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TNC-typ, mjukvara och funktioner

Denna bruksanvisning beskriver funktioner som finns
tillgédngliga i TNC-styrsystem med foljande NC-mjukvaru-
nummer.

TNC-typ NC-Software-Nr.

TNC 426 CA, TNC 426 PA 280 462 xx

TNC 426 CE, TNC 426 PE 280 463 xx

Modellbeteckningarna med bokstaven E ar exportversioner
av TNC. | exportversionerna av TNC finns foljande begrans-
ningar:

m Programmerings- och bearbetningsuppldsning ar begran-
sad till Tum

m Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

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

TNC-funktioner som inte finns tillgédngliga i alla maskiner &r
exempelvis:

m Avkannarfunktioner for 3D-avkdnnarsystem
m Option digitalisering

m Verktygsmatning med TT 120

m Gangning utan flytande géngtappshallare

[ | Aterkérning till kontur efter avbrott

Kontakta Er maskintillverkare for mer information om
funktioner och mdjligheter i den specifika maskinen.

Méanga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for TNC. Att delta i sddana kurser
rekommenderas d& dessa kurser ofta ger en god inblick i
anvéndandet av TNC-funktionerna.

Avsett anvandningsomrade
TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar huvudsakli-
gen avsedd for anvandning inom industrin.
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1.1 TNC 426

1.1 TNC 426

HEIDENHAIN TNC-system é&r verkstadsanpassade kurvlinje-
styrsystem, med vilka man kan programmera fras- och borr
bearbetningar direkt i maskinen med hjélp av lattforstalig Klartext-
Dialog. De ar avsedda for frasmaskiner, borrmaskiner och
bearbetningscenter med upp till fem axlar. Dessutom kan spindelns
vinkelposition programmeras.

P& den integrerade harddisken kan ett godtyckligt antal program
lagras, dven sadana som har genererats externt eller genom
digitalisering. For att utféra snabba berdakningar kan man, nar som
helst, kalla upp en kalkylator.

Knappsats och bildskdrmspresentation ar éverskadligt utformade,
sa att alla funktioner kan nas snabbt och enkelt.

Programmering: HEIDENHAIN Klartext-Dialog och DIN/ISO
Skapandet av program &r extra enkelt i den anvandarvénliga
HEIDENHAIN-Klartext-Dialogen. En programmeringsgrafik presente-
rar de individuella bearbetningsstegen samtidigt som programmet
matas in. Dessutom underlattar den Flexibla-Kontur
programmeringen FK nar NC-anpassade ritningsunderlag saknas.
Bearbetningen av arbetsstycket kan simuleras grafiskt bade i
programtest och under sjalva bearbetningen. Dessutom kan TNC-
systemen programmeras enligt DIN/ISO eller i DNC-mode.

Program kan dven matas in och testas samtidigt som ett annat
program utfér bearbetning av ett arbetsstycke.

Kompatibilitet
TNC:n kan hantera alla bearbetningsprogram som har skapats i
HEIDENHAIN-kurvlinjestyrsystem fran och med TNC 150 B.
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1.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

Bilden till hoger visar bildskarmens kontroller:

1 Installningsvred for ljusstyrka och kontrast

2 Knapp for bildvaxling mellan maskin- och programeringsdriftart
3 Bestdammande av bildskdrmsuppdelning

4 Véaxla softkeyrad

5 Véxla softkeyrad

6 Ovre raden
Vid péslagen TNC visar bildskdrmen den valda driftarten i den
Oversta raden: Maskindriftarter till védnster och programmerings-
driftarter till hoger. Den driftart som for tillfallet presenteras i
bildskdrmen visas i ett storre falt i den Gvre raden: dér visas dven
dialogfragor och meddelandetexter.

7 Softkeys
| underkanten presenterar TNC:n ytterligare funktioner i form av
en softkeyrad. Dessa funktioner valjs med knapparna4 som ar
placerade under softkeyraden. For orientering visar smala linjer
precis dver softkeyraden antalet tillgdngliga softkeyrader. Dessa
ytterligare softkeyrader véljs med de svarta pilknapparna som éar
placerade langst ut i knappraden. Den aktiva softkeyraden
markeras med en upplyst linje.

Bildskarmsuppdelning

Anvandaren véljer sjalv énskad uppdelning av bildskdrmen: Pa detta
satt kan TNC:n exempelvis i driftart PROGRAMINMATNING/
EDITERING presentera programmet i det vanstra fonstret, medan
exempelvis programmeringsgrafiken visas i det hogra fonstret.
Alternativt kan man valja att presentera programlankning i det hogra
fonstret eller enbart programmet i ett stort fonster. Vilka fonster
som TNC:n kan visa ar beroende av vilken driftart som har valts.

Andra bildskarmsuppdelning:
Q) Tryck pé véxlingsknappen for bildskarms-

% uppdelning: Softkeyraden presenterar de
mojliga bildskarmsuppdelningarna

PGM

Valj bildskdrmsuppdelning med softkey

T
GRAPHICS
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1.3 Driftarter

Knappsats

Bilden till hoger visar knappsatsens knappar. Dessa ar uppdelade |
féljande funktionsgrupper:

1 Alfabetiskt tangentbord
for textinmatning, filnamn och DIN/ISO-programmering

2 Filhantering,
Kalkylator,
MOD-funktion,
HELP-funktion

3 Programmeringsdriftarter

4 Maskindriftarter

5 Oppning av programmeringsdialog

6 Pilknappar och hoppinstruktion GOTO
7 Inmatning av siffror och axelval

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa det forsta
utviksbladet. Externa knappar, sasom exempelvis NC-START,
beskrivs i maskinhandboken.

1.3 Driftarter

For de skilda funktionerna och arbetsstegen som fordras for att
skapa ett arbetsstycke, forfogar TNC:n over féljande driftarter:

MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT

Instalining av maskinen utfors i MANUELL DRIFT. | denna driftart
kan maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis, utgangspunkten
kan stallas in och bearbetningsplanet kan vridas.

Driftarten EL. HANDRATT stodjer manuell forflyttning av
maskinaxlarna med hjélp av en elektronisk handratt HR.

Softkeys for bildskarmsuppdelning
(valj pa tidigare beskrivet sétt)

(1] [#] [$] [90] [~]
[*] [a] w] [E] [R]
F=| [A] [S] [D] [F]
B4 (2] [X] (€] [V]

(o= +
u] [1] [o] [P]
] (3] (] [E£] [5

@ HEIDENHAIN

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATNING

AR
+X +250,0000
+f +182,3889
2 -114,08914
+C +30,00080
+B +968,0000

BuRY

X +250.0000
¥ +182.3880
2 -114.@814
4 +30,0008
B +90.0008

@ B +3@.0000
C +38,0000

‘ [¢% sAsPLANETS VINKEL  +8,6000 |

Softkey Fonster

POSITION Positioner

POSITION . . . .
smmiUs vanster: Positioner, hoger: Statuspresentation

TOUCH DATUM
PROBE SET

30 ROT
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1.3 Driftarter

MANUELL POSITIONERING MANUELL POSITIONERING e
| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner programme- o BEGIN PGH #HDI Hif
ras, exempelvis for planfrasning eller férpositionering. Har definierar 1 TOOL CALL 1 2 84500 By
man aven punkttabeller for bestdmmande av digitaliseringsomrade. 2 L2100 RO MR v +162.3880
3 L H-20 V+5 RO F MAH M3 z -114.p914
4 L z-5 RO F2000 g :Sg'gggg
Softkeys for bildskarmsuppdelning 5 L 4120 Fo00
6 L I¥+38 F20008
B +90,08000
Softkey Fonster 7 L %-20 Feoo @ C +38,6000
8 END PGM $MDI MM
PGM Program | \Q BASPLANETS WINKEL +8.8000 ‘
AR X +25B8,80880 +f +182,3880
PGM . . ) +2 -114,8914 *C +30,0000
sTTUS vanster: Program, hoger: Statuspresentation +B +90,0000
T @ M 5/9
STATUS STATUS STATUS STATUS STATUS | |
COORD. TO0L PNT
PGH POS. TooL TRANSF. | PROBE
PROGRAMINMATNING/EDITERING TR RS SR TN RR N TG
| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. Den flexibla
konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-parameter- e s T tasas
f.unktione_n erbjuder ett stort stéd_ och funktion_somféng. Om s 5 BLK FORM B.1 2 H-52 V-52 2-31 _ DEFINITIO AV PARAMETRAR
Onskas visar programmeringsgrafiken de enskilda programstegen 3 BLK FORM 0.2 ¥'62 Y152 2+6 - BEARBETA FICKA
eller sd anvander man ett annat fonster dar programstrukturen kan & TODL DEF 1 L+B R+5 - GROUBERRBTA F1CKA
SkapaS 5 TOOL DEF 2 L+B R+18 - FINBEARBETA FICKA
’ B TOOL DEF 3 L+B R+7 - SKAPA BORRBILD
7 TOOL DEF 4 L+B R+3.7 - CENTRERA
Sof‘tkeys for blldskarmsuppdelnlng g TOOL DEF 41 L+@ R+3,8 - BORRNING
9 TOOL DEF &5 L+@ R+@,8 ~ GRENGMN ING
o) 1@ TOOL DEF & L+@ R+3 EWD PGM STRUKTUR
Softkey Fonster
11 TOOL DEF 7 L+0 R+1.5
12 TOOL DEF 8 L+@ R+B.9
PGM
PrOgram 13 TOOL DEF 9 L+@ R+3
14 TOOL DEF 12 L+B@ R+2
PGM
. - . . . = . FL FLT FC FCT FPOL BLK INSERT CHANGE
seots vanster: Program, héger: Programlankning e v } 4 | rom | otortoy | 400N
PGM . . X .
cRAMIICS vanster: Program, hoger: Programmeringsgrafik

MANUELL DRIFT

PROGRAMTEST

MAATT +@
38 CYCL DEF 6.3 VINKEL +@ F888
PROGRAMTEST 38 L Z+2 RO F3888 M3g
. . . 48 CYCL DEF 14.8 KONTUR
| drn‘tar_; programtest 5|mu|e_rar TNC:n program q_ch programdelar, oy evoL ber th 1 cONTURLAREL < 2 o
detta for att finna exempelvis geometriska motséagelser, saknade 45 7
eller felaktiga uppgifter i programmet samt rorelser utanfor arbets- 42 CVCL DEF 12.2 KONTURLABEL 8 /9 ~18
omradet. Simulationen stdds med olika grafiska presentations- /11 /12
former 43 CYCL DEF 6.8 URFRAESM. GROV
: 44 CYCL DEF B.1 AWST 18 DJUP -8
45 CYCL DEF 6.2 ARB DJ 4 F3@8
Softkeys for bildskdrmsuppdelning WARTT 10,7
Se driftarterna for PROGRAMKORNING pa néasta sida. 5 CYCL DEF 6.3 VINKEL +0 7600
47 CYCL CALL
48 CWYCL DEF 14.0 KONMTUR EE@ #7055 64118313
-0 START STOP RESET
| . Il g [OFFl- on SINSLE H@T SRR START
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1.4 Statuspresentation

PROGRAM BLOCKFOLJD PROGRAM BLOCKF&LJD Fro Tage.L
och PROGRAM ENKELBLOCK
| PROGRAM BLOCKFOLJD utfér TNC:n ett bearbetningsprogram BLK FORH 5.2 4108 ¥+100 240

]

1

2
kontinuerligt till dess slut, eller till ett manuellt alternativt ett pro- 3 T00L CALL 1 2 S508
grammerat avbrott. Efter ett avbrott kan man ateruppta 4L 2250 RO £ W
B
B
?
8

BEGIN PGM FK1 MM
BLK FORM B.1 2 X+0 V+0 2-28

programexekveringen. L %-20 v+32 RO F HAX

L Z-10 RO FiGe@ M3
RPPR CT H+2 ¥+3@ CCAS@ R+5 RL F258

| PROGRAM ENKELBLOCK startar man varje block separat genom
att trycka pa den externa START-knappen.

FC DR- Ri8 CLSD+ CCH+28 CCY+30

a° 00:00:00
Softkeys for bilskarmsuppdelning AR +X +250,0000 +H +102,3880
2 -114,8914  +C +30,0000
Softkey Fonster +B +90,08088
T 8 M 5/9
- — RESTORE ] TooL
Program | . | ETD g PUS@ m—[ ?m\l RBLE
sents vanster: Program, hdger: Programlankning
PGM

STATUS vanster: Program, hoger: Status

PGM

cRAPICS vanster: Program, hdger: Grafik

GRAPHICS Grafik

1.4 Statuspresentation

~Allman” Statuspresentation

Statuspresentationen informerar dig om maskinens aktuella till-
stand. Den visas automatiskt i driftarterna

®m PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD, under
forutsattning att inte presentation av enbart ,, Grafik” har valts,
och vid

B MANUELL POSITIONERING.

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT visas status-
presentationen i ett stort fonster.

6 1 Introduktion



Information i statuspresentationen PROGRAM ENKELBLOCK EDTTERA

PROG. -TRBELL

Symbol Betydelse

BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 Z H+B8 ¥+@ Z2-28
BLK FORM B.2 H+1@8 Y+108 2+8
TOOL CALL 1 2 SBee

AR Den aktuella postitionens Ar eller Borkoordinater

L 2+258 RO F MAX
L ¥-2@ ¥+30 R8 F MAX

BHUEA  Maskinaxlar

L z-18 RO F10B80 M3

RAPPR CT X+2 ¥+3@ CCRI@ R+5 RL F2508

EEREC

FC DR- R18 CLSD+ CCH+2@ CCV+30

S| ﬂ M Varvtal S, matning F och aktiva tilldaggsfunktioner M

1.4 Statuspresentation

o AR X +25B8,80880 +f +182,3880
k Programkoérning har startats +2 -114,@8914 +C +30,00080
+B +90,80888
T 5 M 5/9
—P\‘— Axeln ar |éSt = RESTORE .o TOOL
| . | DD g PUS@ AT [OFF~ 0N TRBLE
A Axeln kan forflyttas med handratten
IQL Axlarna forflyttas i ett tippat
bearbetningsplan
23 Axlarna forflyttas i ett grundvridet
bearbetningsplan
Utokad statuspresentation PROGRAM BLOCKFGL.JD PROGHINTEST
Den utbkade statuspresentationen ger detaljerad information om 2 BECIN PGH FK1 fiH
programforloppet. Man kan kalla upp den i alla driftarter med }BLKCFORM B3 2 300 Ned 2-20 B and
dantag fér PROGRAMINMATNING/EDITERING PO TR Lme A v +icz 3800
undantag . 3 TOOL CALL 1 Z $500 7 -114.9914
4 L 2+258 RO F MAX g :gg'gggg
Kalla upp den utékade statuspresentationen 5 L -20 V+30 RA F MAK
B L Z2-18 RB F1B888 M3
\Q B +90,08000
7 APPR CT X+2 V+30 CCR98 R+G RL F250 ¢ +30.0000
8 FC DR- R18 CLSO+ CCH+20 CCY+3Q
C) Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning | | BeseLanETs vinkeL  +8.0060
AR X +258,080880 +l +182,3880
+2 -114,8914 *C +30,0000
s . . ) +B +98,080888
PaH Valj bildskdrmsuppdelning med utdkad status- T 8 M 5/9
STATUS presentation PAGE PAGE — - RS TORE o
TEXT TEXT PUS@ AT [OFF~ 0N
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1.4 Statuspresentation

Nedan beskrivs de olika typer av utdkad statuspresentation som
man kan vélja via softkeys:

B Véxla softkeyrad, fortsatt tills STATUS-softkeys
visas
STRTUS Valj typ av utdkad statuspresentation, exempel-
PGH vis allmén programinformation

STATUS

Allméan programinformation

PGHM

1 Huvudprogramnamn

2 Anropat program

3 Aktiv bearbetningscykel
4 Cirkelcentrum CC (Pol)
5 Bearbetningstid

6 Raknare for vantetid

STATUS

.. | Positioner och koordinater

1 Positionsvisning
2 Typ av positionsvisning, t.ex. Arpositioner
3 Tippningsvinkel for bearbetningsplanet

4 Vinkel fér grundvridning

PGM-NAME CYC
PGH PRO12T
CALL
CYCL|

1 DJUPBORRMING

DEF

CC| %  +25,0000 r‘ V.TID 6
4 |v  +25.5000| | K
B

(T) ee:eesee
BGRU2
¥ +60,8541
¥ +188,1255
Z +55,7855
B +45,0000
C +30,0000
K;% B +45,0000

C +30,0008

| BRSPLANETS VINKEL  +2,5690

1 Introduktion



STATUS

oo | INformation om verktyg

1 Presentation T. Verktygsnummer och -namn
Presentation RT. Nummer och namn for ett systerverktyg

2 Verktygsaxel
3 Verktygsléangd och -radie

4 Tillaggsmatt (Deltavarde) fran TOOL CALL (PGM) och
verktygstabellen (TAB)

5 Livslangd, maximal livslangd (TIME 1) och maximal livslangd vid
TOOL CALL (TIME 2)

6 Presentation av det aktiva verktyget och dess (nédsta) syster-
verktyg

STRTUS

coeo. | Koordinatomrakningar

TRANSF .

1 Huvudprogram

2 Aktiv nollpunktsforskjutning (cykel 7)

3 Aktiv vridningsvinkel (cykel 10)

4 Speglade axlar (cykel 8)

5 Aktiv skalfaktor / skalfaktorer (cykel 11 / 26)
6 Mittpunkt for skalfaktor

Se ,8.7 Cykler for koordinatomrakningar”

STATUS

wor [ Verktygsmatning

PROBE

1 Verktygsnummer som mats
2 Indikering, om verktygsradie eller -langd mats

3 MIN- och MAX-varde vid matning av individuella skar och resultat
for matning med roterande verktyg (DYN).

4 Verktygsskarets nummer med tillhérande matvarde.
Stjarnan efter matvardet indikerar att toleransen fran
verktygstabellen har Gverskridits.

