpositionen

Darefter utfor avkannarsystemet avkanningen med
avkanningsmatning (kolumn F). Avkdnningsriktningen definieras
i cykeln

Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkannarsystemet
tilloaka till avkanningsforloppets startpunkt och lagrar den
uppmatta koordinaten i en Q-parameter. TNC:n lagrar dessutom
positionens koordinater, som avkannaren befinner sig i da den
kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115 till Q119.
Matstiftets langd och kulradie inkluderas inte av TNC:n i dessa
parametervarden.

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

Forpositionera avkannaren pa ett sddant satt att
o kollision vid framkdrning till den programmerade
forpositionen inte kan ske.

Cykelparametrar

» Parameter-nr for resultat: Ange numret pa Q-

La parametern som koordinatens varde skall lagras i.

368

Inmatningsomrade O till 1999

> Mataxel/Matriktning: Ange avkanningsaxel med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen
samt fortecken for avkanningsriktningen. Bekrafta
med knappen ENT. Inmatningsomrade alla NC-axlar

> Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for
forpositioneringen av avkdnnarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT

z\

g O——

NC-block

67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5
X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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UTGANGSPUNKT Polar (cykel 1) 15.3

15.3 UTGANGSPUNKT Polar (cykel 1)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 1 mater en godtycklig position pa arbetsstycket i en

godtycklig avkanningsriktning.

1 Avkannarsystemet forflyttas pa en 3D-ratlinje med
snabbtransport (varde frdn kolumnen FMAX) till den i cykeln
programmerade forpositionen

2 Darefter utfor avkannarsystemet avkanningen med
avkanningsmatning (kolumn F). Vid avkénningsforloppet
forflyttar TNC:n 2 axlar samtidigt (beroende pa
avkanningsvinkeln). Avkanningsriktningen definieras via polar
koordinatvinkel i cykeln

3 Nar TNC:n har matt upp positionen forflyttas avkannarsystemet
tillbaka till avkanningsforloppets startpunkt. TNC:n lagrar
dessutom positionens koordinater, som avkannaren befinner sig
i d& den kommer i kontakt med arbetsstycket, i parameter Q115
till Q119.

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

Forpositionera avkannaren pa ett sddant satt att
o kollision vid framkorning till den programmerade
forpositionen inte kan ske.

Den i cykeln definierade avkanningsaxeln bestammer
E> avkanningsplanet:

Avkanningsaxel X: X/Y-plan

Avkanningsaxel Y: Y/Z-plan

Avkanningsaxel Z: Z/X-plan

Cykelparametrar
1_ea » Avkanningsaxel: Ange avkdnningsaxel med
@ axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.

Bekrafta med knappen ENT. Inmatningsomrade X, Y
eller Z

> Avkanningsvinkel: Vinkel i férhallande till
avkénningsaxeln som avkannarsystemet skall
forflyttas i. Inmatningsomrade -180.0000 till
180.0000

> Positions-borvarde: Ange alla koordinaterna for
forpositioneringen av avkdnnarsystemet med
axelvalsknapparna eller med ASCll-knappsatsen.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT
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NC-block

67 TCH PROBE 1.0 REFERENSYTA
POLAR

68 TCH PROBE 1.1 X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.4 MATNING VINKEL (Cykel 420, DIN/ISO: G420)

15.4 MATNING VINKEL (Cykel 420,
DIN/1SO: G420)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 420 mater vinkeln mellan en godtycklig rat linje och vi
bearbetningsplanets huvudaxel.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde frdn kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den programmerade
avkanningspunkten 1. TNC:n férskjuter d& avkannarsystemet

med sakerhetsavstandet i motsatt riktning i forhallande till den I

fastlagda forflyttningsriktningen I ®
2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden ©

och utfér den férsta avkanningen med avkanningsmatning >

(kolumn F)

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet till ndsta avkanningspunkt
och utfér den andra avkanningen

4 TNC:n positionerar avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och lagrar den uppmatta vinkeln i féljande Q-

parameter:
Parameternummer Betydelse
Q150 Uppmaétt vinkel i férhallande till

bearbetningsplanets huvudaxel

Beakta vid programmeringen!

ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Nar avkannaraxel = méataxel har definierats, valj Q263
lika med Q265 om vinkeln skall matas runt A-axeln;
Valj Q263 ej lika med Q265 om vinkeln skall matas
runt B-axeln.

E> Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
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MATNING VINKEL (Cykel 420, DIN/ISO: G420) 15.4

Cykelparametrar

420

=

> 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Mataxel Q272: Axel som matningen skall utforas i
1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkdnnaraxel = Mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall ndrma sig arbetsstycket:
-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat fér kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken méatningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP (Tabellen

for avkannarsystem). Inmatningsomrade O till
99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spadnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestdmmer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshdjden

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall
skapa ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot méatprotokoll

1: Skapa maétprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokollfilen TCHPR420.TXT i
katalogen TNC:\.

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start
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Q267
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Q272=2 - +
SET_UP(TCMPROBE.TP)
266 \ Q320
Q264
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L./ X
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Q261

NC-block
5 TCH PROBE 420 MAETNING VINKEL

Q263=+10
Q264=+10
Q265=+15
Q266=+95
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=1
Q281=1

ol |

;1:A PUNKT 1:A AXEL
;1:A PUNKT 2:A AXEL
;2:A PUNKT 1:A AXEL
;2:A PUNKT 2:A AXEL
;MAETAXEL
;ROERELSERIKTNING
;MAETHOEJD
;SAEKERHETSAVSTAAND
;SAEKERHETSHOEJD
;FLYTTA TILL S.HOEJD
;MAETPROTOKOLL
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.5 MATNING HAL (Cykel 421, DIN/ISO: G421)

155 MATNING HAL (Cykel 421, DIN/ISO:
G421)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 421 mater ett hals (cirkular fickas) diameter och vi
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomfora jamfoérelse mellan bor och arvérde
samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna

i cykeln och sakerhetsavstandet fran kolumn SET_UP i R
avkannartabellen ‘@%

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och utfér den férsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen
med ledning av den programmerade startvinkeln.

3 Efter detta forflyttas avkdnnarsystemet pa en cirkelbage,
antingen pa méathaojden eller pa sakerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkanningen.

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-

parametrar:
Parameternummer Betydelse
Q151 Arvérde centrum huvudaxel
Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvarde diameter
Q161 Avvikelse centrum huvudaxel
Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse diameter

Beakta vid programmeringen!

ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto
mindre noggrann blir TNC:ns berakning av hélets
dimensioner. Minsta inmatningsvarde: 5°.

E> Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
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MATNING HAL (Cykel 421, DIN/ISO: G421)

Cykelparametrar

421

>

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halets centrum i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halets centrum
i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Ange hélets diameter.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360,000 till
360,000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan
tvd matpunkter, vinkelstegets fortecken
bestammer rotationsriktningen (- = medurs) som

avkannarsystemet forflyttas till ndsta matpunkt med.

Om man vill méata upp cirkelbagar programmerar
man ett vinkelsteg som ar mindre an 90°.
Inmatningsomrade -120.000 till 120.000

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen for avkannarsystem) Inmatningsomrade 0
till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spédnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathdjden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grans for halets storlek Q275: Halets
(cirkulara fickans) storsta tillatna diameter.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Min-grans for halets storlek Q276: Halets (cirkulara
fickans) minsta tilldtna diameter. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Tolerans for centrum 2:a axel Q280:
Tillaten lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999.9999
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Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL

Q262=75 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+0 ;STARTVINKEL
Q247=+60 ;VINKELSTEG

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND

Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=1  ;FLYTTA TILL S.HOEJD
Q275=75,12MAX-GRAENS
Q276=74,95MIN-GRAENS

Q279=0,1 ;TOLERANS 1:A
CENTRUM

Q280=0,1 ;TOLERANS 2:A
CENTRUM

Q281=1 ;MAETPROTOKOLL

Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL

Q330=0 ;VERKTYG

Q423=4  ;ANTAL MAETPUNKTER

Q365=1 ;TYP AV

FOERFLYTTNING
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.5 MATNING HAL (Cykel 421, DIN/ISO: G421)

> Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall
skapa ett méatprotokoll eller inte:
0: Skapa inte nagot méatprotokoll
1: Skapa maétprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokollfilen TCHPR421.TXT i
katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

> PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer
om TNC:n skall avbryta programexekveringen
och presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera
inte felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

> Verktyg for overvakning Q330: Definierar om
TNC:n skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning", Sida 366). Inmatningsomrade
0 till 327679, alternativt verktygsnamn med
maximalt 16 tecken
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

> Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkdnningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstallning)
3: Anvand 3 méatpunkter

> Forflyttningstyp? Ratlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestammer med vilken konturfunktion verktyget
skall forflyttas mellan méatpunkterna nar forflyttning
pa sakerhetshojd (Q301=1) ar aktiv:
0: Forflyttning pé en ratlinje mellan bearbetningarna
1: Forflyttning péa en cirkelbage pé cirkelsegmentets
diameter mellan bearbetningarna
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MATNING UTVANDIG CIRKEL (Cykel 422, DIN/ISO: G422)

15.6 MATNING UTVANDIG CIRKEL

(Cykel 422, DIN/ISO: G422)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 422 mater en cirkular tapps diameter och
centrumpunkt. Om man definierar respektive toleransvarde i cykeln
kommer TNC:n att genomfora jamforelse mellan bor och arvérde
samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna
i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP |
avkannartabellen

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathdjden
och utfoér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). TNC:n bestdmmer automatiskt avkanningsriktningen
med ledning av den programmerade startvinkeln.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa en cirkelbage,
antingen pa méathaojden eller pa sakerhetshojden, till nasta
avkanningspunkt 2 och utfor dar den andra avkanningen.

TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkdnningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

Q151 Arvarde centrum huvudaxel

Q152 Arvarde centrum komplementaxel

Q153 Arvarde diameter

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel

Q162 Avvikelse centrum komplementaxel

Q163 Avvikelse diameter

Beakta vid programmeringen!

ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

E> Fore cykeldefinitionen méste man ha programmerat

Ju mindre vinkelsteg man programmerar desto
mindre noggrann blir TNC:ns berakning av tappens
dimensioner. Minsta inmatningsvarde: 5°.

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015

YA

15.6

375

>\



Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.6 MATNING UTVANDIG CIRKEL (Cykel 422, DIN/ISO: G422)

Cykelparametrar

422

@1

376

>

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt
i bearbetningsplanets komplementaxel
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Ange tappens diameter.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade -360.0000
till 360.0000

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
matpunkter, vinkelstegets fortecken bestammer
rotationsriktningen (- = medurs). Om man vill méata
upp cirkelbdgar programmerar man ett vinkelsteg
som ar mindre an 90°. Inmatningsomrade -120.0000
till 120.0000

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP (Tabellen

for avkannarsystem). Inmatningsomrade O till
99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spédnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan méatpunkterna pa mathdjden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grans for tappens storlek Q277: Tappens
storsta tillatna diameter. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Min-grans for tappens storlek Q278: Tappens
minsta tilldtna diameter. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA adzo

Q247

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

X
0273¢0279
z
ok Q260
1. Q261 : '
IIANE

\ -
X

NC-block

5 TCH PROBE 422 MAETNING CIRKEL
UTVv.

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=75 ;NOMINELL DIAMETER
Q325=+90 ;STARTVINKEL
Q247=+30 ;VINKELSTEG

Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0 ;FLYTTATILL S.HOEJD
Q275=35,153MAX-GRAENS
Q276=34,9 ;MIN-GRAENS

Q279=0,05 ;TOLERANS 1:A
CENTRUM

Q280=0,05 ; TOLERANS 2:A
CENTRUM

Q281=1 ;MAETPROTOKOLL
Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
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MATNING UTVANDIG CIRKEL (Cykel 422, DIN/ISO: G422) 15.6

» Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Q330=0 ;VERKTYG
Tilldten lagesavvikelse | b.earbetmpgsplapets Q423=4  :ANTAL MAETPUNKTER
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999.9999 Q365=1 ;TYP AV

> Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall FOERFLYTTNING
skapa ett méatprotokoll eller inte:
0: Skapa inte nagot méatprotokoll
1: Skapa maétprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokollfilen TCHPR422. TXT |
katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

> PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer
om TNC:n skall avbryta programexekveringen
och presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera
inte felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

> Verktyg for overvakning Q330: Definierar om
TNC:n skall utféra en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning", Sida 366). Inmatningsomrade
0 till 327679, alternativt verktygsnamn med
maximalt 16 tecken
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

> Antal matpunkter (4/3) Q423: Bestdmmer om
TNC:n skall méata tappen med 4 eller 3 avkdnningar:
4: Anvand 4 matpunkter (standardinstallning)
3: Anvand 3 matpunkter

> Forflyttningstyp? Ratlinje=0/Cirkel=1 Q365:
Bestammer med vilken konturfunktion verktyget
skall forflyttas mellan méatpunkterna nar forflyttning
pa sakerhetshojd (Q301=1) ar aktiv:
0: Forflyttning pé en ratlinje mellan bearbetningarna
1: Forflyttning péa en cirkelbage pé cirkelsegmentets
diameter mellan bearbetningarna
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.7 MATNING INVANDIG REKTANGEL (Cykel 423, DIN/ISO: G423)

15.7 MATNING INVANDIG REKTANGEL
(Cykel 423, DIN/ISO: G423)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 423 mater en rektangular fickas centrumpunkt samt

! gu . 3 Yi
dess langd och bredd. Om man definierar respektive toleransvérde
i cykeln kommer TNC:n att genomfora jamforelse mellan bor- och
arvarde samt lagga in avvikelserna i systemparametrar. g

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkdnningspunkt 1.

TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna ﬁ

i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP | R\
avkannartabellen 4@%

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfoér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pa mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkanningen

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-

parametrar:
Parameternummer Betydelse
Q151 Arvérde centrum huvudaxel
Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel
Q155 Arvarde sidans langd i

komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel
Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel
Q165 Avvikelse sidans langd i

komplementaxel

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Om fickans métt och sdkerhetsavstandet

inte tillater en forpositionering i narheten av
avkanningspunkten, kommer TNC:n alltid att utféra
avkanningen utifran fickans centrum. Da forflyttas
avkannarsystemet inte till sakerhetshdjden mellan de
fyra avkdnningspunkterna.
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MATNING INVANDIG REKTANGEL (Cykel 423, DIN/ISO: G423) 15.7

Cykelparametrar

423 >

=7

Centrum 1:a axel Q321 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Centrum 2:a axel Q322 (absolut): Fickans
mitt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1. sidans langd Q282: Fickans langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

2. sidans langd Q283: Fickans langd, parallellt
med bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP (Tabellen

for avkannarsystem). Inmatningsomrade O till
99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grans 1:a sidans langd Q284: Fickans storsta
tilldtna langd. Inmatningsomréade O till 99999.9999

Min-grans 1:a sidans langd Q285: Fickans minsta
tilldtna langd. Inmatningsomréade O till 99999.9999

Max-grans 2:a sidans langd Q286: Fickans storsta
tillatna bredd. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Min-grans 2:a sidans langd Q287: Fickans minsta
tillatna bredd. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Tolerans for centrum 2:a axel Q280:
Tillaten lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999.9999
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SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320
NC-block
5 TCH PROBE 423 MAETNING REKT.
INV.
Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q282=80 ;1. SIDANS LAENGD
Q283=60 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=1 sFLYTTA TILL S.HOEJD
Q284=0 ;sMAX-GRAENS 1:A
SIDAN
Q285=0 ;sMIN-GRAENS 1:A SIDAN
Q286=0 ;sMAX-GRAENS 2:A
SIDAN
Q287=0 ;MIN-GRAENS 2:A SIDAN
Q279=0 ;TOLERANS 1:A
CENTRUM
Q280=0 ;TOLERANS 2:A
CENTRUM
Q281=1 ;sMAETPROTOKOLL
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.7 MATNING INVANDIG REKTANGEL (Cykel 423, DIN/ISO: G423)

> Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall Q309=0  ;PGM-STOPP VID FEL
skapa ett méatprotokoll eller inte: _ .
0: Skapa inte nagot méatprotokoll SEELEIE g2 an e
1: Skapa maétprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokollfilen TCHPR423.TXT i
katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

> PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer
om TNC:n skall avbryta programexekveringen
och presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

> Verktyg for overvakning Q330: Definierar om
TNC:n skall utféra en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning", Sida 366). Inmatningsomrade
0 till 327679, alternativt verktygsnamn med
maximalt 16 tecken
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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MATNING UTVANDIG REKTANGEL (Cykel 424, DIN/ISO: G424) 15.8

15.8 MATNING UTVANDIG REKTANGEL
(Cykel 424, DIN/ISO: G424)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 424 mater en rektangular tapps centrumpunkt samt vi
dess langd och bredd. Om man definierar respektive toleransvéarde
i cykeln kommmer TNC:n att genomfora jamforelse mellan bor och ﬁ

arvarde samt lagga in avvikelserna i systemparametrar.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se ©E> <j©
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna g

i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP | R\
avkannartabellen 4@%

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfoér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F)

3 Efter detta forflyttas avkannarsystemet antingen axelparallellt
pa mathojden eller linjart pa sakerhetshojden till nasta
avkanningspunkt 2 och utfér dar den andra avkanningen

4 TNC:n positionerar avkannarsystemet till avkanningspunkt 2 och
sedan till avkanningspunkt 4 och utfér dar den tredje resp. den
fjarde avkanningen

5 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och lagrar arvarden och avvikelser i foljande Q-

parametrar:
Parameternummer Betydelse
Q151 Arvérde centrum huvudaxel
Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q154 Arvarde sidans langd i huvudaxel
Q155 Arvarde sidans langd i

komplementaxel

Q161 Avvikelse centrum huvudaxel
Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q164 Avvikelse sidans langd i huvudaxel
Q165 Avvikelse sidans langd i

komplementaxel

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.8 MATNING UTVANDIG REKTANGEL (Cykel 424, DIN/ISO: G424)

Cykelparametrar

424

—

382

>

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Tappens mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Tappens mitt
i bearbetningsplanets komplementaxel
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

1. sidans langd Q282: Tappens langd, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

2. sidans langd Q283: Tappens langd, parallellt
med bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP (Tabellen

for avkannarsystem). Inmatningsomrade O till
99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Max-grans 1:a sidans langd Q284: Tappens storsta
tilldtna langd. Inmatningsomréade O till 99999.9999

Min-grans 1:a sidans langd Q285: Tappens minsta
tilldtna langd. Inmatningsomréade O till 99999.9999

Max-grans 2:a sidans langd Q286: Tappens storsta
tillatna bredd. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Min-grans 2:a sidans langd Q287: Tappens minsta
tillatna bredd. Inmatningsomrade O till 99999.9999

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tillaten
lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Tolerans for centrum 2:a axel Q280:
Tillaten lagesavvikelse i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Q274+Q280

z)

A

Q284
Q282
Y “ Q285
----------------- ~NIm|©
MRS
g|g|a
X
027310279
r
7 [aze1
o
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

NC-block
5 TCH PROBE 424 MAETNING REKT.

UTV.

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q282=75 ;1. SIDANS LAENGD
Q283=35 ;2. SIDANS LAENGD
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q301=0  ;FLYTTATILL S.HOEJD

Q284=75,1 ;MAX-GRAENS 1:A
SIDAN

Q285=74,9 ;MIN-GRAENS 1:A SIDAN

Q286=35 ;MAX-GRAENS 2:A
SIDAN

Q287=34,95MIN-GRAENS 2:A SIDAN

Q279=0,1 ;TOLERANS 1:A
CENTRUM
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MATNING UTVANDIG REKTANGEL (Cykel 424, DIN/ISO: G424) 15.8

> Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall
skapa ett méatprotokoll eller inte:
0: Skapa inte nagot méatprotokoll
1: Skapa matprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokollfilen TCHPR424. TXT |
katalogen TNC:\.
2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

> PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer
om TNC:n skall avbryta programexekveringen
och presentera ett felmeddelande vid 6verskriden
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera
inte felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

> Verktyg for overvakning Q330: Definierar om
TNC:n skall utféra en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning", Sida 366). Inmatningsomrade
0 till 327679, alternativt verktygsnamn med
maximalt 16 tecken:
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.9 MATNING INVANDIG BREDD (Cykel 425, DIN/ISO: G425)

15.9 MATNING INVANDIG BREDD
(Cykel 425, DIN/ISO: G425)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 425 mater ett spars (fickas) lage och bredd. Om vi
man definierar respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n

att genomféra jamforelse mellan boér- och arvarde samt lagga in
avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna

i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP | R\
avkannartabellen 4@%

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna mathojden
och utfoér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). 1. avkanningen utfors alltid i den programmerade
axelns positiva riktning.

3 Om man anger en offset for den andra méatningen, kommer
TNC:n att forflytta avkannarsystemet (i forekommande fall pa
sakerhetshdjd) till nasta avkanningspunkt 2 och utfér dar den
andra avkanningen. Vid stora nominella langder positionerar
TNC:n med snabbtransport till den andra avkdnningspunkten.
Om man inte anger ndgon offset mater TNC:n bredden direkt i
den motsatta riktningen.

4 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och lagrar arvarde och avvikelse i foljande Q-

parametrar:
Parameternummer Betydelse
Q156 Arvarde uppmatt langd
Q157 Arvarde lage centrumpunkt
Q166 Avvikelse uppmatt langd

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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MATNING INVANDIG BREDD (Cykel 425, DIN/ISO: G425) 15.9

Cykelparametrar

425

=

>

Startpunkt 1:a axel Q328 (absolut): Avkdnningens
startpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Startpunkt 2:a axel Q329 (absolut): Avkdnningens
startpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Offset for 2:a matning Q310 (inkrementalt):

Varde med vilket avkannarsystemet forskjuts

foére den andra matningen. Om man anger 0O
kommer TNC:n inte att forskjuta avkannarsystemet.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken méatningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nominell langd Q311 (inkrementalt): Bérvarde for
langden som skall matas. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Max-grans storlek Q288: Storsta tillatna langd.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Min-grans storlek Q289: Minsta tilldtna langd.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall
skapa ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot méatprotokoll

1: Skapa maétprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokolifilen TCHPR425.TXT i
katalogen TNC:\.

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskadrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer
om TNC:n skall avbryta programexekveringen
och presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:

0: Avbryt inte programexekveringen, presentera
inte felmeddelande

1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande
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5 TCH PROBE 425 MAETNING INV.

BREDD
Q328=+75 ;STARTPUNKT 1. AXEL
Q329=-12.5;STARTPUNKT 2. AXEL

Q310=+0 ;OFFSET 2:A MAETNING
Q272=1 ;MAETAXEL
Q261=-5 ;MAETHOEJD

Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD

Q311=25 ;NOMINELL LAENGD
Q288=25.05MAX-GRAENS

Q289=25 ;MIN-GRAENS

Q281=1 ;MAETPROTOKOLL
Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 ;VERKTYG

Q320=0  ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q301=0 ;FLYTTA TILL S.HOEJD
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.9 MATNING INVANDIG BREDD (Cykel 425, DIN/ISO: G425)

> Verktyg for overvakning Q330: Definierar om
TNC:n skall utfor dvervakning av verktygsbrott (se
"Verktygsovervakning", Sida 366). Inmatningsomrade
0 till 327679, alternativt verktygsnamn med
maximalt 16 tecken
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T

> Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP
(avkannartabellen) och endast vid avkanning av
utgangspunkten i avkéannaraxeln. Inmatningsomrade
0 till 99999.9999

> Forflyttning till saker hojd Q301: Bestammer
hur avkdnnarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:
0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

386 TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



MATNING UTVANDIG KAM (Cykel 426, DIN/ISO: G426) 15.10

15.10 MATNING UTVANDIG KAM

(Cykel 426, DIN/ISO: G426)

Cykelforlopp

Avkénnarcykel 426 mater en kams ldge och bredd. Om man
definierar respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att
genomfora jamfdrelse mellan bor och drvarde samt lagga in
avvikelsen i en systemparameter.