HEIDENHAIN TNC 426

1 VERKTYG T &
2 2 3| L -45,6000
{l R +10,0008
R2 +5,0008
4 DL DR DR2
TRE  +B0,0108 +B.8160
PGM
5) M CUR.TIME  TIME1 TIMEZ
g3:42 p4:1@ o4:00
6 | TooL cALL 5
RT =+
1 PGM-NAME cve
2 NOLLPUNKT VRIDNING
¥ +50,006@ {;2& +347 ,5000
¥ +50,0000
z +2,0008 .
(J[1 SPEGLING
S
SKALFAKTOR
¥ +3,0008 1,010800
4 Y +3,0008 1,050800
z +0,0088 ©,935000
6 5
1 VERKTYG
2 2 [QMIN 2 +1.9664
l L MAY 3 +2.0035
DO¥N
4 1 +1.9909
2 +1.9664 *
3 +2.0035
4 +1.9986

1.4 Statuspresentation



1.5Tillbehor: 3D-avkannarsystem och elektroniska handrattar fran HEIDENHAIN

1.5 Tillbeho6r: HEIDENHAIN 3D-
avkannarsystem och elektroniska
handrattar

3D-avkannarsystem

Med de olika 3D-avkannarsystemen fran HEIDENHAIN
kan man

m Rikta upp arbetsstycket automatiskt
m Snabbt och noggrant stélla in utgangspunkten

m Utféra méatning pa arbetsstycket under
programexekvering

m Digitalisera (option) 3D-former samt

m Mata och kontrollera verktyg

De brytande avkdnnarsystemen TS 220 och TS 630

Dessa avkannarsystem lampar sig val for automatiskt uppriktning av
arbetsstycket, instélining av utgangspunkten och for méatning pa
arbetsstycket. TS 220 éverfor triggersignalen via en kabel och ar ett
kostnadseffektivt alternativ dd man dnskar digitalisera ibland.

TS 630 lampar sig speciellt for maskiner med verktygsvaxlare
eftersom triggersignalen overfors pa infraréd vag utan kabel.

Funktionsprincip: | de brytande avkannarsystemen fran
HEIDENHAIN registrerar en forslitningsfri optisk sensor utbdjningen
av matstiftet. Den erhélina signalen medfér att den aktuella
avkdnnarpositionens arvarde lagras.

Vid digitialisering skapar TNC:n ett program, bestaende av linjara
block i HEIDENHAIN-format, frdn en serie positionsvarden erhallna
pa detta satt. Darefter kan detta program forandras i en PC med
utvarderingsmjukvaran SUSA, detta for att korrigera for bestdmda
verktygsformer och -radier eller for att berékna positiva/negativa
former. Om avkénnarkulan ar lika med verktygsradien ar detta
program exekverbart omgaende.

Verktygsavkannarsystem TT 120 for verktygsmatning

TT 120 ar ett brytande 3D-avkdnnarsystem for méatning och kontroll
av verktyg. For detta andamal erbjuder TNC:n tre cykler, med vilka
verktygsradie och -langd med stillastdende eller roterande spindel
kan matas.

Det mycket robusta utférandet och den hoga skyddsklassen goér
TT 120 okanslig mot kylvatska och spanor. Triggersignalen skapas
med en forslitningsfri optisk sensor, vilken kdnnetecknas av en hdg
tillforlitlighet.

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna forenklar precisa manuella forflytt-
ningar av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan
valjas inom ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna

HR 130 och HR 150 erbjuder HEIDENHAIN den portabla handratten
HR 410.
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2.1 Uppstart

2.1 Uppstart

&  Uppstartsproceduren och referenspunktssékningen &ar
& maskinavhéngiga funktioner. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Sla pa& matningsspanningen till TNC och maskin.
Dérefter inleder TNC:n automatiskt med féljande dialog:

MINNESTEST

TNC:ns minne testas automatiskt

STROMAVBROTT
TNC-meddelande, strommen har varit bruten
— radera meddelandet

OVERSATT PLC-PROGRAM

TNC:ns PLC-program Oversatts automatiskt

STYRSPANNING TILL RELA SAKNAS

@ Sla pa styrspanningen,
TNC:n testar Nodstopps-slingans
funktion

MANUELL DRIFT
PASSERA REFERENSPUNKTER

@ Passera referenspunkterna i foreslagen
ordningsfoljd: Tryck pa den externa START-
knappen for varje axel, eller

Passera referenspunkterna i valfri ordnings-
féljd: Tryck och hall inne de externa riktnings-
knapparna, tills referenspunkterna har
passerats

®®

TNC:n &r nu funktionsklar och befinner sig i driftart MANUELL
DRIFT

12

@ Referenspunkterna behover bara passe-
ras da maskinaxlarna skall forflyttas. Om
man bara skall editera eller testa program
kan driftart PROGRAMINMATNING/
EDITERING eller PROGRAMTEST valjas
direkt efter paslag av styrspanningen.

Referenspunkterna kan da passeras vid
ett senare tillfalle. For att gora detta
trycker man pa softkey PASS OVER
REFERENCE i driftart MANUELL DRIFT.

Referenspunktssokning vid 3D-vridet koordinat-
system

Passering av referenspunkter kan utféras i 3D-vridet
koordinatsystem via de externa riktningsknapparna.
Dartill méste aven funktionen , vridning av
bearbetningsplan” vara aktiverad i driftart
MANUELL DRIFT (se ,2.5 3D-vridning av
bearbetningsplan). Vid tryckning pa de externa
axelriktningsknapparna interpolerar TNC:n de dari
ingdende maskinaxlarna.

NC-START-knappen har ingen funktion. Om den
anvands kommer TNC:n att presentera ett fel-
meddelande.

Kontrollera sa att vinkelvardet som angivits i menyn
Overensstamer med vridningsaxelns vinkel.

2 Manuell drift och installning



2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

&  Forflyttning med de externa riktningsknapparna ar en
& maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna i maskin-
handboken!

Forflytta axel med de externa riktningsknapparna

(O] Valj driftart MANUELL DRIFT
® Tryck pé den externa riktningsknappen och hall
den inne sa lange axeln skall forflyttas

...eller kontinuerlig forflyttning av axel:

® och @ Hall den externa riktningsknappen intryckt och

tryck samtidigt pa den externa START-knappen.

Axeln fortsatter att forflyttas anda tills den
stoppas.

@ Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt.

HEIDENHAIN TNC 426
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Forflyttning med elektronisk handratt HR 410

Den portabla handratten HR 410 &r utrustad med tva stycken
sakerhetsbrytare. Sakerhetsbrytarna ar placerade under veven.
Man kan bara forflytta maskinaxlarna d& man trycker in en av
sakerhetsbrytarna (maskinavhangig funktion).

Handratten HR 410 &r bestyckad med foljande mandverfunktioner:
1 NODSTOPP

2 Handvev

3 Sékerhetsbrytare

4 Knappar for axelval

5 Knapp for éverforing av Arpositionen

6 Knapp for att valja matningshastigheten (l&ngsam, medel, snabb;
matningshastigheterna bestams av maskintillverkaren)

7 Riktning, i vilken TNC:n skall forflytta den valda axeln

8 Maskinfunktioner
(bestams av maskintillverkaren)

De roéda lysdioderna indikerar vilken axel och vilken matnings-
hastighet man har valt.

Forflyttning med handratten kan dven utféras under
programexekveringen.

Forflyttning

B Valj driftart EL. HANDRATT

- Tryck pa sdkerhetsbrytaren
@ Vilj axel

@ Valj matningshastighet

eller = Forflytta aktiv axel i + eller — riktningen

14
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Stegvis positionering

Vid stegvis positionering forflyttas en maskinaxel, vid varje
tryckning pé en extern riktningsknapp, med en angiven
steglangd.

@ Valj driftart EL. HANDRATT
@ Vélj stegvis positionering (maskintillverkaren
definierar vilka knappar som skall anvandas)

STEGLANGD =

B Ange steglangden i mm, t.ex. 8 mm

@ Tryck pa den externa riktningsknappen: kan
utféras ett godtyckligt antal ganger

¢’  Stegvis positionering &r en maskinavhangig funktion.
&= Beakta anvisningarna i maskinhandboken!

Maskintillverkaren bestammer om varje axels
omrakningsfaktor valjs via knappsatsen eller via
en extern stegvéljare.

2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

| driftart MANUELL DRIFT och driftart EL. HANDRATT anger man
spindelvarvtal S och tilldggsfunktion M via softkeys. Tillaggs-
funktionerna beskrivs i , 7. Programmering: Tillaggsfunktioner”
Matningshastigheten ar definierad i en maskinparameter och kan
bara dndras med override-potentiometern (se nésta sida).

HEIDENHAIN TNC 426

NS -

<Y
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Ange varde
Exempel: Ange spindelvarvtal S

S Valj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

SPINDELVARVTAL S=

1000 Ange spindelvarvtal

@ och overfér med den externa START-knappen

c) (v] |

Spindelrotationen med det angivna varvtalet S startas med en
tilldggsfunktion M.

Teom| f
Tillaggsfunktionen M anges pa samma sétt. = I

CALC MDD]

2.4 Installning av utgangspunkt

Andra spindelvarvtal och matning
Med override-potentiometrarna for spindelvarvtal S och matning F
kan det instéllda vardet andras fran 0% till 150%.

&  Override-potentiometern for spindelvarvtal fungerar bara i
&= maskiner med steglos spindeldrift.

Maskintillverkaren definierar vilka tillaggsfunktioner M
som kan anvandas och deras betydelse.

2.4 Instéllning av utgangspunkt
(utan 3D-avkannarsystem)

Vid installning av utgangspunkten andras TNC:ns positionsvarde sa
att det 6verstammer med en kand position pa arbetsstycket.
Forberedelser

Rikta och spann fast arbetsstycket

Véxla in ett nollverktyg med kand radie

Forsakra dig om att TNC:n visar Arpositioner
Installning av utgangspunkt
Skyddsatgarder: Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck
med tjocklek d placeras pa arbetsstycket. D& anges utgangspunkten

som ett varde d storre an om verktyget hade tangerat arbetsstycket
direkt.
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@ Valj driftart MANUELL DRIFT
® Forflytta verktyget forsiktigt tills det berdr
arbetsstycket (tangerar)

[ﬂ Vilj axel

ORIGOS LAGE X=

a ﬂ Nollverktyg: Andra positionen till en kand
arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller till bleckets
tjocklek d

Instéllning av utgangspunkten for de évriga axlarna utfors pa samma
satt.

Om man anvander ett forinstéllt verktyg i ansattningsaxeln skall
positionen i ansattningsaxeln andras till verktygets langd L alt. till
summan Z=L+d.

25 3D-vridning av bearbetningsplanet

%  Funktionen for 3D-vridning av bearbetningsplanet méaste
& anpassas till maskinen och TNC:n av maskintillverkaren.
For det specifika spindelhuvudet eller tippningsbordet
bestammer maskintillverkaren om vinklarna skall anges
som rotationsaxelns koordinater eller om de skall tolkas
som en rymdvinkel. Beakta anvisningarna i Er maskin-
handbok.

TNC:n understéder 3D-vridning av bearbetningsplanet i verktygs-
maskiner med vridbara spindelhuvuden och tippningsbord. Typiska
anvandningsomraden &r t.ex sned borrning eller konturer placerade
pa sneda ytor. Bearbetningsplanet vrids alltid runt den aktiva
nollpunkten. Bearbetningen programmeras pa vanligt satt i ett
huvudbearbetningsplan (t.ex. X/Y-planet). Daremot kommer bearbet-
ningen att utféras i ett plan som ar tippat i férhallande till det
normala huvudbearbetningsplanet.

For vridning av bearbetningsplanet finns tva
funktioner:

m Manuell vridning med softkey 3D ROT i driftarterna MANUELL
DRIFT eller EL. HANDRATT (beskrivs pa féljande sidor)

m Styrd vridning, cykel 19 BEARBETNINGSPLAN i bearbetnings-
program: se sida 200.

HEIDENHAIN TNC 426
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2.5 3D-vridning av bearbetningsplanet

TNC-funktionen for ,3D-vridning av bearbetningsplanet” &r av typen
koordinattransformerande. Darvid forblir bearbetningsplanet alltid
vinkelratt mot den faktiska verktygsaxelns riktning.

Vid vridning av bearbetningsplanet skiljer TNC:n mellan tva maskin-
typer:

Maskiner med tippbara rundbord
m Tippningsbordet maste forst positioneras sé att arbetsstycket
hamnar i dnskat lage. Detta kan utféras med t.ex. ett L-block.

m Den transformerade verktygsaxelns lage andrar sig inte i forhal-
lande till det maskinfasta koordinatsystemet. Nar rundbordet vrids
—m.a.o aven arbetsstycket — t.ex. till 90°, vrids inte koordinat-
systemet med. Nar man trycker pa axelriktningsknappen Z+, i
driftart MANUELL DRIFT, kommer verktyget ocksa att forflytta sig
i Z+ riktningen.

m Vid berdkningen av det transformerade koordinatsystemet tar
TNC:n bara hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar av
rundbordet — sa kallade , transformerings” komponenter.

Maskiner med vridbara spindelhuvuden

m Spindelhuvudet maste forst positioneras sa att verktyget hamnar
i 6nskat bearbetningslage. Detta kan utféras med t.ex. ett L-
block.

m Den vridna (transformerade) verktygsaxelns ldge — liksom dven
verktygets lage — andrar sig i forhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet: Nar man vrider maskinen spindelhuvud —
m.a.o. dven verktyget — till t.ex. +90° i B-axel, vrider sig koordi-
natsystem med. Nar man trycker pa axelriktningsknappen Z+ i
driftart MANUELL DRIFT forflyttar sig verktyget i det maskinfasta
koordinatsystemets X+ riktning.

m Vid berdkning av de transformerade koordinatsystemet tar TNC:n
hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar i spindelhuvudet
(,transformerings” komponenter) samt forskjutningar som
uppstar genom vridningen av verktyget (3D verktygslangd-
kompensering).

Referenspunktssokning vid vridna axlar

Vid 3D-vridet bearbetningsplan kan referenspunkten sdkas med de
externa riktningsknapparna. TNC:n interpolerar dérvid de tillhérande
axlarna. Kontrollera att funktionen ,, 3D-vridning av bearbetnings-
planet” ar aktiverad i driftart MANUELL DRIFT samt att vridnings-
axelns arvinkel har angivits i menyféltet.

Instéllning av utgangspunkt i vridet system

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner kan
utgédngspunkten stéllas in pd samma satt som vid ett icke vridet
koordinatsystem. TNC:n raknar dérvid om den angivna utgangs-
punkten till det vridna koordinatsystemet. Vid styrda rotationsaxlar
hamtar TNC:n vinkelvardet fér denna berakning fran rotationsaxelns
ar-position.

18

%; Om din maskins tippningsaxlar inte ar
styrda maste rotationsaxlarnas positioner
anges manuellt i menyn: Om
rotationsaxelns(arnas) Arposition inte
Overensstammer med det inmatade
vardet kommer TNC:n att berékna en
felaktig utgdngspunkt.

Positionsindikering i vridet system .
Positionerna som visas i statusféltet (BOR och AR)
hanfor sig till det vridna koordinatsystemet.

Begransningar vid 3D-vridning av bearbetnings-

planet

m Avkéannarfunktionen GRUNDVRIDNING kan inte
anvandas

m PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren)
ar inte tilldtna

m Positioneringsblock med M91/M92 ar inte tilldtna

2 Manuell drift och installning



Aktivering av manuell vridning

30 ROT Valj manuell vridning: Softkey 3D ROT
@ Menypunkten kan nu véljas med pil-knapparna

Ange vridningsvinkel

Satt 6nskad driftart i menypunkten VRIDNING BEARBETNING-
PLAN till AKTIV: Valj menypunkten, vaxla med knappen ENT

END Avsluta inmatningen: Softkey END

For att deaktivera funktionen satter man onskad driftart i meny
VRIDNING BEARBETNINGSPLAN till INAKTIV.

Nar funktionen VRIDNING BEARBETNINGSPLAN har valts AKTIV
och TNC:n forflyttar maskinaxlarna enligt de vridna axlarna presente-
ras en symbol i statuspresentationen.

Om funktionen VRIDNING BEARBETNINGSPLAN véljs AKTIV fér
driftart PROGRAMKORNING, kommer den i menyn angivna
vridningsvinkeln att galla fran och med det férsta blocket i
bearbetningsprogrammet som utférs. Om cykel 19
BEARBETNINGSPLAN anvénds i bearbetningsprogrammet kommer
vardet som har definierats i cykeln att bli verksamt (frdn och med
cykeldefinitionen). Vinkelvardet som har angivits i menyn kommer
da att skrivas over.

HEIDENHAIN TNC 426

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATNING

VRID BEARBETNINGSPLAN

PROGRAMKGRNING AKT IV

MANUELL DRIFT INAKTIV

B = +98 .

C = +30 .

AR +X +250,0080 4M +102,3880
+2 -114,8914 +4C  +38,08000
+B  +98,0080

T F I M 5/9
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3.1 Programmera och utfora enkla
bearbetningar

Driftart MANUELL POSITIONERING lampar sig for enkla bearbet-
ningar och férpositionering av verktyget. Har kan korta program i
HEIDENHAIN-Klartext-format eller enligt DIN/ISO anges och utféras
direkt. Aven TNC:ns cykler kan anropas. Programmet lagras i filen
$MDI. Vid MANUELL POSITIONERING kan den utdkade status-
presentationen aktiveras.

@ Valj driftart MANUELL
POSITIONERING
Programmera filen $MDI pa onskat satt

@ Start programexekveringen: Extern START-
knapp

Begransningar: Den Flexibla Konturprogrammeringen FK,
programmeringsgrafiken och programkadrningsgrafiken
finns inte tillgdngliga i denna driftart. Filen $MDI far inte
innehélla nagra programanrop (PGM CALL).

Exempel 1

Ett arbetsstycke skall férses med ett 20 mm djupt hal. Efter
uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och instéliningen av
utgadngspunkten kan borrningen programmeras med ett fatal
programblock och darefter utforas.

Forst forpositioneras verktyget Over arbetsstycket, darefter till ett
sakerhetsavstand 5 mm &ver halet. Dessa positioneringar utfors
med L-block (ratlinje). Darefter utférs borrningen med cykel 1
DJUPBORRNING.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5
2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 L Z+200 RO F MAX

4 L X+50 Y+50 RO F MAX M3
5 L Z+5 F2000
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50

Definiera verktyg: nollverktyg, radie 5

Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,

Spindelvarvtal 2000 varv/min

Frikor verktyg (F MAX = snabbtransport)
Positionera verktyg med FMAX éver hélet, spindel pa
Positionera verktyg 5 mm &ver halet

3 Manuell positionering
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14

CYCL DEF 1.0 DJUPBORRNING Definiera cykel DJUPBORRNING:
CYCL DEF 1.1 AVST 5 Verktygets sdkerhetsavstand over halet
CYCL DEF 1.2 DJUP -20 Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
CYCL DEF 1.3 ARB DJ 10 Djup for varje ansattning innan atergang
CYCL DEF 1.4 V.TID 0,5 Vantetid vid halets botten i sekunder
CYCL DEF 1.5 F250 Borrmatning
CYCL CALL Anropa cykel DJUPPBORRNING
L Z+200 RO F MAX M2 Frikor verktyg
END PGM $MDI MM Programslut

Funktionen for ratlinje finns beskriven i ,,6.4 Verktygsrorelser —
Ratvinkliga koordinater”, cykeln DJUPBORRNING under ,,8.2
Borreykler”.

Exempel 2

Justera for snett placerat arbetsstycke i maskin med rundbord

Utfor funktionen grundvridning med 3D-avkannarsystem. Se
,12.2 Avkénnarcykler i driftart MANUELL DRIFT och EL. HAND-
RATT" Avsnitt ,,Kompensering fér snett placerat arbetsstycke”

Notera VRIDNINGSVINKEL och upphdv GRUNDVRIDNINGEN

Valj driftart: MANUELL POSITIONERING

Valj rundbordsaxel, ange den noterade vridnings-
vinkeln och matning
t.ex. L C+2.561 F50

Avsluta inmatningen

Tryck pa den externa START-knappen: Det snett
placerade arbetsstycket justeras genom vrid-
ningen av arbetsstycket

HEIDENHAIN TNC 426
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3.1 Programmera och utfora enkla bearbetningar

Sakra eller radera program fran $MVIDI

Filen $MDI anvands vanligen for korta program som inte behover
sparas. Skall ett program trots det sparas gor man pa féljande satt:

CORY

pegehi2

MALFIL =

BORRNING

EXECUTE

END

Valj driftart : PROGRAMINMATNING/
EDITERING

Kalla upp filhanteringen: Knapp PGM MGT
(Program Management)

Markera filen $MDI

Valj , Kopiera fil”: Softkey COPY

Ange ett namn, under vilket det aktuella innehal-
let i filen $MDI skall sparas

Utfor kopieringen

Ldmna filhanteringen: Softkey END

For att radera innehallet i filen $MDI gor man pa ungefar samma
satt: Istallet for att kopiera raderar man innehallet med softkey
DELETE. Vid nésta véxling till driftart MANUELL POSITIONERING
visar TNC:n en tom fil $MDI.

Ytterligare information i ,,4.2 Filhantering”.

24

3 Manuell positionering






4.1 Grunder

4.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P& maskinaxlarna finns positionsmatsystem placerade, vilka regist-
rerar maskinbordets alt. verktygets position. Da en maskinaxel
forflyttas genererar det dartill hérande positionsméatsystemet en
elektrisk signal. Fr&n denna signal kan TNC:n berdkna maskinaxelns
exakta Arposition.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Arpositionen. For att kunna aterskapa
detta samband ar matsystemens matstavar utrustade med
referensmarken. Vid forflyttning 6ver ett referensmarke erhaller
TNC:n en signal som anvands som en maskinfast utgdngspunkt. Pa
detta satt kan TNC:n aterskapa foérhallandet mellan Arpositionen
och maskinslidens aktuella position.

Oftast monteras langdmatskalor pa de linjara axlarna. Pa rundbord
och tippningsaxlar anvands vinkelméatsystem. Vid langdmatsystem
med avstandskodade referensmarken behdver maskinaxeln bara
forflyttas 20 mm, vid vinkelméatsystem 20°, for att aterskapa
sambandet mellan Arpositionen och maskinslidens position.
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Positionssystem

Med ett referenssystem kan man fastldgga positioner placerade i
ett plan eller i rymden. Uppgifterna fér en position utgar alltid fran
en fast definierad punkt och beskrivs fran denna i form av koordina-
ter.

| ett ratvinkligt koordinatsystem (kartesiskt system) ar tre riktningar
definierade som axlarna X, Y och Z. Axlarna ér alltid vinkelrata mot
varandra och skar varandra i en enda punkt, nollpunkten. En koordi-
nat anger avstandet till nollpunkten i en av dessa riktningar. Pa detta
satt kan en position i planet beskrivas med hjélp av tva koordinater
och i rymden med tre koordinater.

Koordinater som utgar ifrdn nollpunkten kallas fér absoluta koordina-
ter. Relativa koordinater utgéar ifrdn en annan godtycklig position
(utgadngspunkt) i koordinatsystemet. Relativa koordinatvarden kallas
aven for inkrementella koordinatvarden.

Positionssystem i frasmaskinen

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en frdsmaskin utgar man
oftast fran det ratvinkliga koordinatsystemet. Bilden till hdger visar
hur koordinatsystemet ar tillordnat maskinaxlarna. Tre-fingerregeln
for hoger hand hjalper till som minnesregel: Om haller langfingret i
verktygsaxeln (pekande mot verktyget och fran arbetsstycket) sa
motsvarar detta positiv riktning i Z-axeln, tummen motsvarar positiv
riktning i X-axeln och pekfingret positiv riktning i Y-axeln.

TNC 426 kan styra maximalt fem axlar. Férutom huvudaxlarna X, Y
och Z finns aven parallellt I16pande tillaggsaxlar U, V och W.
Rotationsaxlar betecknas med A, B och C. Den undre bilden visar
hur tillaggsaxlarna respektive rotationsaxlarna tilldelas huvudaxlarna.

HEIDENHAIN TNC 426

zA
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Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater
skapar man aven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga koordi-
nater. Vid arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter ar
det ofta enklare att definiera positionerna med hjélp av polara
koordinater.

| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver polara
koordinater endast positioner i ett plan. Polara koordinater har sin
nollpunkt i Pol CC (CC = circle centre; eng. cirkelcentrum). En
position i ett plan bestdams da entydigt genom

m Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen

m Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och
strackan som férbinder Pol CC med positionen.

Se bilden nere till hoger.

Definiera Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestdmmes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i
ett av de tre mdjliga planen. Dessa bada koordinater bestammer
samtidigt vinkelreferensaxeln for den poldra koordinatvinkeln PA.

10

0°

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel
XY +X
YZ +Y
X +Z
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Absoluta och relativa arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

Nar en positions koordinat utgér fran koordinatnollpunkten (ur
sprung) kallas dessa for absoluta koordinater. Varje koordinat pa
arbetsstycket dr genom sina absoluta koordinater entydigt be-
stamda.

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater
Hal 1 Hal 2 Hal 3

X=10 mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y=20 mm Y=30 mm

Relativa arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar fran den fran den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en relativ
nollpunkt. Vid programframstaliningen motsvarar inkrementala
koordinater foljaktligen mattet mellan den sista och den dérpa
foljande borpositionen. Verktyget kommer att forflytta sig med
detta matt. Darfor kallas relativa koordinatangivelse dven for
kedjematt.

1

Ett inkrementalt matt kdnnetecknas av ett , 1" innan axelbe-

teckningen.

Exempel 2: Borrning med relativa koordinater

Absoluta koordinater for hal 4:

X=10 mm

Y=10 mm

Hal 5 refererande till 4 Hal 6 refererande till 5
[X=20 mm [X=20 mm

[Y="10 mm [Y="10 mm

Absoluta och inkrementala poléra koordinater
Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferensaxeln.

Inkrementala koordinater hanfor sig alltid till den sist programme-
rade verktygspositionen.

HEIDENHAIN TNC 426
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30
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Installning av utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som
en absolut utgadngspunkt (nollpunkt), ofta ett horn pa arbetsstyck-
ets. Vid instéllning av utgdngspunkten riktas forst arbetsstycket upp
i forhallande till maskinaxlarna, darefter forflyttas verktyget till en for
alla axlar bekant position i forhéllande till arbetsstycket. Vid denna
position satts TNC:ns positionsvérde till noll eller ett annat lampligt
varde. Darigenom relateras utgédngspositionen, som galler for TNC-
presentationen liksom aven bearbetningsprogrammet, till arbets-
stycket.

Om det forekommer relativa utgangspunkter i arbetsstyckets ritning
sd anvander man forslagsvis cyklerna for koordinatomrékningar. Se
8.7 Cykler for koordinatomrékning”.

Om man har ett ritningsunderlag som inte ar anpassat for NC-
programmering sa bér man placera utgdngspunkten vid en position
eller ett horn som det ar latt att berakna matten till Gvriga
arbetsstyckespositioner ifran.

Ett 3D-avkannarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket da
man skall stélla in utgdngspunkten. Se ,12.2 Installning av utgangs-
punkt med 3D-avkdnnarsystem™.

Exempel

Skissen till hoger visar ett arbetsstycke hal (1 till 4). Dessa hals
mattsattning utgar ifrdn en absolut utgangspunkt med koordinaterna
X=0 Y=0. Halen (5 till 7 ) refererar till en relativ utgangspunkt med
de absoluta koordinaterna X=450 Y=750. For att kunna program-
mera hélen (5 till 7) utan ytterligare berakningar kan nollpunkten
forskjutas till positionen X=450, Y=750 med cykeln NOLLPUNKTS-
FORSKJUTNING.
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4.2 Filhantering

Filer och filhantering

Nér ett bearbetningsprogram skall matas in i TNC:n borjar man
med att ange programmets namn. TNC:n lagrar programmet pa
harddisken som en fil med samma namn. TNC:n lagrar dven
texter och tabeller som filer.

Eftersom héarddisken kan lagra ménga program respektive filer
lagger man dessa filer i kataloger (mappar). P& detta satt far man
en god Overblick dver sina filer. Aven katalogerna namnges,
exempelvis sa att de kan harledas till arbetets ordernummer.

| dessa kataloger kan ytterligare kataloger ldggas in, sa kallade
underkataloger.

For att man snabbt skall kunna hitta och hantera sina filer ar TNC:n
utrustad med ett speciellt fonster for filhantering. Har kan de olika
filerna kallas upp, kopieras, raderas och dopas om. Aven kataloge-
rna laggs in, kopieras och raderas har.

Filer och katalogers namn

En fils eller katalogs namn far vara maximalt 8 tecken langt.
Bredvid programmen, tabellerna och texterna infogar TNC:n en
filtyps-indikering vilken &r skiljd fran filnamnet med en punkt.
Denna utokning indikerar filtyp: Se tabellen till hoger.

PROG20 H

Filnamn Filtyp

Katalogerna laggs in i fonstret for filhantering. Deras namn far vara
maximalt 8 tecken langa och ar inte forsedda med nagon utdkad
indikering.

Med TNC:n kan man lagra och hantera ett godtyckligt antal filer.
Den sammanlagda storleken pa alla filer f&r dock inte Overskrida 170
Mbyte. Om man lagrar fler &n 512 filer i en och samma katalog
kommer TNC:n inte att sortera dessa filer i alfabetisk ordning.

Datasakerhet

HEIDENHAIN forordar att anvdandaren regelbundet sparar sékerhets-
kopior av i TNC:n nyskapade program och filer pa en PC.

For detta andamal tillhandahaller HEIDENHAIN ett BACKUP-
program (TNCBACK.EXE) utan kostnad. Kontakta i forekommande
fall Er maskintillverkare.

Dessutom behdvs en diskett med sékerhetskopior pa alla maskin-
specifika data (PLC-program, maskinparametrar mm). Kontakta dven
har Er maskintillverkare.

HEIDENHAIN TNC 426

Filer i TNC:n Typ

Program
i HEIDENHAIN-Klartext-Dialog H
enligt DIN/ISO A

Tabeller for

Verktyg T
Paletter P
Nollpunkter .D
Punkter (digitaliseringsomréade P
vid matande avkannarsystem)

Texter som
ASClI-filer A

= Om alla filerna pa harddisken (max 170
MB) skall sakerhetskopieras, kan detta ta
flera timmar. Sadana sakerhetskopie-
ringar utféres forslagsvis under natten.
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Sokvag
En sdkvag anger en logisk enhet och samtliga kataloger med =ITNC\
eventuella underkataloger i vilken en fil finns lagrad. De olika AUFTR
uppgifterna skiljs fran varandra med ett ,\" U 1
Exempel: P4 harddisken TNC:\ har katalogen AUFTR1 lagts in. —{3 NCPROG
Daérefter har dven en underkatalo_g NCPROG Iag_ts in i AUFTR1. Till () WZTAB
denna underkatalog har man kopierat bearbetningsprogrammet
PROG1.H. Bearbetningsprogrammet har da sékvagen:
TNCMNUFTRT\CPROG\PROG1.H AIBKI4T
' ' —(D ZYLM
Bilden till hoger visar ett exempel pa en katalogpresentation med
olika kataloger i TNC:n. Fér denna typ av tradstruktur anvands ofta —{(D TESTPROG
det engelska begreppet ,Tree’ vilket ocksa forekommer i ett antal
av TNC:ns softkeys. % HUBER
KAR25T
@ TNC:n kan hantera maximalt 6 katalognivaer!
Arbeta med filhanteringen
Detta avsnitt informerar om filhanterarens bada bildskarms-
uppdelningar, de olika bildskarmsinformationernas betydelse och
hur man kan kalla upp filerna och katalogerna. Om man inte redan
ar familjar med TNC:ns filhantering bor man l&dsa igenom hela detta
avsnitt och testa de olika funktionerna i TNC:n.
i i PROGRA EDITERA PROGRAM-TABELL
Kalla upp filhantering NN I T I TN C : \NK\KLART |
] Rs232: 1 TN NI ELART *. +
TFYCk pé knappen PGM MGT: EEEN F 1L -NAMN 8YTE__STATUS DATUM 710
TNC visar fonstret for filhantering = mes s06 - 1 23-11-1395 09757744
3500 +H 1142 13-11-1995 08:53:08
O THC* 2 3601 H 518 18-11-1995 97:30:20
[0 ALBERT 3503 «H 1294 28-11-1996 1435156
Aven vid filhantering visar TNC:n den sist valda typen av bildskarms- o o A
uppdelningen. Om uppdelningen inte 6éverensstammer med bilden oo 507 - 39-1-1996 15524244
till h('jger andrar man den med softkey WINDOW. [=EBRe 3508 Ho 1430 22-01-1996 15324340
0O EMO 3610 H 1222 22-01-1996 15324334
Bildskarmsuppdelningen som visas till héger ar mycket lamplig nar o 1so 3511 M 2218 22-01-1896 15:24:22
man vill kalla upp eller dépa om program samt for att skapa nya T 513 M w2 10-11-1995 87:3g:24
kata|oger_ 0O 30 15 FILCER) 170496 KBYTE LEDIGT |3
[0 BOHREN
Det smala fonstret till vanster visar de tre logiska enheterna 1. PRGE | PAGE | SELECT [ COPV DIR | SELEGT | WTu3Ol
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller ir I |55 @ |==E END
overforas. En enhet & TNC:ns harddisk, andra enheter ar datasnit-
ten (RS232, RS422), till dessa kan exempelvis en persondator
anslutas. En vald (aktiv) enhet framhavs med en annan farg.
| det smala fonstrets undre del visar TNC:n alla katalogerna 2 pa
den valda enheten. En katalog kédnnetecknas alltid av en katalog-
symbol (vanster) och ett katalognamn (hoger). Underkataloger ar
nagot forskjutna mot hoger.
En vald (aktiv) katalog presenteras med en annan farg.
| det breda fonstret till hoger visas alla filer 3 som finns lagrade i
den valda katalogen. Bredvid varje fil visas mer information, denna
information beskrivs i tabellen pa nasta sida.
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Vilj enhet, katalog och fil

Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna for att forflytta markdren till dnskad position pa
bildskarmen:

Forflytta markdren upp och ner i ett fonster
Férflytta markoren fran hoger till vénster fonster
och tvart om

Valj forst enhet:

Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret:

SELECT Valj enhet: Tryck pa softkey SELECT
eller
% eller p& knappen ENT

Dérefter valjer man katalog:

Markera 6nskad katalog i det vanstra fonstret:
Det hogra fonstret visar alla filerna som finns lagrade i den
markerade katalogen.

Valj en fil eller skapa en ny katalog, detta beskrivs har efter.