1

TNC:n positionerar avkdnnarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkédnningspunkt
TNC:n beraknar avkanningspunkten med ledning av uppgifterna
i cykeln och sédkerhetsavstandet fran kolumn SET_UP |
avkannartabellen

Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathdjden
och utfoér den forsta avkanningen med avkanningsmatning
(kolumn F). 1. avkanningen utfors alltid i den programmerade
axelns negativa riktning.

Efter detta forflyttas avkannarsystemet pa sékerhetshojden till
nasta avkanningspunkt och utfor dar den andra avkanningen.
Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och lagrar arvarde och avvikelse i foljande Q-
parametrar:

Parameternummer Betydelse

Q156 Arvarde uppmatt 1angd

Q157 Arvarde lage centrumpunkt

Q166 Avvikelse uppmatt langd

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.10 MATNING UTVANDIG KAM (Cykel 426, DIN/ISO: G426)

Cykelparametrar

428

e

388

> 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Mataxel Q272: Axel i bearbetningsplanet, i vilken
matningen skall utforas:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utféras.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP (Tabellen

for avkannarsystem). Inmatningsomrade O till
99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkdnnaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Nominell langd Q311 (inkrementalt): Bérvarde for
langden som skall matas. Inmatningsomrade O till
99999.9999

Max-grans storlek Q288: Storsta tillatna langd.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Min-grans storlek Q289: Minsta tilldtna langd.
Inmatningsomréade 0 till 99999.9999

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall
skapa ett matprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot méatprotokoll

1: Skapa matprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokollfilen TCHPR426.TXT i
katalogen TNC:\.

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskdrmen. Fortsatt
programmet med NC-start

Q288
Q311
Y
Q272=2 Q289
Q264 D
Q266 Dot R
SET_UP(TCHPROBE.TP)
+Q320

Q263

X
Q272=1

NC-block

5 TCH PROBE 426 MAETNING UTV.

KAM
Q263=+50
Q264=+25
Q265=+50
Q266=+85
Q272=2
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q311=45
Q288=45

Q281=1
Q309=0
Q330=0

;1:A PUNKT 1:A AXEL
;1:A PUNKT 2:A AXEL
;2:A PUNKT 1:A AXEL
;2:A PUNKT 2:A AXEL

sMAETAXEL
:MAETHOEJD

;SAEKERHETSAVSTAAND

;SAEKERHETSHOEJD
;NOMINELL LAENGD
;MAX-GRAENS
Q289=44.95MIN-GRAENS
;MAETPROTOKOLL
;PGM-STOPP VID FEL
;VERKTYG
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MATNING UTVANDIG KAM (Cykel 426, DIN/ISO: G426) 15.10

> PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer
om TNC:n skall avbryta programexekveringen
och presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

> Verktyg for overvakning Q330: Definierar om
TNC:n skall utféra en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning", Sida 366). Inmatningsomrade
0 till 327679, alternativt verktygsnamn med
maximalt 16 tecken
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.11 MATNING KOORDINAT (Cykel 427, DIN/ISO: G427)

15.11 MATNING KOORDINAT (Cykel 427,
DIN/ISO: G427)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 427 mater en koordinat i en valbar axel och lagger zA
in vardet i en systemparameter. Om man definierar respektive
toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att géra en jamforelse mellan
bor- och arvarde samt lagga in avvikelsen i en systemparameter.

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till avkanningspunkten
TNC:n forskjuter dé avkannarsystemet med sakerhetsavstandet N
i motsatt riktning i férhallande till den fastlagda ‘@
forflyttningsriktningen

2 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet i
bearbetningsplanet till den angivna avkanningspunkten 1 och
mater dar arvardet i den valda axeln.

3 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till

sakerhetshdjden och lagrar den uppmatta koordinaten i féljande
Q-parameter:

<Jmm

¥

Parameternummer Betydelse

Q160 Uppmatt koordinat

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

390
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MATNING KOORDINAT (Cykel 427, DIN/ISO: G427) 15.11

Cykelparametrar

427

=l [

> 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for

den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=beréringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken méatningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP (Tabellen

for avkannarsystem). Inmatningsomrade O till
99999.9999

Mataxel (1..3: 1=huvudaxel) Q272: Axel som
matningen skall utforas i:

1: Huvudaxel = Mataxel

2: Komplementaxel = Mataxel

3: Avkdnnaraxel = Mataxel

Rorelseriktning 1 Q267: Riktning i vilken
avkannarsystemet skall narma sig arbetsstycket:
-1: Negativ rorelseriktning

+1: Positiv rorelseriktning

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkadnnaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkénnarsystemet och arbetsstycket
(spédnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall
skapa ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot méatprotokoll

1: Skapa maétprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokolifilen TCHPR427.TXT i
katalogen TNC:\.

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

Max-grans storlek Q288: Storsta tilldtna matvarde.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999
Min-grans storlek Q289: Minsta tilldtna méatvarde.
Inmatningsomrade O till 99999.9999
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SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y | - +
Q272=2

Q264 &
N -
X
Q263 Q272=1
+
z | ﬁ
Q272=3 Q267
Q261 Q260
R\ -
X
Q272=1
NC-block
5 TCH PROBE 427 MAETNING
KOORDINAT
Q263=+35 ;1:A PUNKT 1:A AXEL
Q264=+45 ;1:A PUNKT 2:A AXEL
Q261=+5 ;MAETHOEJD
Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q272=3 ;MAETAXEL
Q267=-1 ;ROERELSERIKTNING
Q260=+20 ;SAEKERHETSHOEJD
Q281=1 ;sMAETPROTOKOLL
Q288=5.1 ;MAX-GRAENS
Q289=4.95 ;MIN-GRAENS
Q309=0 ;PGM-STOPP VID FEL
Q330=0 ;VERKTYG
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.11 MATNING KOORDINAT (Cykel 427, DIN/ISO: G427)

> PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestdmmer
om TNC:n skall avbryta programexekveringen
och presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

> Verktyg for overvakning Q330: Definierar om
TNC:n skall utféra en verktygsovervakning (se
"Verktygsovervakning", Sida 366). Inmatningsomrade
0 till 327679, alternativt verktygsnamn med
maximalt 16 tecken:
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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MATNING HALCIRKEL (Cykel 430, DIN/ISO: G430) 15.12

15.12 MATNING HALCIRKEL (Cykel 430,
DIN/ISO: G430)

Cykelforlopp

Avkénnarcykel 430 berdknar en hélcirkels centrumpunkt
. o ) o Yi
och diameter genom matning av tre hal. Om man definierar

respektive toleransvarde i cykeln kommer TNC:n att genomféra
jamfdrelse mellan bor och arvarde samt lagga in avvikelsen i en

systemparameter. ;
1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport @_@_@
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se

"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den angivna @ ;@
centrumpunkten for det forsta halet |

2 Darefter forflyttas avkannarsystemet till den angivna méathojden
och mater det forsta halets centrum genom fyra avkanningar.

3 Darefter positionerar TNC:n avkénnarsystemet tillbaka till
sdkerhetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det andra halet

4 TNC:n forflyttar avkannarsystemet till den angivna mathojden
och méter det andra hélets centrum genom fyra avkanningar.

5 Darefter positionerar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och sedan till den angivna centrumpunkten for
det tredje halet

6 TNC:n forflyttar avkdnnarsystemet till den angivna mathojden
och maéter det tredje hélets centrum genom fyra avkénningar.

7 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshojden och lagrar arvarden och avvikelser i féljande Q-

parametrar:
Parameternummer Betydelse
Q151 Arvérde centrum huvudaxel
Q152 Arvarde centrum komplementaxel
Q153 Arvérde halcirkel diameter
Q161 Avvikelse centrum huvudaxel
Q162 Avvikelse centrum komplementaxel
Q163 Avvikelse halcirkel diameter

Beakta vid programmeringen!

ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Cykel 430 utfér enbart brott-6vervakning, ingen
automatisk verktygskompensering.

E> Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.12 MATNING HALCIRKEL (Cykel 430, DIN/ISO: G430)

Cykelparametrar

430

.
=
:

394

>

Mitt 1:a axel Q273 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Mitt 2:a axel Q274 (absolut): Halcirkelns centrum
(borvarde) i bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Nominell diameter Q262: Ange hélcirkelns
diameter. Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

Vinkel 1:a halet Q291 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det forsta halets centrum i
bearbetningsplanet. Inmatningsomrade -360.0000
till 360.0000

Vinkel 2:a halet Q292 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det andra hélets centrum i
bearbetningsplanet. Inmatningsomrade -360.0000
till 360.0000

Vinkel 3:e halet Q293 (absolut): Polar
koordinatvinkel till det tredje halets centrum i
bearbetningsplanet. Inmatningsomrade -360.0000
till 360.0000

Mathojd i avkannaraxel Q261 (absolut):
Koordinat for kulans centrum (=berdringspunkt) i
avkannaraxeln, pa vilken matningen skall utforas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetshdjd Q260 (absolut): Koordinat

i avkannaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkannarsystemet och arbetsstycket
(spdnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Max-grans storlek Q288: Storsta tillatna

halcirkeldiameter. Inmatningsomrade 0 till
99999.9999

Min-grans storlek Q289: Minsta tilldtna
halcirkeldiameter. Inmatningsomrade 0 till
99999.9999

Tolerans for centrum 1:a axel Q279: Tillaten

lagesavvikelse i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

Q2 74:0280

YA
N
2
o 8| S| &
N[ N[ N
ag|a|a
X
027310279
4 |
Q260
7&%%;
X

NC-block
5 TCH PROBE 430 MAETNING

HAALCIRKEL

Q273=+50 ;CENTRUM 1. AXEL
Q274=+50 ;CENTRUM 2. AXEL
Q262=80 ;NOMINELL DIAMETER
Q291=+0 ;VINKEL 1:A HAAL
Q292=+90 ;VINKEL 2:A HAAL
Q293=+180;VINKEL 3:E HAAL
Q261=-5 ;MAETHOEJD
Q260=+10 ;SAEKERHETSHOEJD
Q288=80.1 ; MAX-GRAENS
Q289=79.9 ;MIN-GRAENS

Q279=0.15 ;TOLERANS 1:A
CENTRUM
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MATNING HALCIRKEL (Cykel 430, DIN/ISO: G430) 15.12

» Tolerans for centrum 2:a axel Q280: Q280=0.15 ;TOLERANS 2:A
Tilldten lagesavvikelse i bearbetningsplanets CENTRUM
komplementaxel. Inmatningsomrade O till

281=1 ;sMAETPROTOKOLL
99999.9999 -

> Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall Q309=0  ;PGM-STOPP VID FEL

skapa ett méatprotokoll eller inte: Q330=0 ;VERKTYG

0: Skapa inte nagot méatprotokoll

1: Skapa maétprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokollfilen TCHPR430.TXT |
katalogen TNC:\.

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

> PGM-stopp vid toleransfel Q309: Bestammer
om TNC:n skall avbryta programexekveringen
och presentera ett felmeddelande vid dverskriden
tolerans:
0: Avbryt inte programexekveringen, presentera inte
felmeddelande
1: Avbryt programexekveringen, presentera
felmeddelande

> Verktyg for overvakning Q330: Definierar om
TNC:n skall utfor dvervakning av verktygsbrott . (se
"Verktygsovervakning", Sida 366). Inmatningsomrade
0 till 327679, alternativt verktygsnamn med
maximalt 16 tecken.
0: Overvakning ej aktiv
>0: Verktygsnummer i verktygstabellen TOOL.T
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket
15.13 MATNING PLAN (Cykel 431, DIN/ISO: G431)

15.13 MATNING PLAN (Cykel 431, DIN/ISO:
G431)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 431 beraknar en ytas vinkel genom matning av tre AN
punkter och lagger in vardena i systemparametrar. z A -

1 TNC:n positionerar avkannarsystemet med snabbtransport
(varde fran kolumnen FMAX) och positioneringslogik (se
"Exekvera avkannarcykler", Sida 284) till den programmerade
avkanningspunkten 1 och mater dar den forsta planpunkten.
TNC:n forskjuter dé avkannarsystemet med sakerhetsavstandet
i motsatt riktning i forhallande till avkanningsriktningen.

2 Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshojd,
efter detta i bearbetningsplanet till avkdnningspunkt 2 och maéter
dar den andra ytpunktens arvarde

3 Sedan forflyttas avkannarsystemet tillbaka till sdkerhetshdjd,
efter detta i bearbetningsplanet till avkanningspunkt 2 och méter
dar den tredje ytpunktens arvarde

4 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet tillbaka till
sakerhetshdjden och lagrar det uppmatta vinkelvardena i
féljande Q-parametrar:

Parameternummer Betydelse

Q158 Projektionsvinkel i A-axeln

Q159 Projektionsvinkel i B-axeln

Q170 Rymdvinkel A

Q171 Rymdvinkel B

Q172 Rymadvinkel C

Q173 till Q175 Maétvarde i avkannaraxeln (forsta till

tredje matningen).

Beakta vid programmeringen!

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

For att TNC:n skall kunna berdkna vinkelvardet far de
tre matpunkterna inte ligga pa en linje.

| parametrarna Q170 - Q172 lagras den rymdvinkel
som sedan kan anvandas vid funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet. Via de forsta tva
matpunkterna bestdmmer man uppriktningen av
huvudaxeln vid 3D-vridning av bearbetningsplanet.

Den tredje matpunkten bestammer verktygsaxelns
riktning. Definiera den tredje matpunkten i den
positiva Y-axelns riktning, darigenom hamnar
verktygsaxeln korrekt i det hogerroterade
koordinatsystemet.
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MATNING PLAN (Cykel 431, DIN/ISO: G431) 15.13

Cykelparametrar

az1 > 1:a Matpunkt 1:a axel Q263 (absolut): Koordinat for vi

% den fdrsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets '
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till Y
99999.9999

> 1:a Matpunkt 2:a axel Q264 (absolut): Koordinat for Q297 /
den forsta avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

> 1:a Matpunkt 3:e axel Q294 (absolut): Koordinat
for den forsta avkanningspunkten i avkannaraxeln.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 Q263 Q296 Q265

> 2:a Matpunkt 1:a axel Q265 (absolut): Koordinat for

den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets zA +
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till ﬂ aze0  OF°

)
A\ 7

Q266
Q264

A —

x Y

SET_UP
(TCHPROBE.TP)

99999.9999

> 2:a Matpunkt 2:a axel Q266 (absolut): Koordinat for Q295 M
den andra avkanningspunkten i bearbetningsplanets Q298 I
komplementaxel. Inmatningsomréde -99999.9999 Q294
till 99999.9999 .

> 2:a Matpunkt 3:e axel Q295 (absolut): Koordinat
for den andra avkanningspunkten i avkénnaraxeln.
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

N
\2
Y
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Avkannarcykler: Automatisk kontroll av arbetsstycket

15.13 MATNING PLAN (Cykel 431, DIN/ISO: G431)

398

v

3:a Matpunkt 1:a axel Q296 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

3:e Matpunkt 2:a axel Q297 (absolut): Koordinat for
den tredje avkanningspunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999.9999
till 99999.9999

3:e Matpunkt 3:e axel Q298 (absolut): Koordinat
for den tredje avkanningspunkten i avkdnnaraxeln.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP (Tabellen

for avkannarsystem). Inmatningsomrade O till
99999.9999

Sakerhetshojd Q260 (absolut): Koordinat

i avkadnnaraxeln, vid vilken kollision mellan
avkénnarsystemet och arbetsstycket
(spédnnanordningar) inte kan ske. Inmatningsomrade
-99999.9999 till 99999.9999

Matprotokoll Q281: Definierar om TNC:n skall
skapa ett méatprotokoll eller inte:

0: Skapa inte nagot méatprotokoll

1: Skapa maétprotokoll: TNC:n lagger
standardmassigt in protokollfilen TCHPR431.TXT i
katalogen TNC:\.

2: Stoppa programexekveringen och visa
matprotokollet i TNC-bildskarmen. Fortsatt
programmet med NC-start

NC-block

5 TCH PROBE 431 MAETNING PLAN

Q263=+20
Q264=+20
Q294=-10
Q265=+50
Q266=+80
Q295=+0
Q296=+90
Q297=+35
Q298=+12
Q320=0
Q260=+5
Q281=1

;1:A PUNKT 1:A AXEL
;1:A PUNKT 2:A AXEL
;1:A PUNKT 3:E AXEL
;2:A PUNKT 1:A AXEL
;2:A PUNKT 2:A AXEL
;2:A PUNKT 3:E AXEL
;3:E PUNKT 1:A AXEL
;3:E PUNKT 2:A AXEL
;3:E PUNKT 3:E AXEL
;SAEKERHETSAVSTAAND
;SAEKERHETSHOEJD
;MAETPROTOKOLL
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Programmeringsexempel 15.14

15.14 Programmeringsexempel

Exempel: Matning och efterbearbetning av en
rektangulér tapp

Programforlopp

Grovbearbetning av rektangular tapp med tillaggsmatt
0,5

Matning av rektangular tapp

Finbearbetning av rektangular tapp med hansyn tagen
till méatvardet
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Programmeringsexempel 15.14

Exempel: Uppmatning av rektangular ficka, spara
matresultat i protokoll

50 -20

AN
o1
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Avkannarcykler: Specialfunktioner
16.1 Grunder

16.1 Grunder

Oversikt

Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8
SPEGLING, cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26

AXELSPECIFIK SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under férutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

TNC:n maste vara forberedd av maskintillverkaren for
anvandning av 3D-avkdnnarsystem.
-

TNC:n erbjuder en cykel avsedd for foljande specialapplikation:

Cykel Softkey Sida
3 MATNING 405
Matcykel for att skapa specialcykler

404 TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



MATNING (Cykel 3)

16.2 MATNING (Cykel 3)

Cykelforlopp

Avkannarcykel 3 mater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
valbar avkanningsriktning. | motsats till andra matcykler kan man
sjalv ange matstrackan AVST och mathastigheten F direkt i cykel 3.
Aven returen efter registrering av matvardet sker med ett varde MB
som kan anges.

1 Avkadnnarsystemet forflyttas fran den aktuella positionen, i den
definierade avkanningsriktningen med den angivna matningen.
Avkanningsriktningen fastlaggs i cykeln med polar vinkel.

2 Nar TNC:n har registrerat positionen stoppas avkannarsystemet.
TNC:n lagrar koordinaterna X/Y/Z for méatkulans centrum i tre
pa varandra foljande Q-parametrar. TNC:n utfor inte ndgon
langd- eller radiekompensering. Man definierar den forsta
resultatparameterns nummer i cykeln.

3 Darefter forflyttar TNC:n avkannarsystemet tillbaka i motsatt
riktning i férhallande till avkanningsriktningen, med vérdet som
man har definierat i parameter MB.

Beakta vid programmeringen!

Det exakta funktionssattet for avkannarcykel
? 3 bestams av din maskintillverkare eller en
<3 programvarutillverkare som anvander cykel 3 i
speciella avkannarcykler.

Avkannarsystemdata DIST (maximal

E> forflyttningsstracka till avkanningspunkt) och F
(avkadnningsmatning) som éar verksamma vid andra
matcykler har ingen verkan i avkannarcykel 3.

Beakta att TNC:n alltid skriver till 4 pa varandra
foljande Q-parametrar.

Om TNC:n inte kan registrera en giltig
avkanningspunkt, exekveras programmet vidare utan
felmeddelande. | detta fall tilldelar TNC:n den fjarde
Resultatparametern véardet -1, sé att du sjalv kan
genomfdra en lamplig felatgéard.

TNC:n forflyttar avkannarsystemet maximalt tillbaka
med returstrackan MB, dock inte langre tillbaka an
startpunkten. Darfor kan inte nagon kollision ske vid
returen.

Med funktion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan
man bestdmma huruvida cykeln skall arbeta med
avkannaringang X12 eller X13.
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Avkannarcykler: Specialfunktioner
16.2 MATNING (Cykel 3)

Cykelparametrar
s ra > Parameter-nr for resultat: Ange numret pa Q- NC-block
iﬁl parametern som TNC:n skall lagra den forsta 4 TCH PROBE 3.0 MAETNING
uppmatta koordinatens (X) varde i Vardet Y och ’
Z star i de direkt darpa foljande Q-parametrarna. 5 TCH PROBE 3.1 Q1
Inmatningsomrade O till 1999 6 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15
> Avkanningsaxel: Ange axel, i vilken riktning 7 TCH PROBE 3.3 AVST +10 F100 MB1

avkanningen skall ske, bekrafta med knappen ENT. REFERENSSYSTEM:0

Inmatningsomrade X, Y eller Z

» Avkanningsvinkel: Vinkel i férhallande till
den definierade avkanningsaxeln som
avkannarsystemet skall forflyttas i, bekrafta med
knappen ENT. Inmatningsomrade -180.0000 till
180.0000

» Maximal matstracka: Ange forflyttningsstracka
for att begransa hur langt ifrdn startpunkten som
avkdnnarsystemet skall forflyttas, bekrafta med
knappen ENT. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

> Matning matning: Ange matmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 3000.000

> Maximal returstracka: Forflyttningsstracka i motsatt
riktning i férhallande till avkanningsriktningen, efter
det att matstiftet har blivit paverkat. Maximalt
forflyttar TNC:n avkdnnarsystemet tillbaka till
startpunkten sa att ingen kollision kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999.9999

» Koordinatsystem? (0=AR/1=REF): Bestammer
huruvida avkdnningsriktningen och matresultatet
skall utga fran det aktuella koordinatsystemet (AR,
kan alltsa vara forskjutet eller vridet) eller fran
maskinkoordinatsystemet (REF):

0: Avkanning i aktuellt system och rapportera
matresultatet i AR-systemet

1: Avkanning i det maskinfasta REF-systemet och
rapportera matresultatet i REF-systemet

» Felmode (0=AV/1=PA): Bestdmmer om TNC:n skall
presentera ett felmeddelande om matspetsen ar
paverkad vid cykelns bérjan eller inte. Nar mode
1 ar vald, sparar TNC:n vérdet -1 i den fjarde
resultatparametern och exekverar cykeln vidare:

0: Presentera felmeddelande
1: Presentera inte felmeddelande

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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16.3 MATNING 3D (Cykel 4)

Cykelforlopp

Cykel 4 ar en hjalpcykel som du kan anvanda for

E> avkanningsrorelser med valfritt avkdnnarsystem
(TS, TT eller TL). TNC:n erbjuder inte nagon cykel
som du kan kalibrera avkannarsystem TS i valfri
avkanningsriktning.

Avkannarcykel 4 mater en godtycklig position pa arbetsstycket i en
via vektor valbar avkanningsriktning. | motsats till andra matcykler
kan man sjalv ange matstrackan och mathastigheten direkt i cykel
4. Aven returen efter registrering av matvardet sker med ett varde
som kan anges.

1 TNC:n utfor en forflyttning fran den aktuella positionen med
den angivna matningen i den definierade avkanningsriktningen.
Avkanningsriktningen bestdms via en vektor (delta-varde i X, Y
och Z) i cykeln

2 Nar TNC:n har registrerat positionen stoppar TNC:n
avkanningsrorelsen. TNC:n lagrar avkanningspunktens
koordinater X, Y, Z i tre pa varandra foljande Q-parametrar.
Man definierar den férsta parameterns nummer i cykeln.
Nar du anvander ett avkdnnarsystem TS, korrigeras
avkanningsresultatet med den kalibrerar centrumoffseten.

3 Slutligen utfér TNC:n en positionering i motsatt riktning
i forhallande till avkanningsriktningen. Du definierar
forflyttningsstrackan i parameter MB, rorelsen kan som mest
stracka sig till startpositionen

Beakta vid programmeringen!

med returstrackan MB, dock inte langre tillbaka an
startpunkten. Darfor kan inte ndgon kollision ske vid
returen.