HEIDENHAIN TNC 426

Presentation Betydelse

FILNAMN Namn med maximalt 8 tecken och
filtyp

BYTE Filstorlek i Byte

STATUS Filens egenskaper:

E Programmet ar valt i
driftart PROGRAM-
INMATNING/EDITERING

S Programmet ar valt i
driftart PROGRAM-

TEST

M Programmet ar valt i en av
driftarterna foér Program-
korning

P Filen &ar skyddad mot radering
och férandring (Protected)

IN Fil med mattuppgifter i tum
(Inch)

W Filen &r ofullstandig efter
Overforing fran en extern
enhet (Write-Error)

DATUM Datum, vid vilket filen férdndrades
sista gangen
TID Klockslag, vid vilket filen

férdndrades sista gangen
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g’ Valj fil: Presentation lang filoversikt Softkey
E Bladdra sida for sida uppat genom PRAGE
-E Markera 6nskad fil i det hogra fonstret: fildversikten i
©
é Bladdra sida for sida nedat genom PH@GE
LL SELECT Den valda filen aktiveras i den driftart filoversikten
eller
o e som man befinner sig i d& man kallar
ql upp filhanteringen: Tryck pa softkey
SELECT eller p& knappen ENT
Skapa en katalog (endast mojligt pd TNC med harddisk):
Markera 6nskad katalog i det vanstra fonstret, i vilken en under
katalog skall skapas
NY ent Ange det nya katalognamnet,
tryck pa knappen ENT
SKAPA NY KATALOG ?
YES Bekrafta med softkey YES eller
NO Avbryt med softkey NO
Du finner fler filhanteringsfunktioner i , Oversikt: Utkade fil-
funktioner”, sidan 36.
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Valj bilskarmsuppdelning med lika stora fonster (bild till hoger) da
filer eller kataloger skall kopieras eller om data skall dverféras mellan
TNC:n och en PC :

L INDOW

== Vaxla presentation: Tryck pa softkey WINDOW

| denna presentation visar TNC:n antingen bara filer eller bara
kataloger i respektive fonster.

Om TNC:n visar ett fonster med endast filer s& visas dven en
softkey PATH i softkeyraden. , PATH" star for katalogstruktur.

PATH Visa kataloger: Tryck pa softkey PATH

Om TNC:n visar ett fonster med endast kataloger sé visas dven en
softkey FILES i softkeyraden:

FILES Visa filer: Tryck pa softkey FILES

Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till dnskat stélle pa
bildskarmen.

HEIDENHAIN TNC 426

PROGRAM
BLOCKFGLJID

EDITERA PROGRAM-TABELL

FILNAMN =EDING]

B TE STATUS

1
398
8303

BAT 22
BAT 22
186

468

96

12

2678
18686

H
H
«H
H
H
H

21 FIL{ER: 178436 KBYTE LEDIGT

THNC#“NK~KLART™*. THCE #. %
FIL-NAMN BV ITE STATUS FIL-NAMN

SOG ] 1 1234

3600 +H 1142 #TCHPRMT

3601 WH 518 CVREPORT

3603 +H 1294 WINK

3604 WH 1106 WINK_THC

3608 +H 766 $MDI

3507 «H 1220 123

3608 +H 1490 1234

3510 «H 1222 12345

3611 WH 2216 79138

3613 +H 952 BRBY

16 FIL{ER: 1784396 KBYTE LEDIGT
PRGE PAGE SELECT COPY SELECT WINDOW
O T e N - e i ==

PATH
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Valj enhet:

PATH

SELECT

Valj katalog:

PATH

S8ELECT

Valj fil:

SELECT

36

Om det valda fonstret inte visar nagra
kataloger: Tryck pa softkey PATH

Markera enheten och valj med softkey
SELECT eller med knappen ENT:
Fonstret visar filerna pa denna enhet

Tryck pa softkey PATH

Markera katalog och valj med softkey
SELECT eller med knappen ENT:
Fonstret visar filerna i denna katalog

Markera fil och valj med softkey
SELECT eller med knappen ENT: Den
valda filen aktiveras i den driftart som
man befann sig i da filhanteringen
kallades upp

Oversikt: Utokade filfunktioner

Denna tabell ger en overblick éver funktioner som
beskrivs langre fram i manualen.

Funktion Softkey
. . i SELECT
Visa en viss filtyp ]
COPY
Kopiera fil (och konvertera) PBgj= v
Visa de 10 sist valda s
filerna
. DELETE
Radera fil eller katalog
RENAME
Dop om fil FBe = [iv2)
Marker fil TAG
Skydda fil mot radering och FROTECT
forandring [
UNPROTECT
Upphév filskydd [)ar
Konvertera FK-program till COMVERT
Klartext-program FR-oH
. COPY DIR
Kopiera katalog =
Radera katalog med alla under IE%ELETE
kataloger AL
Visa katalog frén en extern IE SHOL
enhet TREE
Vélj en katalog fran en extern SELECT
enhet PATH
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Visa en bestamd filtyp,
visa alla filtyper

Tryck pa softkey SELECT TYPE

SHOW

Tryck pa softkey for dnskad filtyp eller

SHOL ALL

B Visa alla filtyper: Tryck pa softkey SHOW ALL

Kopiera enstaka fil

Forflytta markdren till filen som skall kopieras

OP Tryck pa softkey COPY: Valj kopieringsfunktionen
IABC|= [HY

Ange malfilens namn och bekréafta genom att trycka pa knappen
ENT eller softkey EXECUTE: TNC:n kopierar filen till den aktuella
katalogen. Den ursprungliga filen forblir oférandrad.

Kopiera katalog

Om man vill kopiera kataloger inklusive underkataloger trycker man
pa softkey COPY DIR istallet for softkey COPY.

Kopiera tabeller

Né&r man vill kopiera tabeller kan man skriva dver individuella rader
eller kolumner i maltabellen med softkey REPLACE FIELDS. Forut-
sattning:

m malfilen maste redan existera

m filen som kopieras far bara innehalla raderna eller kolumnerna
som skall ersattas

HEIDENHAIN TNC 426

Radera filer

Forflytta markdren till filen som skall raderas eller
markera flera filer (se ,Markera filer” )

DELETE

&)

Valj raderingsfunktionen: Tryck pa
softkey DELETE.

TNC:n fragar om filerna verkligen skall
raderas.

Godkénn raderingen: Tryck pa softkey
YES.

Avbryt med softkey NO om filerna inte
skall raderas

Radera kataloger

Radera alla filer i katalogen som skall raderas

Forflytta markoren till katalogen

DELETE

Valj raderingsfunktionen

Godkénn raderingen: Tryck pa softkey
YES

Avbryt med softkey NO om katalogen

Do6p om filer

Forflytta markoren till filen som skall dopas om

REMAME

-

Valj funktionen for att dépa om

Ange det nya filnamnet; Filtypen kan
inte andras

Utfér omddpningen: Tryck pa knappen
ENT
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4.2 Filhantering

Markera filer

Funktioner sdsom kopiering eller radering av filer kan utféras saval

for enskilda som for flera filer samtidigt. Flera filer markeras pa

foljande satt:

Forflytta markdren till den forsta filen

TAG

TRG
FILE

Visa markeringsfunktionen: Tryck pd softkey
TAG

Markera filen: Tryck pa softkey TAG FILE

Forflytta markéren néasta fil

TAG
FILE

Markera nasta fil: Tryck pa softkey TAG FILE
0.S.V.

Ytterligare markeringsfunktioner Softkey
Markera alla filer i katalogen TS?LE;L

" . N . . UNTRG
Upphav markeringen fér en enskild fil FILE
Upphév markeringen for alla filer UN;TEEELL
38

Kopiera filer till en annan katalog

Vaélj bildskarmsuppdelning med tva lika stora

fonster

Visa kataloger i bada fonstren: Tryck pa softkey

PATH

Hogra fonstret:
Forflytta markoren till katalogen som filer
skall kopieras till, visa filerna i katalogen
med knappen ENT

Vanstra fonstret:
Valj katalogen fran vilken filer skall
kopieras och visa filerna i katalogen med
knappen ENT

TARG

TRG
FILE

COPY TRG

S0

Visa funktionen for att markera filer

Forflytta markdren till filen som skall
kopieras och markera den. Om séa
oOnskas markeras vytterligare filer pa
motsvarande satt

Kopiera de markerade filerna till
malkatalogen

Ytterligare markeringsfunktioner se ,Markera filer”

till vanster.

Aven nar bildskarmsuppdelningen har stéllts in pa
ett litet fonster till vanster och ett stort fonster till
hoger kan man kopiera filer. Markera filerna som
skall kopieras i det hdgra fonstret med softkey TAG
FILE eller TAG ALL FILES. Da man trycker pa COPY
TAG fragar TNC:n efter malkatalogen: Ange den
fullstdndiga sokvagen, inklusive enhet.

4 Programmering: Grunder, Filhantering,
Programmeringshjalp



Skriv over filer

Nar man kopierar filer till en katalog som redan innehaller filer med
samma filnamn, sé frdgar TNC:n om filerna i malkatalogen far

skrivas over:

Skriv éver alla filerna: Tryck pé softkey YES eller

Skriv inte 6ver nagon fil: Tryck pa softkey NO eller

Bekréafta varje enskild fil som skall skrivas ¢ver: Tryck pa softkey

CONFIRM

Skyddade filer kan inte skrivas dver. For att gora det méaste forst
filskyddet upphéavas.

Skydda filer/upphav filskydd

Forflytta markoren till filen som skall skyddas

MORE
FUNCTIONS

PROTECT

R

Valj ytterligare funktioner: Tryck pé& softkey MORE
FUNCTIONS

Aktivera filskydd: Tryck pa softkey PROTECT
Filen far status P

Filskyddet upphévs pa samma satt med softkey UNPROTECT.

Konvertera enskilda filer

Forflytta markdren till filen som skall konverteras

COoPY

-

Tryck pa softkey COPY

| dialogfaltet anges malfilens namn och
— skiljt med en punkt — den 6nskade filtypen

Godkann med softkey EXECUTE eller med knappen
ENT

HEIDENHAIN TNC 426

Konvertera flera filer

Markera flera filer med softkey TAG FILE eller
med TAG ALL FILES

COPY TAG

=5

Tryck pé softkey COPY TAG

| dialogfaltet anges istéllet for fil-
namnet ersattningstecknet ,*" och —
skiljt med en punkt — den dnskade
filtypen

Godkann med softkey EXECUTE eller
med knappen ENT

Konvertera FK-program till KLARTEXT-

format

Forflytta markdren till filen som skall konverteras

MORE
FUNCTIONS

CONVERT
FK->H

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa
softkey MORE FUNCTIONS

Valj konverteringsfunktion: Tryck pa
softkey CONVERT FK->H

Ange malfilens namn

Utfor konverteringen: Tryck pa knap-
pen ENT
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4.3 Oppna och mata in program

4.3 Oppnaoch mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN-
Klartext-Format

Ett bearbetningsprogram bestér av en serie programblock. Bilden till
hdger visar elementen i ett block.

TNC:n numrerar ett bearbetningsprograms block i en stigande
ordningsfoljd.

Det forsta blocket i ett program innehaller texten ,,BEGIN PGM"”,
programnamnet och den anvanda mattenheten.

De darpa féljande blocken innehaller information om:
m Raédmnet

m Verktygsdefinitioner och verktygsanrop,

m Matningshastighet och varvtal

m Konturrérelser, cykler och andra funktioner.

Det sista blocket i ett program innehaller texten ,END PGM",
programnamnet och den anvanda mattenheten.

Definiera raamne: BLK FORM

Direkt nar man har 6ppnat ett nytt program definierar man ett
fyrkantigt obearbetat arbetsstycke. TNC:n behdver denna definition
for grafiska simuleringar. Rdamnets sidor far vara maximalt 100 000
mm langa och méste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta
radmne bestdms med hjalp av tva hérnpunkter:

m MIN-punkt: fyrkantens minsta X-, Y- och Z-koordinat; ange
absoluta vérden

m MAX-punkt: fyrkantens storsta X-, Y- och Z-koordinat; ange
absoluta eller inkrementala varden
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Block:

10 L|[X+10 Y+5 RO F100 M3 |

Konturfunktion  Ord

Blocknummer

MAX

MIN
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Oppna ett nytt bearbetningsprogram

Nya bearbetningsprogram skapas alltid i driftart
PROGRAMINMATNING/EDITERING.

Exempel pa en programoppning

Valj driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING
Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM
MGT PV4 (3 1—

Valj katalogen som det nya programmet skall sparas i:

FILNAMN=GAMMALT.H

Ange det nya programmets namn, bekrafta med
ENT
NYTT - knappen ENT

Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
TNC:n vaxlar till programfonstret och déppnar
dialogen for definition av BLK-FORM (radgmne)

MM

SPINDELAXEL PARALLELL X/Y/Z ?

@ Ange spindelaxel

DEF BLK-FORM: MIN-PUNKT?

Ange i tur och ordning MIN-punktens X-, Y- och
0 n Z-koordinater

K

DEF BLK-FORM: MAX-PUNKT?

Ange i tur och ordning MAX-punktens X-, Y- och
100“ Z-koordinater

HEIDENHAIN TNC 426

MANUELL DRIFTIPROGRAM INMATNING
DEF BLK FORM: MAX-VARDE <

@ BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM B.1 Z H+B8 ¥+@ Z2-48
2 BLK FORM B.2 X+18@ v+188

3 END PGM BLK MM
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4.3 Oppna och mata in program

Programfonstret visar definitionen av BLK-formen:

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Blocknummer, BEGIN- och END-block genereras automatiskt av

TNC:n.

Programmera verktygsrorelser i Klartext-Dialog

For att programmera ett block bérjar man med en dialogknapp. |
bildskarmens dvre rad fragar TNC:n efter alla erforderliga data.

Exempel pa en dialog
Oppna dialogen
KOORDINATER ?

@ 10 Ange malkoordinaten for X-axeln

Ange malkordinaten for Y-axeln, ga till nasta
v)s '

frdga med knappen ENT

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR: ?

Ange ,ingen radiekompensering”, ga till
nasta fraga med knappen ENT

MATNING F=? / F MAX = ENT

Matningshastighet fér denna konturrorelse
100 100 mm/min, ga till nasta fraga med knap-

pen ENT

TILLAGGSFUNKTION M ?

3 o Tillaggsfunktion M3, spindelstart’ med
knappen ENT avslutar TNC:n denna dialog

| programfénstret visas raden:
3 L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Programbdrjan, namn, mattenhet
Spindelaxel, MIN-punktskoordinater

MAX-punktskoordinater
Programslut, namn, mattenhet

HJALP FUNKTION M

MANUELL DRIFT) PROGRAM INMATNING

?

TOOL CALL 1 2 83168

L Z+250 R F MAX

L ¥-20 ¥+50 R8 F MAX

L 2-5 Re F2gee

L ¥+108 ¥+5 RL FiB0
7 END PGM NEU MM

Funktioner under dialogen

Knapp

Hoppa 6ver dialogfragan

|ew |
ENT

Avsluta dialogen i férvag

Avbryt dialogen och radera

DEL
O
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Editera programrader

Nar man skapar eller forandrar ett bearbetningsprogram kan man
anvanda pilknapparna for att ga in pa de olika programraderna och
vélja ett enskilt ord i ett block: Se tabellen till hdger.

Sok efter samma ord i andra block
For att denna funktion skall fungera maste softkey AUTO DRAW sta
pa OFF.

Vilj ett ord i ett block: Tryck pé pilknappen tills
det 6nskade ordet markerats

Valj block med pilknapparna

Markoéren befinner sig nu i ett nytt block pd samma ord som valdes
i det forsta blocket.

Infoga block pa ett godtyckligt stélle

Valj ett block, efter vilket det nya blocket skall infogas, och dppna
dialogen.

Andra och infoga ord

Valj ett ord i ett block och skriv éver med ett nytt varde. Nar ordet
har valts star Klartext-Dialogen till férfogande.

Avsluta dndringen: Tryck pa knappen END.

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man pa pilknapparna (till
hoger och véanster), tills den dnskade dialogen visas och anger da
Onskat varde.

HEIDENHAIN TNC 426

Valj block och ord

Knapp

Hoppa fran block till block

Valj enskilda ord i ett block

. .

Radera block och ord

o)
3
]
K]
T

Nollstall ett valt ords
varde

CE

Radera ett felaktigt varde

8
m

Radera ett felmeddelande
(icke blinkande)

Radera valt ord

| B
m

m=>
30

Radera valt block

@

Radera cykler och programdelar:
Valj det sista blocket i cykeln eller
programdelen som skall raderas
och radera med knappen DEL

Og
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4.4 Programmeringsgrafi

4.4 Programmeringsgrafik

TNC:n kan presentera den programmerade konturen grafiskt
samtidigt som ett program skapas.

Medritning / ej medritning av programmeringsgrafik

For att véaxla bildskdrmsuppdelning till program vanster och grafik
hoger: Tryck pa knappen SPLIT SCREEN och tryck déarefter pa
softkey PGM + GRAPHICS

OFF (3R]

Stéll in softkey AUTO DRAW pa ON. Samtidigt som
man matar in nya programrader kommer TNC:n
automatiskt att visa alla programmerade konturrérelser
i grafikfonstret till hoger.

Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt stéller
man in softkey AUTO DRAW pa OFF.
Vid AUTO DRAW ON visas inte programdelsupprepningar.

Framstéllning av programmeringsgrafik for ett

program

Valj ett block med pilknapparna, fram till vilket grafiken skall
framstallas eller tryck pa GOTO och ange 6nskat radnummer

direkt

RESET

+

STRART

Framstall grafik: Tryck pa softkey RESET + START

For ytterligare funktioner se tabellen till hoger.