Vid férpositionering bor beaktas att TNC:n kor till
den definierade positionen med maétkulans centrum
vilken ar okompenserad!

Beakta att TNC:n alltid skriver till 4 pa varandra
foljande Q-parametrar. Om TNC:n inte kan registrera
en giltig avkanningspunkt, erhéller den fjarde
resultatparametern véardet -1.

E> TNC:n forflyttar avkannarsystemet maximalt tillbaka
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Avkannarcykler: Specialfunktioner
16.3 MATNING 3D (Cykel 4)

Cykelparametrar

> Parameter-nr for resultat: Ange numret pa Q- NC-block
parametern som TNC:n skall lagra den forsta 4 TCH PROBE 4.0 MAETNING 3D
uppmatta koordinatens (X) varde i Vardet Y och

Z star i de direkt darpa foljande Q-parametrarna. 5 TCH PROBE 4.1 Q1
Inmatningsomrade O till 1999 6 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 1Y-1 1Z-1

> Relativ matstracka i X: X-andel av riktningsvektorn, 7 TCH PROBE 4.3 AVST+45 F100 MB50
i den riktning som avkénnarsystemet skall forflyttas. REFERENSSYSTEM:0

Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

> Relativ matstracka i Y: Y-andel av riktningsvektorn,
i den riktning som avkannarsystemet skall forflyttas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Relativ matstracka i Z: Z-andel av riktningsvektorn,
i den riktning som avkannarsystemet skall forflyttas.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Maximal matstracka: Ange forflyttningsstracka
som avkannarsystemet skall forflyttas pa
fran startpunkten langs riktningsvektorn.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Matning matning: Ange matmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 3000.000

> Maximal returstracka: Forflyttningsstracka i motsatt
riktning i forhallande till avkanningsriktningen,
efter det att maétstiftet har blivit paverkat.
Inmatningsomrade O till 99999.9999

» Koordinatsystem? (0=AR/1=REF): Bestammer
huruvida matresultatet skall lagras utifran aktuellt
koordinatsystem (AR) eller utifrdn maskinens
koordinatsystem (REF):

0: Matresultat lagras i IST-systemet
1. Matresultat lagras i REF-systemet
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Kalibrering av brytande avkannarsystem

16.4  Kalibrering av brytande
avkannarsystem

For att exakt kunna bestdamma ett 3D-avkannarsystems exakta
triggpunkt, maste du kalibrera avkannarsystemet, annars kan TNC:n
inte erhélla nagra exakta matresultat.

E> Kalibrera alltid avkannarstystemet vid:
B |nstallation

Om métspetsen gar av
Byte av méatspets
Forandring av avkanningshastigheten

Forandringar sdsom exempelvis
temperaturférandringar i maskinen

= Andring av den aktiva verktygsaxeln

TNC anvander kalibreringsvéardet for det aktiva
avkannarsystemet direkt efter kalibreringsforloppet.
Uppdaterade verktygsdata ar verksamma
omedelbart, ett férnyat verktygsanrop ar inte
nodvandigt.

Vid kalibrering berdknar TNC:n méatspetsens "effektiva”
ldngd och matkulans “effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-
avkannarsystemet spanner du fast en kontrollring eller tapp med
kédnd hojd och radie pd maskinbordet.
TNC:n forfogar 6ver kalibreringscykler for langdkalibrering och for
radiekalibrering:
» Valj softkey AVKANNARFUNKTION.

Ts » Visa kalibreringscykler: Tryck TS KALIBR.

KALIBR.

27 » Valj kalibreringscykel

TNC:n kalibreringscykler

Softkey Funktion Sida

ag1 Kalibrera langd 413
0y

asz Uppmatning av radie och 415

centrumoffset med en

kalibreringsring

a53 Uppmatning av radie och 417
¥ 17z centrumoffset med en tapp eller
kalibreringsdorn
g Uppmatning av radie och 411
A centrumoffset med en

kalibreringskula
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Avkannarcykler: Specialfunktioner
16.5 Visa kalibreringsvarde

16.5 Visa kalibreringsvarde

TNC:n sparar akvannarsystemets effektiva langd och effektiva
radie i verktygstabellen. TNC:n sparar avkannarsystemets
centrumforskjutning i avkannartabellen, i kolumnen CAL_OF1
(huvudaxel) och CAL_OF2 (komplementaxel). De lagrade vardena
kan visas om man trycker pa softkey avkannartabell.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Detta
protokoll har namnet TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa
samma stalle som programfilen. Matprotokollet kan visas i
styrsystemet med browsern Om det anvands flera cykler for
kalibrering av avkdnningssystemet i ett program, sa finns alla
matprotokolll under TCHPRAUTO.html. Om du exekverar en
avkannarcykel i manuell driftart, sparar TNC:n méatprotokollet under
namnet TCHPRMAN.html. Filen sparas i mappen TNC: \ *.

=

Kontrollera att du har korrekt verktygsnummer aktivt
nar du anvander avkdnnarsystemet, oberoende av
om du skall kéra en avkannarcykel i Automatisk drift
eller driftart Manuell drift.

Ytterligare information om tabellen for
avkannarsystem finner du i bruksanvisningen for
Cykelprogrammering.

-
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TS KALIBRERING (Cykel 460, DIN/ISO: G460) 16.6

16.6 TS KALIBRERING (Cykel 460, DIN/
ISO: G460)

Med cykel 460 kan ett brytande 3D-avkannarsystem kalibreras
automatiskt mot en exakt kalibreringskula. Det ar majligt

att genomfdra enbart en radiekalibrering eller en radie- och
langdkalibrering.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Detta
protokoll har namnet TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa
samma stalle som programfilen. Méatprotokollet kan visas i
styrsystemet med browsern Om det anvands flera cykler for
kalibrering av avkanningssystemet i ett program, sa finns alla
matprotokolll under TCHPRAUTO.html.

1 Spann fast kalibreringskulan, tillse att risk for kollision inte
foreligger

2 Positionera avkannarsystemet i avkdnnaraxeln éver
kalibreringskulan och ungefar till kulans centrum i
bearbetningsplanet

3 Den forsta rorelsen i cykeln utférs i avkannaraxelns negativa
riktning

4 Darefter berdknar cykeln den exakta mittpunkten for kulan i
avkannaraxeln

Beakta vid programmeringen!

under férutsattning att avkannarsystem fran

g HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
HEIDENHAIN anvands.

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015

411




Avkannarcykler: Specialfunktioner
16.6 TS KALIBRERING (Cykel 460, DIN/ISO: G460)

=

460

412

Avkédnnarsystemets effektiva langd utgar alltid

fran verktygens utgangspunkt. Oftast har
maskintillverkaren bestamt att spindenosen ar
verktygens utgangspunkt.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.
Forpositionera avkdnnarsystemet i programmet sa att
det star ungefar dver mitten pé kulan.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett
matprotokoll. Detta protokoll har namnet
TCHPRAUTO.html.

>

Exakt radie kalibreringskula Q407: Ange den
exakta radien pa den kalibreringskula som anvands.
Inmatningsomrade 0.0001 till 99.9999

Sakerhetsavstand Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till SET_UP fran tabellen
for avkannarsystem. Inmatningsomréade O till
99999.9999

Forflyttning till saker hojd Q301: Bestdmmer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden

Antal avkanningar plan (4/3) Q423: Antal
matpunkter pa diametern. Inmatningsomrade 0 till 8

Referensvinkel Q380 (absolut): Referensvinkel
(grundvridning) for registrering av matpunkterna i
det verksamma arbetsstyckeskoordinatsystemet.
Definitionen av en referensvinkel kan dka en axels
matomrade markant. Inmatningsomréade O till
360.0000

Kalibrera langd (0/1) Q433: Bestammer om
TNC:n aven skall kalibrera avkdnnarens langd efter
radiekalibreringen:

0: Kalibrera inte avkannarsystemets langd

1: Kalibrera avkannarsystemets langd

Referenspunkt for langd Q434 (absolut):
Koordinater for mittpunkten péa kalibreringskulan.
Definition endast nédvandig da langdkalibrering skall
genomfdras. Inmatningsomrade -99999.9999 till
99999.9999

NC-block

5 TCH PROBE 460 TS KALIBRERING
Q407=12.5 ;KULRADIE
Q320=0 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q301=1 ;FLYTTA TILL S.HOEJD
Q423=4 ;ANTAL MAETPUNKTER
Q380=+0 ;REFERENSVINKEL
Q433=0 ;KALIBRERA LAENGD
Q434=-2.5 ;UTGAANGSPUNKT
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TS KALIBRERING LANGD (Cykel 461, DIN/ISO: G461) 16.7

16.7 TS KALIBRERING LANGD (Cykel 461,
DIN/ISO: G461)

Cykelforlopp

Innan du startar kalibreringscykeln maste du stalla in
utgadngspunkten i spindelaxeln s& att maskinbordet ar Z=0 och
forpositionera avkdnnarsystemet Over kalibreringsringen.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Detta
protokoll har namnet TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa Y4 ‘
samma stalle som programfilen. Matprotokollet kan visas i
styrsystemet med browsern Om det anvands flera cykler for
kalibrering av avkanningssystemet i ett program, séa finns alla Y
matprotokolll under TCHPRAUTO.html. @
1 TNC:n orienterar avkdnnarsystemet till vinkeln CAL_ANG fran
tabellen med avkannarsystem (endast nar ditt avkannarsystem 5
kan orienteras)
2 TNC:n probar fran den aktuella positionen i negativ
spindelaxelriktning med avkanningsmatning (Kolumnen F i
tabellen med avkannarsystem)
3 Slutligen positionerar TNC:n avkannarsystemet med
snabbtransport (Kolumnen FMAX i tabellen med
avkannarsystem) tillbaka till startpositionen
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Avkannarcykler: Specialfunktioner
16.7 TS KALIBRERING LANGD (Cykel 461, DIN/ISO: G461)

Beakta vid programmeringen!

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under forutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Avkannarsystemets effektiva langd utgar alltid
fran verktygens utgadngspunkt. Oftast har
maskintillverkaren bestamt att spindenosen ar
verktygens utgangspunkt.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett
matprotokoll. Detta protokoll har namnet
TCHPRAUTO.html.

4 P

o > Utgangspunkt Q434 (absolut): Referens for langden
szzzz:“ (t.ex. kalibreringsringens hojd). Inmatningsomréde
-99999,9999 till 99999,9999

NC-block

414 TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



TS KALIBRERING RADIE INVANDIGT (Cykel 462, DIN/ISO: G462) 16.8

16.8 TS KALIBRERING RADIE INVANDIGT
(Cykel 462, DIN/ISO: G462)

Cykelforlopp

Innan du startar kalibreringscykeln maste du forpositionera
avkannarsystemet centrerat i kalibreringsringen pa den dnskade
mathojden.

Vid kalibrering av méatkulans radie utfor TNC:n en automatiskt
avkanningsrutin. | det forsta forloppet mater TNC:n

upp kalibreringsringens alternativt tappens centrum

(grovmatning) och positionerar avkdnnarsystemet till detta
centrum. Darefter mats matkulans radie upp i det egentliga
kalibreringsforloppet (finméatning). Om omslagsmatning ar majligt
med avkannarsystemet, kommer centrumoffset att matas upp i ett
ytterligare forlopp.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Detta
protokoll har namnet TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa
samma stalle som programfilen. Méatprotokollet kan visas i
styrsystemet med browsern Om det anvands flera cykler for
kalibrering av avkanningssystemet i ett program, sa finns alla
maétprotokolll under TCHPRAUTO.html.

Avkannarsystemets orientering bestdmmer kalibreringsrutinen:

B |ngen orientering mdjlig alt. orientering endast majlig i en
riktning: TNC utfoér en grov- och en finmatning samt registrerar
maétkulans effektiva radie (kolumn R i tool.t)

® QOrientering mojlig i tva riktningar (t.ex. Kabel-avkannarsystem
fran HEIDENHAIN): TNC:n utfér en grov- och en finmatning,
vrider avkannarsystemet med 180° och utfor fyra ytterligare
avkanningsrutiner. Genom omslagsmatningen faststélls utover
radien aven centrumoffset (CAL_OF i tchprobe.tp).

® Valfri orientering majlig (t.ex. Infrardda-avkdnnarsystem fran
HEIDENHAIN): Avkanningsrutin: Se "Orientering mdjlig i tva
riktningar"
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Avkannarcykler: Specialfunktioner
16.8 TS KALIBRERING RADIE INVANDIGT (Cykel 462, DIN/ISO: G462)

Beakta vid programmeringen!

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under foérutsattning att avkéannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Du kan bara mata upp centrumforskjutningen med
ett darfor lampligt avkannarsystem.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett
matprotokoll. Detta protokoll har namnet
TCHPRAUTO.html.

TNC:n maste férberedas av maskintillverkaren for att
kunna bestamma matkulans centrumforskjutning.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Egenskapen att ditt avkannarsystem kan orienteras
eller inte ar redan fordefinierat for HEIDENHAIN-
avkannarsystem. Andra avkdnnarsystem konfigureras
av maskintillverkaren.

2

a5z » RINGENS RADIE Q407: Kalibreringsringens diameter.
Inmatningsomrade O till 99.9999

» SAEKERHETSAVSTAAND Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen fér avkannarsystem). Inmatningsomrade O
till 99999.9999

» ANTAL MATPUNKTER Q407 (absolut): Antal
matpunkter pa diametern. Inmatningsomrade 0 till 8

» REFERENSVINKEL Q380 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den forsta
avkanningspunkten. Inmatningsomrade O till
360.0000 NC-block

5 TCH PROBE 462 TS KALIBRERING |
RING

Q407=+5 ;RINGENS RADIE
Q320=+0 ;SAEKERHETSAVST.
Q423=+8 ;ANTAL MAETPUNKTER
Q380=+0 ;REFERENSVINKEL
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TS KALIBRERING RADIE UTVANDIGT (Cykel 463, DIN/ISO: G463)

16.9 TS KALIBRERING RADIE UTVANDIGT
(Cykel 463, DIN/ISO: G463)

Cykelforlopp

Innan du startar kalibreringscykeln maste du forpositionera
avkannarsystemet centrerat 6ver kalibreringsdornen. Positionera
avkannarsystemet i avkannaraxeln ungefar till sdkerhetsavstandet
(varde fran avkannartabellen + varde fran cykeln) dver
kalibreringsdornen.

Vid kalibrering av méatkulans radie utfor TNC:n en automatiskt
avkanningsrutin. | det forsta forloppet mater TNC:n

upp kalibreringsringens alternativt tappens centrum

(grovmatning) och positionerar avkdnnarsystemet till detta
centrum. Darefter mats matkulans radie upp i det egentliga
kalibreringsforloppet (finméatning). Om omslagsmatning ar majligt
med avkannarsystemet, kommer centrumoffset att matas upp i ett
ytterligare forlopp.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett matprotokoll. Detta
protokoll har namnet TCHPRAUTO.html. Denna fil sparas pa
samma stalle som programfilen. Méatprotokollet kan visas i
styrsystemet med browsern Om det anvands flera cykler for
kalibrering av avkanningssystemet i ett program, sa finns alla
maétprotokolll under TCHPRAUTO.html.

Avkannarsystemets orientering bestdmmer kalibreringsrutinen:

B |ngen orientering mdjlig alt. orientering endast majlig i en
riktning: TNC utfoér en grov- och en finmatning samt registrerar
maétkulans effektiva radie (kolumn R i tool.t)

® QOrientering mojlig i tva riktningar (t.ex. Kabel-avkannarsystem
fran HEIDENHAIN): TNC:n utfér en grov- och en finmatning,
vrider avkannarsystemet med 180° och utfor fyra ytterligare
avkanningsrutiner. Genom omslagsmatningen faststélls utover
radien aven centrumoffset (CAL_OF i tchprobe.tp).

® Valfri orientering majlig (t.ex. Infrardda-avkdnnarsystem fran
HEIDENHAIN): Avkanningsrutin: Se "Orientering mdjlig i tva
riktningar"
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Avkannarcykler: Specialfunktioner
16.9 TS KALIBRERING RADIE UTVANDIGT (Cykel 463, DIN/ISO: G463)

Beakta vid programmeringen!

A
=

4

463

KAz
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HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under foérutsattning att avkéannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Fore cykeldefinitionen maste man ha programmerat
ett verktygsanrop for att definiera avkannaraxeln.

Du kan bara mata upp centrumforskjutningen med
ett darfor lampligt avkannarsystem.

Under kalibreringen skapas automatiskt ett
matprotokoll. Detta protokoll har namnet
TCHPRAUTO.html.

TNC:n maste férberedas av maskintillverkaren for att
kunna bestamma matkulans centrumforskjutning.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Egenskapen att ditt avkannarsystem kan orienteras
eller inte ar redan fordefinierat for HEIDENHAIN-
avkannarsystem. Andra avkdnnarsystem konfigureras
av maskintillverkaren.

> TAPPENS RADIE Q407: Kalibreringsringens diameter.
Inmatningsomrade O till 99.9999
» SAEKERHETSAVSTAAND Q320 (inkrementalt): Extra
avstand mellan matpunkt och avkdnnarsystemets
matkula. Q320 adderas till kolumnen SET_UP
(Tabellen fér avkannarsystem). Inmatningsomrade O
till 99999.9999
» FOERFLYTTNING TILL S.HOEJD Q301: Bestdmmer
hur avkannarsystemet skall forflyttas mellan
matpunkterna:
0: Forflyttning mellan matpunkterna pd mathojden
1: Forflyttning mellan méatpunkterna pa
sakerhetshojden NC-block
> ANTAL MATPlgNKTER Q407 (abso.lut). Ant?l . 5 TCH PROBE 463 TS KALIBRERING
matpunkter pa diametern. Inmatningsomrade 0 till 8 MOT TAPP
> REFERENSVINKEL Q380 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och den férsta
avkénningspunkten. Inmatningsomréade O till Q320=+0 ;SAEKERHETSAVST.

360.0000 Q301=+1 :FLYTTA TILL S. HOEJD
Q423=+8 ;ANTAL MAETPUNKTER
Q380=+0 ;REFERENSVINKEL

Q407=+5 ;TAPPENS RADIE
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg
171 Grunder

17.1 Grunder
Oversikt

Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8
SPEGLING, cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26
] AXELSPECIFIK SKALFAKTOR inte vara aktiva.

HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under foérutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

Maskinen och TNC:n méaste vara forberedd av
maskintillverkaren for avkannarsystemet TT.
-

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler
och funktioner tillgangliga. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Avkédnnarcyklerna ar bara till tillgdngliga nar Software-
option #17 Touch Probe Functions ar 6ppnad. Nar

du anvander ett HEIDENHAIN-avkdnnarsystem ar
optionen automatiskt tillganglig.

Med verktygsavkdnnarsystemet och TNC:ns cykler for
verktygsmatning kan verktygens dimensioner méatas upp
automatiskt: TNC:n sparar kompenseringsvardena for langd och
radie centralt i verktygstabellen TOOL.T for att sedan anvanda
dem automatiskt vid slutet pa avkannarcykeln. Foljande typer av
verktygsmatning finns tillgangliga:

B Verktygsmatning med stillastdende verktyg

B \erktygsmatning med roterande verktyg

B Matning av individuella skar

420 TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



Du programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftart
Programmering via knappen TOUCH PROBE. Féljande cykler finns
tillgéngliga:

Cykel

TT kalibrering, Cykel 30 och 480

Nya
formatet

Grunder

Gamla Sida
formatet

30 426

171

Kalibrering TT 449 utan kabel, Cykel 484

427

Matning av verktygslangd, Cykel 31 och 481

a1 429

Matning av verktygsradie, Cykel 32 och 482

az 431

Matning av verktygslangd och -radie, Cykel 33 och 483

centralt verktygsregister TOOL.T &r aktivt.

Innan cyklerna for verktygsmatning anropas

maste alla nddvandiga data matas in i den centrala
verktygstabellen TOOL.T. Dartill méste verktyget som
skall méatas anropas med TOOL CALL.

E> Cyklerna for verktygsmatning kan bara anvandas om

Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483

Funktionsomfanget och cykelférloppet ar helt identiskt. Skillnaderna
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483 bestar endast av dessa
tva punkter:

® Cyklerna 481 till 483 finns aven tillgdngliga i DIN/ISO i form av
G481 till G483.

m |stallet for en fritt valbar parameter for att indikera status
for méatningen anvander sig de nya cyklerna av den fasta
parametern Q199.
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171 Grunder

Installning av maskinparametrar

17 Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg

alla maskinparametrar som ar definierade i
ProbeSettings > CfgToolMeasurement och
CfgTTRoundStylus.

Vid méatning med stillastdende spindel
anvander TNC:n avkdnningshastigheten fran
maskinparametern probingFeed

E> Innan du borjar arbeta med maétcyklerna, kontrollera

Vid matning med roterande verktyg berdknar TNC:n automatiskt
spindelvarvtalet och avkanningshastigheten.

Spindelvarvtalet berdknas pé foljande satt:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r ® 0,0063) med

n: varvtal [varv/min]

maxPeriphSpeedMeas: maximal tilldten periferihastighet
[m/min]

r: aktiv verktygsradie [mm]

Avkédnningshastigheten beraknas pa foljande satt:
v = Mattolerans ® n med

'R avkanningshastighet (mm/min)

Mattolerans: mattolerans [mm], beroende av
maxPeriphSpeedMeas

n: varvtal [varv/min]

422
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Grunder

Med probingFeedCalc stills berdkningen av
avkanningshastigheten in:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Mattoleransen forblir konstant — oberoende av verktygsradien. Vid
mycket stora verktyg kommer da avkanningshastigheten att bli noll.
Ju mindre maximal periferihastighet (maxPeriphSpeedMeas) och ju
mindre tillaten mattolerans (measureTolerance1) desto tidigare blir
denna effekt markbar.

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Darigenom sakerstalls att det ges en avkanningshastighet dven vid
stora verktyg. TNC:n férandrar méttoleransen enligt féljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans

upp till 30 mm measureTolerance1

30 till 60 mm 2 » measureTolerance1
60 till 90 mm 3 * measureTolerance1
90 till 120 mm 4 o measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Avkanningshastigheten forblir konstant men matfelet okar linjart
med storleken pa verktygsradien:

Mattolerans = (r ® measureTolerance1)/ 5 mm) med

r: aktiv verktygsradie [mm]
measureTolerance1: maximalt tillatet matfel
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg
171 Grunder

Uppgifter i verktygstabellen TOOL.T

Forkortn. Inmatning Dialog
CuT Antal verktygsskar (max. 20 skar) Antal skar ?
LTOL Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera Forslitningstolerans: Langd ?

forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar
TNC:n verktyget (status L). Inmatningsomrade: O till
0,9999 mm

RTOL Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera Forslitningstolerans: Radie ?
forslitning. Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar
TNC:n verktyget (status L). Inmatningsomrade: O till
0,9999 mm

R2TOL Tillditen avvikelse fran verktygsradie R2 for att detektera Forslitningstolerans: Radie 2?
forslitning. Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar
TNC:n verktyget (status L). Inmatningsomrade: O till

0,9999 mm

DIRECT. Verktygets skarriktning fér matning med roterande Skarriktning (M3 = -)?
verktyg

R_OFFS Langdmatning: forskjutning av verktyget fran avkdnnarens  Verktygsforskjutning radie?

centrum till verktygets centrum. Forinstallning: Inget
varde angivet (offset = verktygsradie)

L_OFFS Radiematning: tillagg till verktygsforskjutningen fran Verktygsforskjutning langd?
offsetToolAxis mellan avkannarens dverkant och
arbetsstyckets. Forinstallning: 0

LBREAK Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera Brott-tolerans: Langd ?
brott. Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm

RBREAK Tillaten avvikelse fradn verktygsradien R for att detektera Brott-tolerans: Radie ?
brott. Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
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Inmatningsexempel for vanliga verktygstyper

Verktygstyp

CuT

TT:R_OFFS

Grunder 171

TT:L_OFFS

Borr

— (utan funktion)

0 (ingen forskjutning
behodvs eftersom
borrspetsen skall matas)

Pinnfras med diameter 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning 0 (ingen vytterligare
<19 mm behdvs eftersom forskjutning behovs
verktygsdiametern ar vid radiematningen.
mindre an matplattan pa TT)  Forskjutningen frén
offsetToolAxis anvédnds)
Pinnfras med diameter 4 (4 skar) R (forskjutning 0 (ingen ytterligare
> 19 mm behdvs eftersom forskjutning behovs
verktygsdiametern ar storre  vid radiematningen.
an matplattan pa TT) Forskjutningen fran
offsetToolAxis anvédnds)
Radiefras med t.ex. 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning 5 (definiera alltid

diameter 10 mm
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg

172 Kalibrera TT (Cykel 480,)

17.2 Kalibrera TT (Cykel 30 eller 480, DIN/
ISO: G480 Option #17)

Cykelforlopp

Kalibrering av TT utférs med matcykel TCH PROBE 30 eller TCH
PROBE 480 (se "Skillnader mellan cyklerna 31 till 33 och 481

till 483", Sida 421). Kalibreringsforloppet utférs automatiskt.