Visa eller ta bort radnummer

Véxla softkeyrad: Se bild till hoger

Visa radnummer:
somite | Stéll in softkey SHOW OMIT BLOCK NR. pad SHOW
Visa inte blocknummer:
Stall in softkey SHOW OMIT BLOCK NR. pa OMIT
Radera grafik
E Véaxla softkeyrad: Se bild till hoger
CLEAR Radera grafik: Tryck pa softkey CLEAR GRAPHIC
GRAPHIC
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MANUELL DRIFT| PROGRAM

INMATNING

BEGIN PGM 3518 MM

BLK FORM 8.1 Z X-98 ¥-38 Z2-48
BLK FORM 8.2 X+39@ ¥v+38 2+0@
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 s14008

%)

1

2

3

4

© L 2+6@ R@ F MAX

B L Z2+108 RG F MAX M2

7 LBL 1

8 L X+@ V¥+88 RL F250

8 FPOL X+8 ¥+@

1@ FC DR- R8Q CCKX+@ CCY+0

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ RS@ CCKX+63,282 CCY-40

13 FSELECT 2
MICHT DER ZEICHMUMG!!!

+ VORSCHLAG 1 EMTSPRICHT

FL FLT FC FCT FPOL START RESET
d//l of/f —a STRRT Sl%%LE ST;ET
Programmeringsgrafikens funktioner Softkey
STRART
Framstall programmeringsgrafik blockvis S”SLE
Framstall programmeringsgrafik
komplett eller fullfolj efter STRRT
RESET + START
Stoppa programmeringsgrafik
STOP

Denna softkey visas bara da TNC:n
framstaller en programmeringsgrafik

MAMUELL DRIFT

PROGRRAM

INMATNING

BEGIM PGM 3516 MM

BLK FORM 8.1 2 X-90 ¥-80 Z2-48
BLK FORM B.2 X+9@ Y+38 Z2+0
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 s1488

o

1

2

3

4

5 L Z+58 RG F MAX
§ L Z+100 RO F MAX M2
7 LBL 1

8 L ¥+B v+80 RL F250

9 FPOL N+8 ¥+8

18 FC DR- R8@ CCN+@ GOV +B

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R3O CCH+69,282 CCY-40
13 FSELECT 2 3 VORSCHLAG 1 ENTSPRICHT

MICHT DER ZEICHNUNG!'!!

33
.25x\\::::::iz;)
G
%]
(\\\\\\\\\_‘\I |

12 1B

(lqu///,,,———17

28

SHOW]

OMIT
BLOCK NR.

AUTO
CLERR
REDRAL DRAL
GRAPHIC | [DEFl-ON
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Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjalv vélja vilket omrade som skall visas i grafiken. Med en
ram valjer man ett lampligt omrade for delforstoring eller del-
férminskning.

Vélj softkeyrad for delférstoring/delférminskning (andra raden, se
bild till héger)
Darvid star foljande funktioner till férfogande:

Funktion Softkey

MAMNUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Vaxla in ram och forskjut
For att forskjuta, hall 6nskad
softkey intryckt

@ BEGIM PGM 3516 MM

1 BLK FORM B.1 Z ¥-80 V-90 Z2-48

2 BLK FORM B.2 X+3@8 v¥+30 Z+8

3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 Zz S1408

& L 2+58 R F MAX

B L Z2+1808 RO F MAX M2

7 LBL 1

8 L H+@ V+8O RL F250

8 FPOL X+@ V-0

18 FC DR- R8@ CCH+@ CCY+@

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ R3@ CCK+63,282 CCY¥-48

13 FSELECT 2 s VORSCHLAG 1 ENTSPRICHT
NICHT DER ZEICHNUNG!!!

f ! — -

WINDOW |y ruoow
BLK
FORM DETRIL

Forminska ram — for att forstora <<
Hall softkey intryckt

Forstora ram — for att féorminska 5
Hall softkey intryckt

Med softkey WINDOW DETAIL 6verfors det valda
delomradet

L/ IMDOW
DETRIL

Med softkey WINDOW BLK FORM kan man é&terstalla grafiken till
det ursprungliga omradet.

4.5 Strukturera program

TNC:n ger dig mdjlighet att kommentera bearbetningsprogrammet
med lankningstexter. Lankningsblocken ar korta texter (max. 244
tecken) som i form av kommentarer eller dverskrifter forklarar de
efterféljande programraderna.

Langa och komplexa program blir éverskadligare och mer lattforsta-
liga da& de kan férses med lampliga lankningsblock. Detta underlattar
mycket vid senare fordndringar av programmet. Lankningsblocken
infogas i bearbetningsprogrammet. De kan dven presenteras, men
aven bearbetas eller utokas, i ett eget fonster. For finstrukturering
finns det en andra lankningsnivéa: Texten i den andra nivan ar nagot
forskjuten till hoger.

Viaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster

PGH Visa lankningsfonstret: Vélj bildskarmsuppdelning
sEoTs PGM+SECTS

CHANGE

Vaxla aktivt fonster: Tryck pa softkey CHANGE
HIHEol WINDOW

HEIDENHAIN TNC 426

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

BEGIN PGM STRUKTUR MM

# - BORRBILD LD.-NR123456289
BLK FORM B.1 2 #-52 ¥-52 2-31
BLK FORM B.2 H+52 Y+52 Z2+0
TOOL DEF 1 L+@ R+5

a

1

2

3

I3

6 TOOL DEF 2 L+B8 R+10@
B TOOL DEF 3 L+B R+7

7 TOOL DEF 4 L+@ R+3.7
8 T0OL DEF 41 L+B8 R+3.,8
9 TOOL DEF & L+@ R+@.9
18 TOOL DEF & L+B R+3
11 TOOL DEF 7 L+@ R+1.5
12 TOOL DEF & L+B R+@,9
13 TOOL DEF 9 L+@ R+3
14 TOOL DEF 12 L+B@ R+2

BEGIN PGM STRUKTUR
- BORRBILD LD.-MR123458289
- DEFINITIO RV PRARAMETRAR
- BERMRBETA FICKA

- GROVBERRBTA FICKA

- FINBERRBETA FICKA
- SKAPA BORRBILD

- CENTRERA

- BORRNING

~ GRENGMN ING
END PGM STRUKTUR

FLT

v o

CHANGE
L INDOL
=

FPOL BLK

FORM

INSERT
SECTION
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4.6 Infoga kommentarer

Infoga lankningsblock i programfénstret (till vanster)
Valj dnskat block, efter vilket lankningsblocket skall infogas
Tryck pé softkey INSERT SECTION

Skriv in lankningstexten med alfa-knappsatsen

INSERT
SECTION

Lankningsnivan éandras med softkey CHANGE LEVEL.

Infoga lankningsblock i lankningsfonstret (till h6ger)

Valj énskat lankningsblock, efter vilket det nya blocket skall
infogas

Skriv in lankningstexten med alfa-knappsatsen — TNC:n infogar
automatiskt det nya lankningsblocket
Viélj block i lankningsfonstret

Nar man bladdrar mellan blocken i lankningsfénstret kommer TNC:n
automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i program-
fonstret. Pa detta satt kan man alltsa bladdra fram ett stort antal
bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.

4.6 Infoga kommentarer

Varje block i ett bearbetningsprogram kan férses med kommentarer
for att forklara eller ge anvisningar om programsteg. Det finns tre
olika mdjligheter att infoga kommentarer:

1. Kommentar under programinmatningen

Ange data for ett programblock, darefter trycker man pa ,,;"
(semikolon) pa alfa-knappsatsen — TNC:n fragar da
KOMMENTAR ?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med
knappen END

2. Infoga kommentar i efterhand
Valj blocket som kommentaren skall skrivas in i

Valj blockets sista ord med pilknappen pil-héger:
Ett semikolon visas i slutet av blocket och TNC:n fragar
KOMMENTAR ?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med
knappen END

3. Kommentar i ett eget block
Valj ett block, efter vilket en kommentar skall infogas

"

Oppna programmeringsdialogen med knappen ,,;" (semikolon) pa
alfa-knappsatsen

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med
knappen END
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WANVELL DRIFT| PROGRAM INMATNING
18 FCT DR+ R18,5 CCX+@ CCWY+@
19 FLT AN+89,025
20 FCT DR+ R2,5 CLSD-
21 FSELECT 2
s+ PROGRAMLOCK - KOMMENTARE

22 RND R1
23 LP IPR+20 RE F MAX
24 L Z+50 RO F MAX MO
25 LP PR+25 PA+B RO F MAX M3
26 LBL 1
27 CALL LBL 2
28 CVCL DEF 1840 VRIDMING
29 CVCL DEF 18.1 IROT+90
30 CALL LBL 1 REP 3-3
31 CVCL DEF 18.0 VRIDMING

FE{/, FLT Fiw/} FeT FPOL START SRt RESET

— O START
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4.7 Skapa textfiler

[ TNC:n kan man skapa och bearbeta texter med en text-editor.
Typiska anvandningsomraden:

B Spara erfarenhetsvarden
m Dokumentera bearbetningsprocedurer
m Skapa t.ex. formelsamlingar och skardatatabeller

Textfiler ar filer av typ .A (ASCII). Om man vill bearbeta andra filer i
texteditorn konverterar man dessa till typ .A [QV].

Oppna och lamna textfiler
Valj driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING
Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .A: Tryck forst pa softkey SELECT TYPE och
dérefter pa softkey SHOW A

Valj fil och kalla déarefter upp den med softkey SELECT eller
knappen ENT eller skapa en ny fil: Ange ett nytt filnamn, bekréfta
med knappen ENT

Nar man vill lamna texteditorn kallar man upp filhanteringen och
valjer en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett
bearbetningsprogram.

Editera text

| texteditorns forsta rad befinner sig ett informationsfélt som visar
filnamnet, markdrens position och cursorns (eng. insattningspunkt)
skrivsatt:

FIL: Textfilens namn

RAD: Markdrens aktuella radposition
SPALT: Markdrens aktuella kolumnposition
INSERT: Nya tecken infogas

OVERWRITE: Nya tecken skrivs 6ver den befintliga texten vid
insattningspunkten

Texten infogas péa det stélle som markoéren befinner sig for tillfallet.
Med pilknapparna kan markéren forflyttas till en godtycklig position i
textfilen.

Raden som markdren befinner dig i framhédvs med en annan farg.
En rad far innehélla maximalt 77 tecken och bryts med knappen
RET (Return).
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FIL: ST RAD 10 SPALT: 1 INSERT
DETTA RER EM TEHTFIL

1 EN TEHTFIL KAW GODTYCKLIG INFORMATION
SKRIUAS IM

TABELLER KAN SKRIWAS IN DIREKT [ THC:M

DESSA FINNS DAERFOER TILLGRENGLIGR DIREKT WID BEHOV.

MEN PREVEN IMFORMATION TILL ERA KOLLEGER KAW SKRIVAS IM 1 TEXTFILER.

EXEMPELYIS MEDDELANDEM OM AENDRADE MASKIMPARAMETRAR.
[ ]
CENDT

HOVE HOVE PAGE PAGE [
HoRD 1JORD

3y P 1 i} TEXT

OVERLRITE

END
TEXT

FIND

Forflyttning av markéren Softkey
MOVE
Flytta markoren ett ord till hoger ugRD
. X . MOVE
Flytta markoéren ett ord till vanster HCRD
. . PAGE
Flytta markdren till nésta sida Il
PAGE
Flytta markoren till féregdende sida i
Flytta markoéren till filens borjan BTEEG}{ITN
Flytta markoren till filens slut TEEN}{DT
Editeringsfunktioner Knapp
Paborja en ny rad RET
Radera tecken till vanster om markoren

Infoga ett mellanslag

ISPACE|
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4.7 Skapa textfiler

Radera tecken, ord och rader Raderingsfunktion Softkey
samt aterinfoga )
' 9 i Radera rad och lagra temporart DEEEQE
Med texteditorn kan man radera hela ord och rader for att sedan
infoga dem pa ett annat stélle: Se tabellen till hoger. . DELETE
Radera ord och lagra temporért LORD
Flytta ord eller rader
" DELETE
Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och Radera tecken och lagra temporart CHAR
darefter infogas pa ett annat stalle
Tryck pa softkey DELETE WORD alt. DELETE LINE: Texten Aterinfoga rad eller ord efter RESTORE
raderas och sparas temporért radering L [NE/HORD
Forflytta markdren till den position som texten skall aterinfogas i
och tryck pa softkey RESTORE LINE/WORD
Bearbeta textblock PRMELL DRIFT PROGRAM INMATNING
Man kan kopiera, radera och aterinfoga textblock av godtycklig SRR 2R < R PR 1R
storlek. For att gora detta markerar man alltid forst det dnskade o BEGIN PG 3518
tex‘[blocket 1 BLK FORM @.1 2 H-90 V-30 2-4@
2 BLK FORM B.2 K+80 V¥+80 Z+0
3 TOOL DEF 5@
Markera textblock: Forflytta markéren till tecknet som text- 4 TOOL CALL 1 Z 51400
markeringen skall borja vid o b e Re A
6 L H+@ ¥+100 RO F MAK M3
p— Tryck pé softkey SELECT BLOCK Lo
B Forflytta markoren till tecknet dar textmarkeringen 9 FROL K0 v
skall sluta. Om man forflyttar markéren med pil- f ZET[’;R“: :”’“ oo
knapparna direkt r_wedat e!_ler uppéat sa kommer hela 1> FOT DRe %98 COKAES.282 GGY-43
textraderna som ligger daremellan att markeras 13 FeELECT 2
fullsténq_igt — den markerade texten framhévs med en seLeor | eenove | nseer | REMOIE- e | mern
annan farg BLOCK BLOCK BLOCK 8LOCK T0 FILE FILE

Efter det att man har markerat dnskat textblock vidarebearbetar
man texten med foljande softkeys:

Funktion Softkey
Radera markerat block och REMOUE
lagra temporart BLock
Lagra markerat block temporart, REMOUE -
utan att radera (kopiera) BLoCK

Néar det temporart lagrade textblocket skall infogas pa ett annat
stélle utfér man féljande steg:

Forflytta markdren till en position déar det temporart lagrade
textblocket skall infogas

NSERT Tryck péa softkey INSERT BLOCK: Texten infogas

BLOCK

Sa lange texten ar temporart lagrad kan man infoga den ett godtyck-
ligt antal ganger.
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Overfor markerat block till en annan fil
Markera textblocket pa tidigare beskrivet satt

Tryck pé softkey APPEND TO FILE
TNC:n visar dialogen MALFIL =

APPEND
T0 FILE

Ange malfilens sdkvag och namn. TNC:n infogar det
markerade textblocket i malfilen. Nar det inte existerar
nagon malfil med det angivna namnet s& kommer
TNC:n att skriva in den markerade texten i en ny fil.

Infoga en annan fil vid markorpositionen

Forflytta markéren till positionen, vid vilken den andra filen skall
infogas

REFD Tryck pé softkey READ FILE
FILE TNC:n visar dialogen FILNAMN =

Ange namn och sokvég for filen som skall infogas

Hitta textdelar
Med texteditorns sokfunktion kan man finna ord eller teckenkedjor.
Det finns tva mojligheter:

1. Soka aktuell text
Med sokfunktionen skall man hitta ett ord, som motsvarar ordet
som markdren befinner sig i:

Forflytta markdren till 6nskat ord
Valj sokfunktionen: Tryck pa softkey FIND
Tryck pa softkey FIND CURRENT WORD

2. Soka godtycklig text

Valj sokfunktionen: Tryck p& softkey FIND
TNC:n visar dialogrutan SOK TEXT:

Skriv in den sokta texten
Sok text: Tryck pa softkey EXECUTE

Man lamnar sokfunktionen med softkey END.
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SoK TEXT:

L 2+1088@

o 2 SPALT: 1 INSERT

B BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM 8.1 Z X-3@ V-390 Z-40

2 BLK FORM 8.2 K+30 V+90 Z+0

3 TOOL DEF 58

4 TOOL CALL 1 Z S1400

5 L 2+50 RO F MAX

6 L H+@ v+18@ R@ F MAK M3

7 L z-20 RO F MAK

8 L H+@ V+8O RL F250

9 FPOL X+B V+@

18 FC DR- R8O CCH+® CCV+@

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ R9@ CCK+69,282 CCV-48

13 FSELECT 2
FIND

CURRENT | | | execuTe [ END |
UORD
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4.8 Kalkylator

4.8 Kalkylator

TNC:n forfogar over en kalkylator som innehéller de viktigaste
matematiska funktionerna.

Med knappen CALC 6ppnar och stanger man kalkylatorn. Med
pilknapparna kan man forflytta den fritt pa bildskarmen.

Raknefunktionerna valjer man med kortkomandon pa alfa-knapp-
satsen. Kortkommandona framhavs i kalkylatorn med en annan farg:

Raknefunktion Kommando

MAHUELL DRIFT| PROGRA M

HJALP FUNKTION M 7

INMATNING

Addition +

Subtraktion -

Multiplikation *

TOOL CALL 1 £ $3160

L 2+258 R@ F MAX

L X-20 ¥+B0@ R@ F MAX

L 2-5 RG F2888

L ¥+1@ v+ RL Floo
EMD PGM NEU MM

0
RC SIN COS TAN

XY SOR X Pl

N
N w o o

Division

Sinus

Cosinus

Tangens

Arcus-Sinus S

Arcus-Cosinus C

I > O|n

Arcus-Tangens T

Potens

ol >

Kvadratroten ur

Invers

— ~

Parentes

)

Pl (3.14159265359)

Visa resultat

Om man haller pa att mata in ett program och befinner sig i dialo-
gen kan man kopiera vardet fran kalkylatorn direkt till det markerade
féltet med knappen ,, Overfér arposition”
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4.9 Skapa palettfiler

%  Hur palettfiler férvaltas och anvénds definieras av
& maskintillverkaren i PLC. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Palettfiler anvands for bearbetningscenter som ar utrustade med
palettvaxlare: Palettfilen anropar, for den enskilda paletten, ett
tillhérande bearbetningsprogram samt aktiverar en passande
nollpunktstabell.

Palettfilen innehéller foljande uppgifter:
m Palettnummer PAL

M Bearbetningsprogramnamn PROGRAM
m Nollpunktstabell DATUM

Vilj palettfil

Valj filhantering i driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING med

knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pé softkey SELECT TYPE och dérefter
SHOW .P

Valj palettfil med pilknapparna eller ange namnet for en ny fil
Godkann valet med knappen ENT

For in program och nollpunkttabell i palettfilen. | kolumnerna
anger man programnamnen och de tillhérande nollpunkt-

tabellerna. Man kan forflytta markoren i palettfilen med pilknappa-

rna. Nar man editerar en palettfil visar TNC:n softkeys for
editering: Se tabellen till hoger.