TNC:n beraknar aven kalibreringsverktygets centrumforskjutning
automatiskt. For att gora detta roterar TNC:n spindeln till 180° efter
halva kalibreringscykeln.

Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvdndas,
t.ex. ett cylinderstift. De erhallna kalibreringsvardena lagras
automatiskt i styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid
efterfoljande verktygsmatningar.

Beakta vid programmeringen!

Kalibreringscykelns funktion ar avhangig instaliningen
i maskinparameter CfgToolMeasurement. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Innan man utfor kalibreringen méaste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygs-tabellen TOOL.T.

| maskinparametrarna centerPos > [0] till [2] mé&ste
verktygsavkannarens (TT) position i maskinens
arbetsomrade anges.

Om du andrar nagon av maskinparametrarna
centerPos > [0] till [2] s& méaste en ny kalibrering

utforas.
Cykelparametrar
30 > Sakerhetshojd: Ange en position i spindelaxeln
e B F § vid vilken kollision med arbetsstycket eller
o spannanordningar inte kan ske. Sékerhetshojden
e B utgar fran den aktiva utgadngspunkten for

arbetsstycket. Om man anger en sa liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga
under avkannarplattans 6verkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera kalibreringsverktyget
Over plattan (sékerhetszon fran safetyDistStylus).
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

NC-block gamla formatet
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 HOEJD: +90

NC-block nya formatet
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
Q260=+100;SAEKERHETSHOEJD
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Kalibrera TT 449 utan kabel (cykel 484)

17.3 Kalibrera TT 449 utan kabel (cykel
484, DIN/ISO: G484)

Grundlaggande

Med cykel 484 kan du kalibrera ditt verktygsavkannarsystem, till
exempel det kabelfria, infrardda verktygsavkannarsystemet TT
449, Kalibreringsforloppet sker efter parameterinstalining helt
automatiskt eller halvautomatiskt.

® Halvautomatiskt - med stopp fore cykelstart: du uppmanas da
att forflytta verktyget manuellt till TT:n

E Helt automatiskt - utan stopp fore cykelstart: innan du
anvander cykel 484 maste du forflytta verktyget till TT:n

Cykelforlopp

Programmera méatcykeln TCH PROBE 484 for att kalibrera ditt
verktygsavkdnnarsystem. | inmatningsparametern Q536 kan
du stalla in om cykeln skall genomféras halvautomatiskt eller
helautomatiskt.

Halvautomatiskt - med stopp fére cykelstart

» Vaxla inte kalibreringsverktyg

Definiera och starta kalibreringscykel

TNC:n avbryter kalibreringscykeln

TNC:n 6ppnar en dialog i ett nytt fénster

Du kommer att uppmanas att positionera kalibreringsverktyget
manuellt till mitten av avkadnnarsystemet. Kontrollera att
kalibreringsverktyget befinner sig dver matplattans matyta.

v vyYwvyy

Helt automatiskt - utan stopp fore cykelstart
» Vaxla inte kalibreringsverktyg

» Positionera kalibreringsverktyget till mitten av
avkannarsystemet. Kontrollera att kalibreringsverktyget befinner
sig Over matplattans matyta.

» Definiera och starta kalibreringscykel

» Kalibreringscykeln exekveras utan stopp. Kalibreringsforloppet
startar fran den aktuella positionen som verktyget befinner sig
pa

Kalibreringsverktyg:

Som kalibreringsverktyg skall en helt cylindrisk detalj anvandas,

t.ex. ett cylinderstift. Ange den exakta radien och den exakta

langden for kalibreringsverktyget i verktygstabellen TOOL.T. Efter
kalibreringen sparar TNC:n kalibreringsvardena och tar hansyn till
dessa i efterfoljande verktygsmatningar. Kalibreringsverktyget skall
ha en diameter stdrre dn 15 mm och sticka fram ca. 50 mm frén
spannchucken.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg
17.3 Kalibrera TT 449 utan kabel (cykel 484)

Beakta vid programmeringen!

' Varning kollisionsrisk!

For att undvika kollision, maste verktyget vid
o Qb36=1, forpositioneras fore cykelanropet!

TNC:n beraknar vid kalibreringsforloppet aven
kalibreringsverktygets centrumforskjutning. For att
gora detta roterar TNC:n spindeln till 180° efter halva
kalibreringscykeln.

Kalibreringscykelns funktion ar avhangig instaliningen
i maskinparameter CfgToolMeasurement. Beakta

anvisningarna i Er maskinhandbok.

Kalibreringsverktyget skall ha en diameter

storre &n 15 mm och sticka fram ca. 50 mm frén
spannchucken. Om du anvéander ett cylinderstift med
dessa dimensioner, uppstar en bdjning pa enbart

0.1 um per 1 N beréringskraft. Vid anvdandning av ett
kalibreringsverktyg, som har en for liten diameter
och/eller sitter langt ut frdn spannchucken, kan stora
avvikelser uppsta.

Innan man utfor kalibreringen méaste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygstabellen TOOL.T.

Du méste utféra en ny kalibrering om du férandrar
TT:ns position pé bordet.

Cykelparametrar
NC-block
g 6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 484 TT KALIBRERING
Stopp fore exekvering Q536: Bestdm om ett stopp skall ske fore Q536=+0 ;STOPP INNAN
cykelstart eller om du vill I1ata cykeln exekveras automatiskt utan EXEKVERING
stopp:

0: Med stopp fore cykelstart. Du kommer att uppmanas i en dialog
att positionera verktyget manuellt 6ver avkannarsystemet. Nar en
ungefarlig position dver avkannarsystemet har uppnatts, kan du
fortsatta bearbetningen med NC-start eller avbryta med softkey
AVBRYT

1: Utan stopp fore cykelstart. TNC:n startar kalibreringsforloppet fran
den aktuella positionen. Fore cykel 484 maste du forflytta verktyget
ovanfor verktygsavkannarsystemet
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Matning av verktygsliangd (Cykel 481)

174 Matning av verktygslangd (Cykel 31
eller 481, DIN/ISO: G481)

Cykelforlopp

For att mata verktygslangden programmerar man matcykel TCH
PROBE 31 eller TCH PROBE 480 (se "Skillnader mellan cyklerna 31
till 33 och 481 till 483"). Via inmatningsparametrar kan du vélja att
mata verktygslangden pa tre olika satt:

B Om verktygsdiametern ar storre d4n diametern pa avkannarens
matyta s& mater man med roterande verktyg.

B Om verktygsdiametern ar mindre an diametern pa avkannarens
matyta eller vid langdmatning péa borr eller radiefras s& mater
man med stillastdende verktyg.

B Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens matyta sé kan
man mata individuella skar med stillastdende verktyg.

Forlopp “Matning med roterande verktyg”

For att erhdlla det langsta skaret forskjuts verktyget som skall
matas i forhallande till verktygsavkannarens centrum och forflyttas
roterande mot matytan pa TT. Férskjutningen programmeras |
verktygstabellen under Verktygsforskjutning: Radie (TT: R_OFFS).

Forlopp “Matning med stillastaende verktyg” (t.ex. for borr)

Verktyget som skall matas forflyttas till en position dver matytans
centrum. Dérefter forflyttas det med stillastdende spindel mot
matytan pa TT. For denna méatning maste Verktygsforskjutning:
Radie (TT: R_OFFS) anges till "0" i verktygstabellen.

Forlopp “"Matning av individuella skar”

TNC:n positionerar verktyget som skall métas till en position
bredvid verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer

dé att befinna sig pa det i offsetToolAxis angivna mattet under
avkannarens overkant. | verktygstabellen kan man under
Verktygsforskjutning: Langd (TT: L_OFFS) ange en ytterligare
forskjutning. TNC:n mater verktyget radiellt, under rotation,

for att bestamma startvinkeln for méatningen av de individuella
skaren. Slutligen mats de individuella skarens langd med hjalp av
spindelorienteringar. For denna matning maste man programmera
AVKANNING AV SKAR i cykel

TCH PROBE 31 =1.

Beakta vid programmeringen!

Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den
ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet

skar och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

Man kan utféra matning av individuella skar med
verktyg som har upp till 20 skar.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg
174 Matning av verktygslangd (Cykel 481)

Cykelparametrar

31

&

481

)

430

> Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges

om verktyget skall matas for forsta gangen eller
om ett redan uppmatt verktyg skall kontrolleras.
Vid matning for forsta gangen kommer TNC:n
att skriva dver verktygslangden L i det centrala
verktygsregistret TOOL.T och aterstalla delta-
vardet DL = 0. Om ett verktyg skall kontrolleras
kommer den uppmaéatta langden att jamforas med
verktygslangden L frdn TOOL.T. TNC:n beraknar
skillnaden, med ratt fortecken, och for in den
som delta-varde DL i TOOL.T. Dessutom finns
avvikelsen tillganglig i Q-parameter Q115. Om
delta-vardet ar storre an den tilldtna brott- eller
forslitningstoleransen for verktygslangden séa sparrar
TNC:n verktyget (status L i TOOL.T).

Parameternummer for resultat?:
Parameternummer som TNC:n skall lagra
matningens status i:

0,0: Verktyget inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL dverskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK 6verskriden)
Om du inte vill utvardera méatresultatet ytterligare
inom programmet, besvara dialogfrdgan med
knappen NO ENT

Sakerhetshdjd: Ange en position i spindelaxeln
vid vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sékerhetshojden
utgar fran den aktiva utgdngspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sa liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga
under avkannarplattans 6verkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget over
plattan (sékerhetszon fran safetyDistStylus).
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om
matning av individuella skar skall utféras (maximalt
20 skar kan matas)

Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV
SKAER: 0

Kontroll med matning av enskilda
skar, lagra status i Q5; gamla
formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV
SKAER: 1

NC-block; nytt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 VERKTYGSLAENGD
Q340=1 ;KONTROLL
Q260=+100;SAEKERHETSHOEJD

Q341=1 ;AVKAENNING AV
SKAER
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Matning av verktygsradie (Cykel 482)

175 Matning av verktygsradie (Cykel 32
eller 482, DIN/ISO: G482)

Cykelforlopp

For att mata verktygsradien programmerar man matcykel TCH
PROBE 32 eller TCH PROBE 482 (se "Skillnader mellan cyklerna
31 till 33 och 481 till 483", Sida 421). Beroende av angivna
inmatningsvarden kan verktygsradien matas pa foljande tva satt:

B Matning med roterande verktyg

B Matning med roterande verktyg och darefter méatning av
individuella skar

TNC:n positionerar verktyget som skall méatas till en position
bredvid verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer

da att befinna sig pa det i offsetToolAxis angivna mattet under
avkannarens dverkant. TNC:n mater verktyget radiellt, under
rotation. Om d&ven matning av individuella skar skall utféras sd mats
slutligen radien pa alla skar med hjélp av spindelorienteringar.