Lamna palettfil
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Vélj en annan filtyp: Tryck pa softkey SELECT TYPE och darefter
softkey for den onskade filtypen, t.ex. SHOW .H

Valj 6nskad fil
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PROGRAMNAMN 7

FIL: NEU

PAL __PROGRAM DATUM

I
THC:“GEHAEUSE~DEC1.H THC:~DATUM-DEC1.D
THC:“GEHAEUSE~DEC2.H THC:“DATUM-DECZ.D
TNC:“A358@1~PLATTE.H THNC:~DATUMNPLATTE.D
THC2~3DPARTS™ZY¥L35.H THNC:~DATUMZYL35.D

TNC:~ISOPGM~SURF1.H THC:-DATUMNSURF1.0

@ W N m e kW N e @

CENDT

PRGE PRGE

BEGIN
TRBLE

END
TABLE

INSERT
LINE

DELETE

LINE LINE

MEXT |

Funktion

Ga till tabellens borjan

BEGIN
TABLE

G4 till tabellens slut

END
TABLE

G4 till nasta sida i tabellen

PAGE

Ga till foregaende sida i tabellen

PAGE

Infoga rad i tabellens slut

INSERT
LINE

Radera rad i tabellens slut

DELETE
LINE

G4 till borjan pé nasta rad

MEKT
LINE

(7]
= = '%
=
5]
<
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5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

Matningen F ar den hastighet i mm/min (tum/min) med vilken
verktygets centrum forflyttar sig pa sin bana. Den maximala
matningen ar individuellt installd for varje axel via maskinparametrar.

Inmatning
Matningshastigheten kan anges i alla positioneringsblock. Se ,,6.2
Grunder for konturfunktioner™”.

Snabbtransport

Om snabbtransport dnskas anger man F MAX. Foér inmatning av
F MAX trycker man pa knappen ENT vid dialogfragan
~MATNING F = ?%

Varaktighet

En med siffror programmerad matning galler anda tills ett block med
en ny matning programmeras. F MAX gaéller endast i de block den
programmerats i. Efter ett block med F MAX galler ater den med
siffror sist programmerade matningen.

Andring under programkérning
Matningshastigheten kan justeras med hjélp av potentiometern for
matningsoverride F under programkorningen.

Spindelvarvtal S

Spindelvarvtalet S programmeras i varv per minut (varv/min) i TOOL
CALL-blocket (verktygsanrop).

Programmerad andring

Spindelvarvtalet kan dndras med ett TOOL CALL-block i
bearbetningsprogrammet. | detta block programmerar man bara det
nya spindelvarvtalet:

Programmera verktygsanrop: Tryck pa knappen TOOL
CALL CALL

Hoppa over dialogen ,VERKTYGSNUMMER ?" med
knappen NO ENT

Hoppa over dialogen ,, SPINDELAXEL PARALLELL
XIY/Z ?" med knappen NO ENT

Ange det nya spindelvarvtalet i dialogen ,, SPINDEL-
VARVTAL S= ?"

Andring under programkérning
Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av potentiometern for
spindeloverride S under programkdérningen.
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5.2 Verktygsdata

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrérelserna
sasom de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n da skall
kunna berakna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en verktygs-
kompensering, méste man ange langd och radie for alla anvénda
verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen TOOL
DEF direkt i programmet eller separat i en verktygstabell. Om man
anvander sig av verktygsdata i en tabell finns det fler verktygs-
specifika informationer. Nar bearbetningsprogrammet exekveras tar
TNC:n hansyn till alla de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, Verktygsnamn

Varje verktyg kannetecknas av ett nummer mellan 0 och 254. Om
man arbetar med verktygstabell kan man dessutom namnge
verktygen med ett verktygsnamn.

Verktyget med nummer 0 ar férutbestdamt som nollverktyg och har
langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bér man
darfor definiera verktyg TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L
Verktygslangden L kan bestdmmas pa tva olika satt:

1 Léangden L som en langdskillnad mellan verktyget och ett noll-
verktyg L.

Fortecken:

m Verktygets langd ar langre an nollverktyget: L>Lg

m Verktygets langd ar kortare an nollverktyget: L<Lg

Bestdmma langd:

Forflytta nollverktyget till en utgangsposition i verktygsaxeln (t.ex.
arbetsstyckets yta med Z=0)

Stall in positionsvardet i verktygsaxeln till noll (installning av
utgdngspunkt)

Véxla in nasta verktyg
Forflytta verktyget till samma utgédngsposition som nollverktyget

Det presenterade positionsvardet visar langdskillnaden mellan
verktyget och nollverktyget

Overfor vardet med knappen , Overfor arposition” till TOOL DEF-
blocket alt. till verktygstabellen

2 Bestdamma langden L med hjélp av en forinstaliningsapparat. Da
anges det uppmatta vardet direkt i verktygsdefinitionen TOOL
DEF.

HEIDENHAIN TNC 426

Z\

\2

AL<0

AL=

0

AL>0

=Y
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5.2 Verktygsdata

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.

Delta-varde for langd och radie

Delta-varden anvands for att definiera avvikelser i verktygets langd
och radie.

Ett positivt delta-varde motsvarar ett dvermatt (DR>0). Vid
bearbetning med 6vermatt anger man vardet for dvermattet
vid programmeringen av verktygsanropet med TOOL CALL.

Ett negativt delta-varde motsvarar ett undermatt (DR<0). Ett
undermatt anges i verktygstabellen for att kompensera for forslit-
ning av ett verktyg.

Delta-varden anges som siffervarden, i TOOL CALL-block kan man
dock aven ange vardet med en Q-parameter.

Inmatningsomréde: Delta-vardet méaste ligga inom omradet
+ 99,999 mm.

Inmatning av verktygsdata i program

Man definierar det specifika verktygets nummer, langd och radie en
gang i bearbetningsprogrammet, i ett TOOL DEF-block:

Valj verktygsdefinition: Tryck pa knappen TOOL DEF
DEF

Ange VERKTYGSNUMMER: Med verktygsnumret
bestdms ett verktyg entydigt.

Ange VERKTYGSLANGD: Kompenseringsvirde for
langd
Ange VERKTYGSRADIE
@ Under dialogen kan man éverféra vardet for verktygslang-
den direkt till dialogfaltet med hjalp av knappen , Overfor

arposition” Kontrollera dé vilken verktygsaxel som ar
aktiv i statusmarkeringen.

Exempel NC-block
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Inmatning av verktygsdata i tabell

| en verktygstabell kan man definiera upp till 254 verktyg samt lagra
deras verktygsdata (man kan begrdnsa antalet verktyg i en tabell
med maskinparameter 7260).

Verktygstabell: Inmatningsmaojligheter

Man maste anvanda verktygstabell da

m Maskinen éar utrustad med automatisk verktygs-
vaxlare

m Man vill méata verktyg automatiskt med TT 120, se
5.5 Verktygsmatning”

m Man vill efterutvidga med Bearbetningscykel 22,
se sidan 172.

5.2 Verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog
T Nummer, med vilket verktyget anropas fran program -
NAME Namn, med vilket verktyget anropas fran program VERKTYGSNAMN ?
L Kompenseringsvarde for verktygslangd VERKTYGSLANGD ?
R Verktygsradie R VERKTYGSRADIE ?
R2 Verktygsradie R2 fér hornradiefrasar (endast for tre- VERKTYGSRADIE 2 ?
dimensionell radiekompensering eller for grafisk
simulering av bearbetning med radiefrasar)
DL Delta-varde for verktygslangd TILLAGGSMATT VERKTYGSLANGD ?
DR Delta-varde for verktygsradie R TILLAGGSMATT VERKTYGSRADIE ?
DR2 Delta-varde for verktygsradie R2 TILLAGGSMATT VERKTYGSRADIE 2 ?
LCUTS Verktygsskéarens langd for verktyget (for cykel 22) SKARLANGD | VERKTYGSAXELN ?
ANGLE  Verktygets maximala nedmatningsvinkel vid pendlande MAXIMAL NEDMATNINGSVINKEL ?
nedmatningsrorelse (for cykel 22).
TL Verktygssparr VERKTYG SPARR ?
(TL: for Tool Locked = eng. verktyg sparrat) JA = ENT /NEJ = NO ENT
RT Nummer péa ett systerverktyg — om det finns nagot SYSTERVERKTYG ?
tillgdngligt ersattningsverktyg (RT: for Replacement
Tool = eng. ersattningsverktyg); se aven TIME2.
TIME1 Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna funktion MAXIMAL LIVSLANGD ?
ar maskinavhangig och finns beskriven i maskin-
handboken.
TIME2 Verktygets maximala livslangd vid ett TOOL CALL i MAXIMAL LIVSLANGD VID TOOL CALL ?

minuter: Om verktygets aktuella livslangd uppnar eller
Overskrider detta varde, s& kommer TNC:n att véxla in
systerverktyget vid ndsta TOOL CALL (se aven
CUR.TIME).

CUR.TIME Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n raknar

automatiskt upp verktygets aktuella livslangd
(CUR.TIME: for CURrent TIME = eng. aktuell/ldpande

tid). For redan anvéanda verktyg kan ett startvarde anges.

AKTUELL LIVSLANGD ?

DOC

Kommentar till verktyget (maximalt 16 tecken)

VERKTYGSKOMMENTAR ?

PLC

Information om detta verktyg, som skall éverféras till
PLC

PLC-STATUS ?
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Verktygstabell: Nodvandiga verktygsdata vid automatisk
verktygsmatning

Forkortn.

Inmatning

Dialog

CUT.

Antal verktygsskar (max. 20 skar)

ANTAL SKAR ?

LTOL

Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att
detektera forslitning. Om det inmatade véardet
Overskrids, spéarrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomréade: 0 till 0;9999 mm

FORSLITNINGSTOLERANS: LANGD ?

RTOL

Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att
detektera forslitning. Om det inmatade véardet
overskrids, spéarrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomréde: 0 till 0,9999 mm

FORSLITNINGSTOLERANS: RADIE ?

DIRECT.

Verktygets skarriktning fér matning med roterande
verktyg

SKARRIKTNING (M3 = -) ?

TT:R-OFFS

Langdmatning: forskjutning av verktyget fran
avkannarens centrum till verktygets centrum.
Forinstallning: Verktygsradie R

VERKTYGSFORSKJUTNING RADIE ?

TT:L-OFFS

Radiemaétning: tillagg av verktygsforskjutningen frén
MP6530 (Se ,,15.1 Allmanna anvandarparametrar”)
fran avkannarens dverkant till verktygets underkant.
Forinstallning: 0

VERKTYGSFORSKJUTNING LANGD ?

LBREAK

Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att
detektera brott. Om det inmatade vardet
overskrids, sparrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomréade: 0 till 0,9999 mm

BROTT-TOLERANS: LANGD ?

RBREAK

Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att
detektera brott. Om det inmatade vardet
overskrids, sparrar TNC:n verktyget (Status L).
Inmatningsomréde: 0 till 0,9999 mm

BROTT-TOLERANS: RADIE ?
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Editera verktygstabell

Det ar alltid verktygstabellen med filnamnet TOOL.T som &r aktiv
vid programkoérning. TOOL.T maste lagras i katalogen TNC:\ och
kan editeras i ndgon av maskindriftarterna. Verktygstabeller som

man vill arkivera eller anvanda for programtest ger man ett annat
godtyckligt filnamn med avslutningen .T .

Oppna verktygstabell TOOL.T:

Vélj ndgon av maskindriftarterna

o0 Kalla upp verktygstabellen: Tryck pé& softkey TOOL
TABLE TABLE

oIt Satt softkey EDIT pa ,ON"
[OFF]~ 0N

Oppna nagon annan verktygstabell:
Valj driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING

Kalla upp filhanteringen
MGT

Valj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pa
softkey SELECT TYPE

Visa filer av typ .T: Tryck pa softkey SHOW.T

Valj en av filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann
med knappen ENT eller softkey SELECT

Nar man har dppnat en verktygstabell for editering kan man forflytta
markoren till en godtycklig position i tabellen med hjélp av pilknappa-
rna (se bilden uppe till hdger). Man kan skriva éver tidigare sparade
varden eller lagga in nya varden i tabellen. Ytterligare editerings-
funktioner finner du i tabellen till hoger.

Om TNC:n inte kan presentera alla tabellens positioner samtidigt
visas ett falt hogst upp i tabellen med symbolerna ,>>" alt. ,<<".

Lamna verktygstabellen:

Kalla upp filhanteringen och valj en fil av annan typ, t.ex. ett
bearbetningsprogram

Nar man har dppnat en verktygstabell for editering kan man forflytta
markaoren till en godtycklig position i tabellen med hjélp av pilknappa-
rna for att skriva in varden (se bilden uppe till hoger). Om TNC:n inte
kan presentera alla tabellens positioner samtidigt visas ett falt hogst
upp i tabellen med symbolerna ,,>>" alt. ,, <<".
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EDITERA VERKTYGSTABELL EDITERR L
VERKTYGSRADIE 2 7 )
il NAME L R R2 Ol DR
a -88,4718 +8 8 +8 +8
1 SCHRUPP_1 +a +5 1 +@.085 +0,825
2 SCHRUPP_2 -9 +12,56 B8 +0,85 +0,0825
3 SCHRUPP_3 -5,6 +10 ¢} @ +a
4 SCHLICHT_1 -308,2 +& +0.85 +0.,0825
5 SCHLICHT_2 -32.59 +16 +16 +@.85 +0.,825
6 BOHRER_8 -5,6 +4 +0 +@ 8
AR X +258,8888 H +102,3880
+2 -114,8914  4C +30,0000
+B +90,0000
T 5 M 5/9
BEGIN END PRGE PAGE EDIT NEXT POCKET
TABLE TABLE ﬂ ﬁ OFF ~[0H LINE TABLE
Editeringsfunktioner for v.tygstabell  Softkey
o - oo BEGIN
G4 till tabellens bdrjan TABLE
o - END
G4 till tabellens slut RBLE
. . . PAGE
Ga till féregaende sida
G4 till nasta sida 1l
o - . o " MEKT
Ga till borjan pa nasta rad LINE
. . FIND
Sok efter verktygsnamn i tabellen TooL
SHOUI
| i i OMIT]
Visa / visa inte platsnummer anil
Visa uppgifterna om verktygen i
kolumner eller visa alla uppgifterna FORMULAR

om ett verktyg pa en bildskdrmssida
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5.2 Verktygsdata

Beakta vid verktygstabeller

Via en allmén anvandarparameter MP7266 definierar man vilka
informationsfalt som skall kunna anvandas i verktygstabellen samt
i vilken ordningsfoljd de skall presenteras dar.

@ Man kan skriva over enskilda kolumner eller rader i
verktygstabellen med innehallet fran en annan fil.
Forutsattning:

m Malfilen maste redan existera

m Filen fran vilken kopieringen skall ske far bara innehalla
raderna (kolumnerna) som skall erséattas.

Enskilda kolumner eller rader kopierar man med softkey
REPLACE FIELDS.

Platstabell for verktygsvaxlare

For automatiska verktygsvaxlare programmerar man tabellen
TOOL_P (TOOL Pocket eng. verktygsplats) i ndgon av driftarterna
for programkoérning.

Kalla upp platstabell

TooL Kalla upp verktygstabell:
TABLE Tryck pa softkey TOOL TABLE
POCKET Kalla upp platstabell:

TRBLE Tryck pa softkey POCKET TABLE
o1t Stéll softkey EDIT pa ON

EDITERA VERKTYGSTABELL R ELL
PLATS SPHRRAD JA=ENT/NEJ=NOENT )

FIL: T00L_P

B
-

ST F L __PLC
] #00000000
L +B0o000808
2 F #11100011
L +B0002Bes8
%800086086
5 F N %00000000

» oo oE W N oo

AR +X +250,0000 +f +1@2,.388@
+2 -114,0914 +C +30,000808
+B +90,0000

oFF- ou T 8 M 5/9
BEGIN END PAGE PAGE Rese] oIt NEHT TooL
Foljande uppgifter kan ldggas in i platstabellen for ett verktyg: Ml s L el L W
Forkortn. Inmatning Dialog
P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -
T Verktygsnummer VERKTYGSNUMMER ?
F Verktyget véxlas alltid tillbaka till samma plats i FAST PLATS ?
magasinet (F: for Fixed = eng. fast) JA = ENT /NEJ = NO ENT
L Sparrad plats (L: for Locked = eng. sparrad) SPARRAD PLATS ?
JA = ENT /NEJ = NO ENT
ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = SPECIALVERKTYG ?

eng. specialverktyg); om specialverktyget blockerar
flera verktygsplatser fore och efter sin plats, sa spérrar
man ett ldmpligt antal platser (Status L)

PLC Information om denna verktygsplats som skall
overforas till PLC

PLC-STATUS ?
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Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i bearbetnings-
programmet med foljande uppgifter:
Valj verktygsanrop med knappen TOOL CALL

SPINDELAXEL PARALLELL X/Y/Z: Ange
verktygsaxel

VERKTYGSNUMMER: Ange verktygets nummer eller
namn. Redan innan har verkyget definierats i ett TOOL
DEF-block eller i verktygstabellen. Om man vill anropa
via namnet skriver man in det inom citationstecken.
Namnet kopplas samman med ett namn som har
skrivits in i den aktiva verktygstabellen TOOL .T.