Beakta vid programmeringen!

Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den
ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet

skar och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter CfgToolMeasurement.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg
175 Matning av verktygsradie (Cykel 482)

Cykelparametrar

2

&

432

> Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges

om verktyget skall matas for forsta gangen eller
om ett redan uppmatt verktyg skall kontrolleras.
Vid matning for forsta gangen kommer TNC:n

att skriva Over verktygsradien R i det centrala
verktygsregistret TOOL.T och aterstalla delta-
vardet DR = 0. Om ett verktyg skall kontrolleras
kommer den uppmaétta radien att jamféras med
verktygsradien R fran TOOL.T. TNC:n beraknar
skillnaden, med ratt fortecken, och for in den som
delta-varde DR i TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen
tillganglig i Q-parameter Q116. Om delta-vardet

ar storre an den tillatna brott- eller forslitnings-
toleransen for verktygsradien sa kommer TNC:n att
sparra verktyget (status L i TOOL.T)

Parameternummer for resultat?:
Parameternummer som TNC:n skall lagra
matningens status i:

0,0: Verktyget inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (RTOL dverskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (RBREAK Sverskriden)
Om du inte vill utvardera méatresultatet ytterligare
inom programmet, besvara dialogfrdgan med
knappen NO ENT

Sakerhetshdjd: Ange en position i spindelaxeln
vid vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sékerhetshojden
utgar fran den aktiva utgdngspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sa liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga
under avkannarplattans 6verkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget over
plattan (sékerhetszon fran safetyDistStylus).
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

> Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om &ven

matning av individuella skar skall utforas eller inte
(maximalt 20 skar kan matas)

Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE
8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 0

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV
SKAER: 0

Kontroll med matning av individuella
skar, lagra status i Q5; gamla
formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV
SKAER: 1

NC-block; nytt format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 VERKTYGSRADIE
Q340=1 ;KONTROLL
Q260=+100;SAEKERHETSHOEJD

Q341=1 ;AVKAENNING AV
SKAER

TNC 320 | Bruksanvisning Cykelprogrammering | 10/2015



Komplett matning av verktyg (Cykel 483)

17.6 Komplett matning av verktyg (Cykel
33 eller 483, DIN/ISO: G483)

Cykelforlopp

For komplett matning av verktyg (langd och radie), programmerar
man méatcykel TCH PROBE 33 eller TCH PROBE 483 (se "Skillnader
mellan cyklerna 31 till 33 och 481 till 483", Sida 421). Cykeln ar
mycket lamplig for férsta méatning av verktyg eftersom den — i
jamfdrelse med separat matning av langd och radie — ger stora
tidsvinster. Via inmatningsparametrar kan man valja att méata
verktyget pa foljande tva satt:

B Matning med roterande verktyg

B Matning med roterande verktyg och darefter méatning av
individuella skar

TNC:n mater verktyget enligt en fast férprogrammerad sekvens.
Forst mats verktygsradien och darefter mats verktygslangden.
Matforloppet motsvarar forloppen i matcyklerna 31 och 32 liksom .

Beakta vid programmeringen!

Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den
ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet

skar och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter CfgToolMeasurement.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Avkannarcykler: Automatisk uppmatning av verktyg

176 Komplett matning av verktyg (Cykel 483)

Cykelparametrar

EE

434

> Verktygsmatning=0 / Kontroll=1: Har anges om

verktyget skall matas for forsta gangen eller om
ett redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid
matning for forsta gdngen kommer TNC:n att skriva
over verktygsradien R och verktygslangden L i det
centrala verktygsregistret TOOL.T och aterstalla
delta-varde DR och DL = 0. Om ett verktyg skall
kontrolleras kommer uppmatta verktygsdata att
jamféras med verktygsdata fran TOOL.T. TNC:n
beraknar skillnaderna, med ratt fortecken, och for
in dessa som delta-varde DR och DL i TOOL.T.
Dessutom finns avvikelserna tillgangliga i Q-
parametrarna Q115 och Q116. Om delta-vardet

ar storre an den tillatna brott- eller forslitnings-
toleransen sa sparrar TNC:n verktyget (status L i
TOOL.T)

Parameternummer for resultat?:
Parameternummer som TNC:n skall lagra
matningens status i:

0,0: Verktyget inom tolerans

1,0: Verktyget ar forslitet (LTOL eller/och RTOL
overskriden)

2,0: Verktyget ar brutet (LBREAK eller/och RBREAK
overskriden) Om du inte vill utvardera matresultatet
ytterligare inom programmet, besvara dialogfragan
med knappen NO ENT

Sakerhetshdjd: Ange en position i spindelaxeln
vid vilken kollision med arbetsstycket eller
spannanordningar inte kan ske. Sékerhetshojden
utgar fran den aktiva utgdngspunkten for
arbetsstycket. Om man anger en sa liten
sakerhetshojd att verktygsspetsen skulle ligga
under avkannarplattans 6verkant kommer TNC:n
automatiskt att positionera verktyget over
plattan (sékerhetszon fran safetyDistStylus).
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

Matning av skar 0=Nej / 1=Ja: Har anges om aven
matning av individuella skar skall utforas eller inte
(maximalt 20 skar kan matas)

Forsta uppmatning med roterande
verktyg; gamla formatet

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 33.0
VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 0
9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 33.3 AVKAENNING AV
SKAER: 0

Kontroll med matning av individuella
skar, lagra status i Q5; gamla
formatet

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0
VERKTYGSMAETNING

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLL: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 HOEJD: +120
10 TCH PROBE 33.3 AVKAENNING AV
SKAER: 1
NC-block; nytt format
6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483
VERKTYGSMAETNING

Q340=1 ;KONTROLL
Q260=+100;SAEKERHETSHOEJD

Q341=1 ;AVKAENNING AV
SKAER
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Oversiktstabeller Cykler
18.1 Oversiktstabell

18.1  Oversiktstabell

Bearbetningscykler

Cykel- Cykelbeteckning DEF- CALL- Sida
nummer aktiv  aktiv

7 Nollpunktsforskjutning [ 237
8 Spegling " 244
9 Véntetid L] 261
10 Vridning [ 245
1 Skalfaktor [ 247
12 Programanrop [ 262
13 Spindelorientering [ 264
14 Konturdefinition [ 174
19 3D-vridning av bearbetningsplanet [ 250
20 Konturdata SL |l [ 178
21 Forborrning SL I [ 180
22 Grovskar SL I [ 182
23 Finskar djup SL Il u 186
24 Finskar sida SL Il [ 188
25 Konturtag [ 191
270 Konturtdgdata [ 193
26 Skalfaktor axelspecifik [ 248
27 Cylindermantel [ 205
28 Cylindermantel sparfrasning = 208
29 Cylindermantel kam [ 211
39 Cylindermantel ytterkontur [ 214
32 Tolerans [ 265
200 Borrning [ 65
201 Brotschning [ 67
202 Ursvarvning [ 69
203 Universal-borrning u 72
204 Bakplaning | 75
205 Universal-djupborrning = 78
206 Gangning med flytande ganghuvud, ny [ 93
207 Gangning utan flytande génghuvud, ny [ 95
208 Borrfrésning [ 82
209 Gangning med spanbrytning [ 98
220 Punktmonster pa cirkel [ 165
221 Punktmonster pé linjer u 167
225 Gravering = 268
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Oversiktstabell 18.1

Cykel- Cykelbeteckning DEF- CALL- Sida
nummer aktiv aktiv

232 Planfrasning m 272
233 Planfrasning (frasriktning kan valjas, hansyn till sidovdggar) [ 153
240 Centrering u 63
241 Langhalsborrning [ 84
247 Instalining av utgdngspunkt n 243
251 Rektangular ficka komplettbearbetning [ 127
252 Cirkular ficka komplettbearbetning m 131
253 Spaérfrasning n 136
254 Cirkulart spér [ 140
256 Rektangular tapp komplettbearbetning m 145
257 Cirkular tapp komplettbearbetning m 149
262 Gangfrasning n 104
263 Forsankgangfrasning [ 107
264 Borrgangfrasning n 111
265 Helix-borrgangfrasning m 115
267 Utvandig gangfrasning m 119
275 Konturspar trochoid n 194
Avkannarcykler

Cykel- Cykelbeteckning DEF- CALL- Sida
nummer aktiv aktiv

0 Referensyta [ 368
1 Utgangspunkt polar m 369

Matning [ 405

4 Matning 3D ] 407
30 Kalibrering av TT [ 426
31 Matning/kontroll verktygslangd m 429
32 Matning/kontroll verktygsradie [ 431
33 Matning/kontroll verktygslangd och -radie [ 433
400 Grundvridning via tva punkter [ 290
401 Grundvridning via tva hal [ 293
402 Grundvridning via tva tappar n 296
403 Kompensera for snedhet med rotationsaxel [ 299
404 Instalining grundvridning [ 302
405 Kompensera for snedhet med C-axel ] 303
408 Utgangspunktinstéallning centrum spar (FCL 3-funktion) m 314
409 Utgadngspunktinstallning centrum kam (FCL 3-funktion) [ 318
410 Utgangspunktinstallning invandig rektangel [ ] 321
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Oversiktstabeller Cykler
18.1 Oversiktstabell

Cykel- Cykelbeteckning DEF- CALL- Sida
nummer aktiv aktiv

411 Utgadngspunktinstéallning utvandig rektangel m 325
412 Utgangspunktinstalining invandig cirkel (hal) L] 329
413 Utgangspunktinstalining utvandig cirkel (tapp) | 334
414 Utgangspunktinstallning utvandigt horn [ 339
415 Utgédngspunktinstéalining invandigt horn [ 343
416 Utgangspunktinstéalining hélcirkelcentrum n 346
417 Utgangspunktinstalining avkannaraxel [ 349
418 Utgangspunktinstélining mitten av fyra hal [ 351
419 Utgédngspunktinstéallning en valbar axel [ 354
420 Arbetsstyckesmatning vinkel m 370
421 Arbetsstyckesmatning invandig cirkel (hal) [ 372
422 Arbetsstyckesmatning utvandig cirkel (tapp) ] 375
423 Arbetsstyckesmatning invandig rektangel [ 378
424 Arbetsstyckesmatning utvandig rektangel [ 381
425 Arbetsstyckesmatning invandig bredd (spar) [ 384
426 Arbetsstyckesmatning utvandig bredd (kam) | 387
427 Arbetsstyckesmatning en valbar axel [ 390
430 Arbetsstyckesmatning hélcirkel n 393
431 Arbetsstyckesmatning plan m 393
460 Kalibrering avkannarsystem [ 411
461 Kalibrera avkannarsystemets langd [ 413
462 Kalibrera avkannarsystemets radie invandigt ] 415
463 Kalibrera avkdnnarsystemets radie utvandigt [ 417
480 Kalibrering av TT [ 426
481 Matning/kontroll verktygslangd | 429
482 Matning/kontroll verktygsradie [ 431
483 Matning/kontroll verktygslangd och -radie [ 433
484 Kalibreringav TT [ 427

438
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Programanrop..........ccccceieee.. 262
via cykel...... 262
Punktmoénster..........ccoccee 164
Pa Cirkel........oooviiiiiiiiie, 165
P HINJET .., 167
OVersikt.....oooeeeeeeeee. 164
Punkttabeller............c....oo... 58
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +498669 31-0

+49 8669 32-5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems & +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 8669 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Avkannarsystem fran HEIDENHAIN

hjalper dig att reducera stalltider och att
forbattra arbetsstyckets maéttriktighet.

Arbetsstyckesavkannare

TS 220 signaldverforing via kabel
TS 440,TS 444 Infrardd dverforing

TS 640,TS 740 Infrardd dverforing

e Riktar upp arbetsstycken
e Stélla in utgdngspunkten
e Mata upp arbetsstycken

Verktygsavkannare

TT 140 signaldverforing via kabel
TT 449 Infraréd overforing

TL beroringsfritt lasersystem

* Verktygsmatning
e QOvervaka forslitning
e Detektera verktygsbrott
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