SPINDELVARVTAL S

TILLAGGSMATT VERKTYGSLANGD: Delta-vérde for
verktygslangden

TILLAGGSMATT VERKTYGSRADIE: Delta-varde for
verktygsradien

Exempel pa ett verktygsanrop

Verktyg nummer 5 anropas med verktygsaxel Z och med
spindelvarvtalet 2500 varv/min. Overmattet for verktygs-
l&ngden motsvarar 0,2 mm, undermattet for verktygsradien
T mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 DL+0,2 DR-1

Tecknet ,D" framfér L och ,R" stér for delta-varde.

Forval av verktyg vid verktygstabell

Om man arbetar med verktygstabell kan det ndstkommande
verktyget forvaljas med ett TOOL DEF-block. | detta

TOOL DEF-block anges bara verktygsnumret, alternativt

en Q-parameter eller ett verktygsnamn inom citationstecken.

Verktygsvaxling

%’  Verktygsvaxling ar en maskinavhéngig funktion. Beakta
&= anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsvaxlingsposition

Verktygsvaxlingspositionen maste kunna nés utan risk for kollision.

Med tillaggsfunktionerna M91 och M92 kan man ange en maskin-

fast vaxlingsposition. Om TOOL CALL 0 har programmerats innan

det forsta verktygsanropet kommer TNC:n att forflytta spindelaxeln
till en position som &r oberoende av verktygslangden.

HEIDENHAIN TNC 426

Manuell verktygsvéxling

Innan en manuell verktygsvaxling utfors skall
spindeln stoppas och verktyget forflyttas till
verktygsvaxlingspositionen:

Kor programmerat till verktygsvaxlingspositionen

Stoppa programexekveringen, se ,,11.4 Program-
korning”

Véxla verktyget

5.2 Verktygsdata

Ateruppta programexekveringen, se ,,11.4
Programkérning”

Automatisk verktygsvaxling

Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte
programexekveringen. Vid ett verktygsanrop med
TOOL CALL vaxlar TNC:n sjalvstandigt in det
anropade verktyget fran verktygsmagasinet.

Automatisk verktygsvaxling
da livslangden har 6verskridits: M101

% M101 &r en maskinavhangig funktion.
= Beakta anvisningar i Er maskinhandbok!

Om ett verktygs aktuella livslangd uppnar TIME1
eller TIME2 véxlar TNC:n automatiskt in ett syster
verktyg. For att dstadkomma detta aktiveras
funktionen i programmets boérjan med tilldggs-
funktionen M101. Funktionen M101 kan upphavas
med M102.

Den automatiska verktygsvaxlingen utfors inte
omedelbart efter det att den maximala livslangden
har uppnatts, utan ett antal programblock senare,
beroende pé styrningens arbetsbelastning.

Forutsattning for standard NC-block

med radiekompensering RO, RR, RL
Systerverktygets radie maste vara densamma som
det ursprungliga verktygets radie. Om radien inte ar
densamma s& kommer TNC:n att visa ett fel-
meddelande och vaxlar inte in systerverktyget.

Forutsattning for NC-block med
ytnormal-vektorer och 3D-kompensering
Systerverktygets radie far avvika fran det ursprung-
liga verktygets radie. Den inkluderas inte i program-
blocken som overfors fran CAD-system. Ett delta-
varde (DR) som ar mindre an noll kan anges i
verktygstabellen.

Om DR ar storre an noll sa kommer TNC:n att visa
ett felmeddelande och véxlar inte in syster
verktyget. Med M-funktionen M107 kan detta
meddelande undertryckas, med M108 kan det ater
aktiveras.
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5.3 Verktygskompensering

TNC:n korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet for
verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i
bearbetningsplanet.

Nar man skapar bearbetningsprogrammet direkt i TNC:n, &r
kompenseringen for verktygsradien bara verksam i bearbetnings-
planet. TNC:n tar da hansyn till upp till fem axlar, inklusive
rotationsaxlar.

%; Om programblock med ytnormal-vektorer har skapats i
ett CAD-system, kan TNC:n utféra en tredimensionell
verktygskompensering, se ,5.4 Tredimensionell verktygs-
kompensering”.

Kompensering verktygslangd

Kompenseringen for verktygslangden aktiveras automatiskt sa fort
ett verktyg har anropats och forflyttas i spindelaxeln. Den upphévs
direkt da ett verktyg med ldangden L=0 anropas.

@ Nar man upphéaver en positiv langdkompensering med
TOOL CALL 0, minskar avstandet mellan verktyget och
arbetsstycket.

Efter ett verktygsanrop TOOL CALL andrar sig verkty-
gets programmerade stracka i spindelaxeln med langd-
differensen mellan det gamla och det nya verktyget.

Vid langdkompensering tas hansyn till delta-vardet bade fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen

Kompenseringsvarde = L + DLtgoL caLL + DLiag med

L Verktygslangd L fran TOOL DEFblock eller
verktygstabell

DLiooLcar  Tillaggsmétt DL for langd fran TOOL CALL-block
(inkluderas inte i det presenterade positionsvardet)

DlLiag Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen
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Kompensering verktygsradie

Programblock for verktygsrorelser innehaller

m Radiekompensering RL eller RR

m R+ eller R—, for radiekompensering vid axelparallella forflyttningar
m RO, da ingen radiekompensering skall utféras

Radiekompenseringen aktiveras sa snart ett verktyg har anropats
och forflyttas i bearbetningsplanet med RL eller RR. Radiekomp-
enseringen upphavs genom att ett positioneringsblock med RO
programmeras.

Vid radiekompensering tas hansyn till bade delta-vardet fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen:

Kompenseringsvarde = R + DRygo calL + DRtag med

R Verktygsradie R fran TOOL DEFblock eller
verktygstabell

DRrooLcall  Tillaggsméatt DR for radie fran TOOL CALL-block
(inkluderas inte i det presenterade positionsvardet)

DR1ag Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen

Konturrorelser utan radiekompensering: RO

Verktyget forflyttar sig i bearbetningsplanet med sitt centrum pa
den programmerade konturen alt. till de programmerade koordina-
terna.

Anvandning: borrning, férpositionering
Se bilden till hoger.

Konturrorelser med radiekompensering: RR och RL
RR Verktyget forflyttas pa hdger sida om konturen
RL Verktyget forflyttas pa vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas darvid pa ett avstdnd motsvarande
verktygsradien frdn den programmerade konturen. ,,Hdger” och

Lvanster” hanfor sig till verktygets lage, i forflyttningsriktningen, i
forhallande till arbetsstyckets kontur. Se bilderna pa nésta sida.

@ Mellan tva programblock med olika radiekompenseringar
RR och RL méste det finnas minst ett block utan radie-
kompensering RO.

En radiekompensering ar fullt aktiverad i slutet pa det
block som den programmeras i forsta gangen.

Vid forsta blocket med radiekompensering RR/RL och vid
upphévande med RO positionerar TNC:n alltid verktyget
vinkelratt mot den programmerade start- eller slut-
punkten. Positionera darfor verktyget i blocket innan den
forsta konturpunkten, alt. efter den sista konturpunkten,
sa att inga skador pa konturen uppstar.

HEIDENHAIN TNC 426
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Inmatning av radiekompensering
Vid programmeringen av en konturrorelse presenteras foljande fraga
efter det att man har matat in koordinaterna:

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ?

o

c

=

(]

[72)

c

(]

o RL Verktygsrorelse till vanster om den programme-
g rade konturen: Tryck pa softkey RL eller

<

[72)

(< ) L

> RR Verktygsrorelse till hdger om den programme-
; rade konturen: Tryck pa softkey RR eller

F

(3

>

™ ENT Verktygsrorelse utan radiekompensering alt.
o

upphéav radiekompensering: Tryck pa knapp ENT

Avsluta dialogen: Tryck pa knapp END
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Radiekompensering: Bearbetning av horn

Ytterhorn

Nar en radiekompensering har programmerats forflyttar TNC:n
verktyget runt ytterhorn pé en 6vergangscirkel. Verktyget ,rullar”
runt hornpunkten. Om det ar nddvandigt kommer TNC:n att minska
matningshastigheten vid ytterhornet, exempelvis vid stora riktnings-
forédndringar.

Innerhorn

TNC:n beréknar skarningspunkten mellan de kompenserade ba-
norna som verktygets centrum forflyttar sig pa. Fran denna punkt
forflyttas sedan verktyget pa nasta konturelement. P& detta satt
skadas inte arbetsstycket vid bearbetning av innerhérn. Den tilldtna
verktygsradien begrdnsas darfér av den programmerade konturens
geometri.

@ Vid bearbetning av innehoérn far start- eller slutpunkten
inte laggas vid konturhérnpunkten, da kan konturen
skadas.

Bearbeta horn utan radiekompensering

Da radiekompensering inte anvénds kan verktygsbanan och
matningshastigheten péaverkas med tillaggsfunktionerna M90 och
M112. Se ,, 74 Tillaggsfunktioner for konturbeteende’

HEIDENHAIN TNC 426
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Il verktygskompenser

imensione

5.4 Tred

5.4 Tredimensionell verktygs-
kompensering

TNC:n kan utféra en tredimensionell verktygskompensering (3D-
kompensering) vid réatlinjeblock. Férutom slutpunktens koordinater
X, Y och Z méaste dessa block dven innehalla ytnormalens (se
nedan) komponenter NX, NY och NZ. De réata linjernas slutpunkter
och ytnormalerna beraknas av ett CAD-system. Med 3D-kompense-
ringen kan man anvéanda verktyg med andra dimensioner an det
ursprungliga verktyget.

Verktygsformer

De tillatna verktygsformerna (se bilderna uppe och i mitten till
hoger) definieras med verktygsradierna R och R2:

VERKTYGSRADIE: R
Matt fran verktygets centrum till verktygets ytterkant

VERKTYGSRADIE 2: R2
Rundningsradie fran verktygsspetsen till verktygets ytterkant

Forhadllandet mellan R och R2 bestdmmer verktygets form:

R2=0 Cylindrisk fras

R2 =R Fullradiefras

0 <R2 <R Hornradiefras

Ur dessa uppgifter ges aven koordinaterna for verktygets utgangs-
punkt Pr.

Vardena for VERKTYGSRADIE och VERKTYGSRADIE 2 matas in i
verktygstabellen.

Ytnormal

Definition ytnormal
En ytnormal ar en matematisk storhet med

® en langd
har: Avstandet mellan arbetsstyckets yta och verktygets utgangs-
punkt Pt och

M en riktning
har: Vinkelrat fran ytan pa arbetsstycket som skall bearbetas mot
verktygets utgangspunkt P

Ytnormalens langd och riktning definieras med komponenterna NX,
NY och NZ.
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@ Koordinatangivelsen for positionen X, Y, Z och for
ytnormalen NX, XY, XZ maste anges i samma ordnings-
foljd i NC-blocket.

3D-kompensering med ytnormaler kan bara utféras i
huvudaxlarna X, Y, Z.

TNC:n kommer inte att varna med ett felmeddelande om
ett verktygsdvermatt kommer att skapa ett konturfel.

Via maskinparameter 7680 definierar man om CAD-
systemet beraknar verktygslangden utifran kulans
centrum P eller kulans sydpol Pg..

Anvianda andra verktyg: Delta-varde

Nar man anvander verktyg med andra dimensioner an det verktyg
som ursprungligen avsags, sa for man in skillnaden i langd och radie
som delta-varden i verktygstabellen:

m Positiva delta-varden DL, DR, DR2
Verktygsmatten ar storre an originalverktygets (6vermatt)

m Negativa delta-varden DL, DR, DR2
Verktygsmatten ar mindre an originalverktygets (undermatt)

TNC:n korrigerar verktygspositionerna med delta-vardena och
ytnormalerna.

Exempel: Program-block med ytnormaler

LN  X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581
NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M3

LN Ratlinje med 3D-kompensering

XY Z Kompenserade koordinater for den réata linjens slut-
punkt

NX, NY, NZ Ytnormalens komponenter

F Matning

M Tillaggsfunktion

Matningshastighet F och tillaggsfunktion M kan anges och andras i
driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING.

Koordinaterna for de rata linjernas slutpunkter och ytnormalernas
komponenter méaste genereras av ett CAD-system.

HEIDENHAIN TNC 426

R2

DR2>0

ing

Il verktygskompenser

imensione

5.4 Tred




5.5 Verktygsmatning med TT 120

5.5 Verktygsmatning med
TT 120

%  Maskin och TNC maste forberedas av maskintillverkaren
&= innan avkénnarsystemet TT 120 kan anvéndas.

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler och
funktioner tillgdngliga. Beakta anvisningarna i Er maskin-
handbok.

Med TT 120 och TNC:ns cykler for verktygsmatning kan verktygens
dimensioner matas upp automatiskt: TNC:n sparar kompenserings-
vardena for langd och radie centralt i verktygstabellen TOOL.T for
att sedan anvanda dem vid nésta verktygsanrop. Féljande typer av
verktygsmatning finns tillganglig:

m Verktygsmaétning med stillastdende verktyg

m Verktygsmatning med roterande verktyg

m Matning av individuella skar

Man programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftart

PROGRAMINMATNING/EDITERING. Foljande cykler finns
tillgangliga:

m TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
m TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLANGD
m TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE
%; Cyklerna for verktygsmatning kan bara anvandas om
centralt verktygsregister TOOL.T &r aktivt.

Innan cyklerna for verktygsmatning anropas maste alla
nddvandiga data matas in i den centrala verktygstabellen
TOOL.T. Dartill maste verktyget som skall matas anropas
med TOOL CALL.

Man kan aven mata verktyg vid 3D-vridet bearbetnings-
plan.

Instéllning av maskinparametrar

@ Vid méatning med stillastaende spindel anvander TNC:n
avkanningshastigheten fran MP6520.

Vid méatning med roterande verktyg berdknar TNC:n automatiskt
spindelvarvtalet och avkanningshastigheten.
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Spindelvarvtalet berdknas pa foljande satt:

n = MP6570
r e 0,0063
med:
n = varvtal [varv/min]
MP6570 = maximal tillaten periferihastighet [m/min]

r aktiv verktygsradie [mm]
Avkanningshastigheten berdknas pa foljande satt:

v = mattolerans ® n med

v = avkanningshastighet [mm/min]
mattolerans = mattolerans [mm], avhangig MP6507
n = varvtal [1/min]

Med MP6507 stélls berdkningen av avkénningshastigheten in:

MP6507=0:

Mattoleransen forblir — oberoende av verktygsradien — konstant. Vid
mycket stora verktyg kommer da avkanningshastigheten att bli noll.
Ju mindre maximal periferihastighet (MP6570) och ju mindre tillaten
maéttolerans (MP6510) desto tidigare blir denna effekt markbar.

MP6507=1:

Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Déarigenom sakerstélls att det ges en avkanningshastighet dven vid
stora verktyg. TNC:n férandrar mattoleransen enligt foljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans
upp till 30 mm MP6510

30 till 60 mm 2 ¢« MP6510
60 till 90 mm 3 ¢ MP6510
90 till 120 mm 4 e« MP6510
MP6507=2:

Avkadnningshastigheten forblir konstant men matfelet okar linjart
med storleken pé verktygsradien:

Mattolerans = _* MP6510
5 mm
med:
r = verktygsradie [mm]
MP6510 = maximalt tillatet méatfel

HEIDENHAIN TNC 426
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5.5 Verktygsmatning med TT 120

Visa maétresultat PROGRAM BLOCKFGLJD PROGRAH
Med softkey STATUS TOOL PROBE kan resultatet fran
verktygsmatningen visas i den uttkade statuspresentationen AUKAENNING AY SKAER: 1 VERKTVG
(i maskindriftarterna). TNC:n visar da programmet till vénster 7 TCH PROBE 32.0 VERKTVESRACIE l L M2 o
n . .- n . . TCH PROBE 32.1 KONTROLL: @ 4 2.
ch mat_r_esgltatet till hoger. Matresultat som ||gge“r utapfor den o 1o PROSE 32.2 HOLIDS 1200 ovh
tilldtna forslitningstoleransen indikeras med en ,,*"“— matresultat 1o ToH PROBE 32.3 1 +i.9%03
som ligger utanfor den tilldtna toleransen for brott indikeras AUKRENN NG AY SKAER: 1 SRl
med ett  B". 11 END PGM TOOL MM 4 +1.9386
Kalibrering avTT 120 AR X  +60,6541 Y +100,1255
. o o +55, 7855 B +45,8000
@ Innan man utfor kalibreringen maste kalibrerings- C +90,008880
verktygets exakta radie och langd anges i verktygs- T 8 M 5/8
tabellen TOOL.T. STATUS | STATUS

sTATUs | sTAaTus | sTATUS
COORD. ToOL
T00L TRANSF. | PROBE

PGM POS.

| maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2 maste verktygs-
avkannarens (TT 120) position i maskinens arbetsomrade
anges.

Né&r maskinparametrarna 6580.0 till 6580.2 dndras sa
maste en ny kalibrering utforas.

Kalibrering av TT 120 utférs med matcykel TCH PROBE 30.
Kalibreringsforloppet utfors automatiskt. TNC:n beraknar dven
kalibreringsverktygets centrumférskjutning automatiskt. For att géra
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.

Programmera kalibreringscykeln: Tryck pa knappen Exempel NC-block
FROSE TOUCH PROBE i driftart PROGRAMINMATNING/ 6 TOOL CALL 1 Z
EDITERING.

7 TCH PROBE 30.0 KALIBRERING
TCH PROBE 30 KALIBRERING AV TT: Vélj méatcykel 8 TCH PROBE 30.1 HOEJD: +90
30 KALIBRERING AV TT med pilknapparna, bekrafta

med knappen ENT

SAKERHETSHOJD: Ange en position i spindelaxeln vid
vilken kollision med arbetsstycke eller spann-
anordningar inte kan ske
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Matning av verktygslangd

Innan verktyg mats for forsta gdngen maste den ungeférliga radien,
den ungefarliga langden, antalet skar samt skarriktningen anges for
respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

Matning av verktygslangd utférs med méatcykel TCH PROBE 31
VERKTYGSLANGD. Beroende av angivna inmatningsvéarden kan
verktygslangden matas péa foljande tre satt:

m Om verktygsdiametern ar storre an diametern pa avkannarens
matyta s& mater man med roterande verktyg.

m Om verktygsdiametern ar mindre an diametern pa avkannarens
matyta eller vid langdmatning pa borrar eller radiefrasar sa mater
man med stillastdende verktyg.

m Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens matyta sa kan
man mata individuella skar med stillastdende verktyg.

Matforlopp ,,Matning med roterande verktyg”

For att erhélla det langsta skéaret forskjuts verktyget som skall
maétas i forhallande till verktygsavkannarens centrum och forflyttas
roterande mot méatytan pa TT 120. Forskjutningen programmeras i
verktygstabellen under VERKTYGSFORSKJUTNING: RADIE

(TT: R-OFFS).

Matforlopp ,Matning med stillastaende verktyg” (t.ex. for
borrar)

Verktyget som skall matas forflyttas till en position dver matytans
centrum. Dérefter forflyttas det med stillastdaende spindel mot
méatytan pa TT 120. For denna méatning maste VERKTYGS-
FORSKJUTNING: RADIE (TT. R-OFFS) anges till ,0" i verktygs-
tabellen.

Matforlopp ,,Matning av individuella skar”

TNC:n positionerar verktyget som skall métas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna
sig pé det i MP6530 angivna méttet under avkdnnarens dverkant. |
verktygstabellen kan man under VERKTYGSFORSKJUTNING:
LANGD (TT: LOFFS) ange en ytterligare forskjutning. TNC:n mater
verktyget radiellt, under rotation, for att bestdmma startvinkeln for
maétningen av de individuella skéren. Slutligen méts de individuella
skérens langd med hjélp av spindelorienteringar. For denna matning
maste man programmera AVKANNING AV SKAR i cykel

TCH PROBE 31 = 1.

HEIDENHAIN TNC 426
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5.5 Verktygsmatning med TT 120

Programmera matcykeln: Tryck pa knappen TOUCH
“rose PROBE i driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING.

TCH PROBE 31 VERKTYGSLANGD: Vélj matcykel 31
VERKTYGSLANGD med pilknapparna, bekrafta med
knappen ENT.

VERKTYGSMATNING=0 / KONTROLL=1: Har definie-
ras om verktyget skall matas for forsta gangen eller
om ett redan uppmatt verktyg skall kontrolleras. Vid
maétning for forsta gangen kommer TNC:n att skriva
over verktygslangden L i det centrala verktygsregistret
TOOL.T och aterstalla delta-véardet DL = 0.

Om ett verktyg skall kontrolleras kommer den upp-
matta langden att jamfdras med verktygslangden L
fran TOOL.T. TNC:n berdknar skillnaden, med ratt
fértecken, och for in den som delta-varde DL i
TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen tillganglig i Q-
parameter Q115. Om delta-vardet ar stérre dn den
tilldtna brott- eller forslitningstoleransen for verktygs-
langden sé& sparrar TNC:n verktyget (status L i
TOOL.T).

SAKERHETSHOJD: Position i spindelaxeln vid vilken
kollision med arbetsstycke eller spannanordningar inte
kan ske.

MATNING AV SKAR 0=NEJ / 1=JA:
Héar anges om matning av individuella skar skall utforas
eller inte.

Matning av verktygsradie

Innan verktyg mats for forsta gdngen méaste den ungeférliga radien,
den ungeférliga ldangden, antalet skdr samt skarriktningen anges for
respektive verktyg i verktygstabellen TOOL.T.

Matning av verktygsradie utférs med matcykel TCH PROBE 32
VERKTYGSRADIE. Beroende av angivna inmatningsvarden kan
verktygsradien matas pa foljande tva satt:

m Matning med roterande verktyg

m Matning med roterande verktyg och darefter méatning av individu-
ella skar

Matforlopp

TNC:n positionerar verktyget som skall matas till en position bredvid
verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer da att befinna
sig pa det i MP6530 angivna mattet under avkdnnarens Overkant.
TNC:n mater verktyget radiellt, under rotation. Om dven maétning av
individuella skar skall utféras sa mats slutligen radien pa alla skar
med hjalp av spindelorienteringar.
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Exempel NC-block , Férsta uppmaéatning med
roterande verktyg”
6 TOOL CALL 12 Z

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

Exempel NC-block ,,Kontroll genom matning av
individuella skar”
6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 VERKTYGSLAENGD

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLL: 1

9 TCH PROBE 31.2 HOEJD: +120

10 TCH PROBE 31.3 AVKAENNING AV SKAER: 1
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TOUCH
PROBE

Programmera matcykeln: Tryck pa knappen TOUCH
PROBE i driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING.

TCH PROBE 32 VERKTYGSRADIE: Valj méatcykel 32
VERKTYGSRADIE MED PILKNAPPARNA, godkann
med knappen ENT.

VERKTYGSMATNING=0 / KONTROLL=1: Héar 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 uppmatta
radien att jamforas med verktygsradien R fran TOOL.T.
TNC:n beréknar skillnaden, med ratt fortecken, och for
in den som delta-varde DR i TOOL.T. Dessutom finns
skillnaden tillganglig i Q-parameter Q116. Om delta-
vardet ar storre an den tillatna brott- eller forslitnings-
toleransen for verktygsradien s& kommer TNC:n att
sparra verktyget (status L i TOOL.T)

SAKERHETSHOJD: Position i spindelaxeln vid vilken
kollision mellan arbetsstycke eller spannanordningar
inte kan ske.

MATNING AV SKAR 0=NEJ / 1=JA:
Har anges om aven matning av individuella skar skall
utféras eller inte.

HEIDENHAIN TNC 426

Exempel NC-block ,Forsta uppmaéatning med
roterande verktyg”
7 TOOL CALL 12 Z

8 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

9 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 0

10 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

11 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER: 0

Exempel NC-block ,, Kontroll genom matning av
individuella skar”
7 TOOL CALL 12 z

8 TCH PROBE 32.0 VERKTYGSRADIE

9 TCH PROBE 32.1 KONTROLL: 1

10 TCH PROBE 32.2 HOEJD: +120

11 TCH PROBE 32.3 AVKAENNING AV SKAER: 1
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: Verktygsrorelser

6.1 Oversikt

6.1 Oversikt: Verktygsrorelser

Konturfunktioner

Ett arbetsstycke bestar oftast av flera sammanfogade kontur
element, sasom exempelvis rata linjer och cirkelbagar. Med kontur-
funktionerna programmerar man verktygsrorelser for ratlinjer och
cirkelbagar.

Flexibel konturprogrammering FK

Med FK-programmering kan man skapa bearbetningsprogram direkt
i maskinen aven da ritningsunderlaget saknar de uppgifter som
behovs vid normal NC-programmering. TNC:n kommer da sjélv att
berédkna de saknade uppgifterna.

Aven vid flexibel konturprogrammering anges verktygsrorelserna
som ratlinjer och cirkelbagar.

Tillaggsfunktioner M
Med TNC:ns tillaggsfunktioner styr man
m programférloppet, t.ex. ett avbrott i programkdérningen

m maskinfunktioner, sdsom pa- och avstangning av spindelrotation
och kylvatska

m verktygens konturbeteende

Underprogram och programdelsupprepningar

Om en bearbetningssekvens skall utféras flera ganger i programmet
anger man denna en gang i form av ett underprogram eller en
programdelsupprepning. Om en del av programmet bara skall
utféras under vissa forutsattningar lagger man dven da denna
bearbetningssekvens i ett underprogram. Dessutom kan ett
bearbetningsprogram anropa och utféra ett annat bearbetnings-
program.

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar
beskrivs i kapitel 9.

Programmering med Q-parametrar

Istéllet for siffror kan variabler anges i bearbetningsprogram, sé
kallade Q-parametrar: En Q-parameter tilldelas ett siffervarde pa ett
annat stélle i programmet. Med Q-parametrar kan man program-
mera matematiska funktioner som paverkar programexekveringen
eller beskriver en kontur.

Dessutom kan man utféra matningar med 3D-avkannarsystem
under programexekveringen med hjalp av Q-parameter
programmering.

Programmeringen med Q-parametrar beskrivs i kapitel 10.
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Programmera verktygsrorelser for en bearbetning

Nar man skapar ett bearbetningsprogram programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement
efter varandra. Nar detta utfors anges oftast koordinaterna fér
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen berak-
nar TNC:n verktygets verkliga rérelsebana.

TNC:n forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i program-
blockets konturfunktion, samtidigt.

Rorelser parallella med maskinaxlarna
Programblocket innehéller en koordinatangivelse: TNC:n forflyttar
verktyget parallellt med den programmerade maskinaxeln.

Beroende pa din maskins konstruktion ror sig antingen verktyget
eller maskinbordet med det uppspanda arbetsstycket vid bearbet-
ningen. Programmering av konturrérelserna skall dock alltid utféras
som om det vore verktyget som forflyttar sig.

Exempel:
L X+100
L Konturfunktion ,, Ratlinje”
X+100 Slutpunktens koordinater

Verktyget behéller Y- och Z-koordinaten oférandrade och forflyttar
sig till positionen X=100. Se bilden uppe till hoger.

Rorelser i huvudplanet
Programblocket innehéller tva koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i det programmerade planet.

Exempel:

L X+70 Y+50

Verktyget behéller Z-koordinaten oférédndrad och forflyttas i
XY-planet till positionen X=70, Y=50. Se bilden i mitten till hoger.

Tredimensionell rorelse
Programblocket innehéller tre koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i rymden till den programmerade positionen.

Exempel:
L X+80 Y+0 Z-10

Se bilden nere till hoger.

HEIDENHAIN TNC 426
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6.2 Allmant om konturfunktioner

Inmatning av fler aén tre koordinater

TNC:n kan styra upp till fem axlar simultant. Vid femaxlig
bearbetning forflyttas exempelvis tre linjara och tva roterande
axlar samtidigt.

Bearbetningsprogrammet for en séddan bearbetning genereras
oftast i ett CAD-system eftersom det ar for komplicerat for att
kunna programmeras direkt i maskinen.

Exempel:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

@ Rorelser med fler an 3 axlar kan inte simuleras grafiskt i
TNC:n.

Cirklar och cirkelbagar

Vid cirkelrorelser forflyttar TNC:n tvd maskinaxlar simultant:
Verktyget forflyttas pa en cirkelbage relativt arbetsstycket.
Vid cirkelrorelser kan man ange ett cirkelcentrum CC.

Med konturfunktionerna for cirkelbdgar programmerar man
cirkelbagar i huvudplanet: Huvudplanet bestdams genom
definitionen av spindelaxel vid verktygsanropet TOOL CALL:

Spindelaxel Huvudplan
Z XY, aven
uv, Xv, UY
Y ZX, aven
WU, ZU, WX
X YZ, dven
VW, YW, VZ

@ Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan kan
programmeras med funktionen ,3D-vridning av
bearbetningsplanet” (se sidan 120) eller med Q-para-
metrar (se kapitel 10).

Rotationsriktning DR vid cirkelrérelser
Nar en cirkelrdrelse inte ansluter tangentiellt till ett annat kontur
element anges den matematiska rotationsriktningen DR:

Medurs vridning: DR-
Moturs vridning: DR+

Radiekompensering

Radiekompenseringen maste anges innan blocket med det forsta
konturelementets koordinater. Radiekompenseringen far inte borja i
ett block med en cirkelbdge. Den méste programmeras tidigare i ett
ratlinjeblock eller i ett framkdrningsblock (APPR-block).

APPR-block och ratlinjeblock se ,,6.3 Framkaorning till och fran-
korning fran konturen” och 6.4 Konturrorelser — ratvinkliga
koordinater”.
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Forpositionering MAMELL DRIFTIPROGRAM INMATNING

Forpositionera verktyget i borjan av ett bearbetningsprogram pa ett

HJALP FUNKTION M 7

sadant satt att verktyg eller arbetsstycke inte skadas.

o oo ok ow

Skapa programblock med konturfunktionsknapparna

Man 6ppnar klartext-dialogen med de gré konturfunktions-
knapparna. TNC:n fragar efter all nédvandig information och infogar
darefter programblocket i bearbetningsprogrammet.

Exempel — Programmering av en réatlinje:

Oppna programmeringsdialogen: t.ex. ratlinje

TOOL CALL 1 2 53160

L 2+250 RO F MAX

L ¥-26 ¥+5@ RO F MAX

L Z-5 R@ F2000

L ®+10 ¥+5 RL F100
END PGM NEU MM

KOORDINATER ? |

10 Ange koordinaterna for den rata linjens slutpunkt

Y5

RADIEKORR.: RL/RR/INGEN KORR. ?

Valj radiekompensering: t.ex. tryck pa softkey
RL - L
RL, verktyget forflyttas till vdnster om konturen

MATNING F=? / F MAX = ENT

Ange matningen och bekrafta med
100 knappen ENT: t.ex. 100 mm/min

TILLAGGSFUNKTION M ?

ENT Ange tillaggsfunktion, t.ex. M3, och avsluta
3 - dialogen med knappen ENT

Bearbetningsprogrammet visar raden:

L X+10 Y+5 RL F100 M3

HEIDENHAIN TNC 426
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6.3 Framkorning till och frankérning fran kontur

6.3 Fram-/frankorning till och fran
kontur

Oversikt: Konturformer foér framkorning till och
frankérning fran konturen
Funktionen APPR (eng. approach = ndrma) och DEP (eng. departure

= |&mna) aktiveras med APPR/DEP-knappen. Darefter kan foljande
konturformer véljas via softkeys:

MANUELL DRIFT)| PROGRAM INMATNING

BLK FORM 8.2 X+18@ ¥+18@8 Z+8
TOOL CALL 1 Z 53150

L Z2+250 R8 F MAX

L X-28 ¥+58 R@ F MAX

L Z-5 RO F2@88

N o oo owoN

END PGM NEU MM

APPR LT APPR LN
a

u,...{

APPR CT

st

APPR LCT DEP LT

EU R

DEP LM

,,"'"{

DEP CT

S

OEP LCT

ad

Funktion Softkeys: Ndirma Lamna
APPR LT DEP LT
Ratlinje med tangentiell anslutning K ?\
APPR LN DEP LN
Ratlinje vinkelrat mot konturpunkten eed ot
APPR CT DEP CT
Cirkelbdge med tangentiell anslutning R %
Cirkelbage med tangentiell anslutning till APPR TCT DEP TCT
konturen, framkorning till och frankdérning e e

fran en hjdlppunkt utanfér konturen med
en tangentiellt anslutande ratlinje

Framkorning till och frankorning fran en skruvlinje

Vid framkorning till och frankdrning fran en skruvlinje (helix) forflyt-
tas verktyget i skruvlinjens férlangning och ansluter till konturen pa
en tangentiell cirkelbage. Anvand funktionerna APPR CT respektive
DEP CT for detta &ndamal.

Viktiga positioner vid fram- och frankorning

m Startpunkt Pg
Denna position programmeras i blocket omedelbart innan APPR-
blocket. Pg ligger utanfor konturen och programmeras utan
radiekompensering (RO).

m Hjélppunkt Py
Konturen vid fram- och frankérning gér vid en del konturformer
genom en hjalppunkt Py. Hjdlppunkten berdknas automatiskt av
TNC:n med hjalp av uppgifterna i APPR- och DEP-blocket.

m Forsta konturpunkten P, och sista konturpunkten Pg
Den forsta konturpunkten P, programmeras i APPR-blocket. Den
sista konturpunkten Pg programmeras med en vanlig kontur
funktion.

m Om APPR-blocket dven innehéller Z-koordinaten, forflyttar TNC:n
verktyget forst i bearbetningsplanet till Py och darefter i verktygs-
axeln till det angivna djupet.
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m Slutpunkt Py
Positionen Py ligger utanfor konturen och erhalles fran uppgifterna
som programmeras i DEP-blocket. Om DEP-blocket dven innehal-
ler Z-koordinaten, forflyttar TNC:n verktyget forst i bearbetnings-
planet till Py och déarefter i verktygsaxeln till den angivna hojden.

Koordinaterna far anges bade absolut och inkrementalt i ratvinkligt
eller polart koordinatsystem.

TNC:n kontrollerar inte om den programmerade konturen kan
skadas vid positionering fran Arpositionen till hjdlppunkten Py.
Kontrollera detta med hjalp av testgrafiken!

Vid framkdrning méste utrymmet mellan startpunkten Pg och den
forsta konturpunkten P, vara tillrackligt stort, for att den program-
merade bearbetningsmatningen skall hinna uppnas.

TNC:n forflyttar verktyget fran arpositionen till hjalppunkten Py med
den sist programmerade matningshastigheten.

Radiekompensering

Radiekompenseringen programmeras tillsammans med den forsta
konturpunkten P, i APPR-blocket. DEP-blocket upphéver automa-
tiskt radiekompenseringen!

Framkorning utan radiekompensering: Om RO programmeras i
APPR-blocket, sa forflyttar TNC:n verktyget som ett verktyg med
radie R = 0 mm och radiekompensering RR! Darigenom ar rikt-
ningen, i vilken TNC:n forflyttar verktyget till och fran konturen,
fastlagd vid funktionerna APPR/DEP LN och APPR/DEP CT.

Framkorning pa en tangentiellt

anslutande ratlinje: APPR LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkt Pg till
hjalppunkten Py. Darifran forflyttas verktyget till den forsta kontur

punkten Pa pé en tangentiellt anslutande réatlinje. Hjalppunkten Py
befinner sig pa avstandet LEN fran den foérsta konturpunkten Pa.

Godtycklig konturfunktion: Framkorning till startpunkt Pg

APPR LT Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey
' APPR LT:

KOORDINATER for den férsta konturpunkten Pp

LEN: Avstand fran hjalppunkten Py till den forsta
konturpunkten Py

RADIEKOMPENSERING RR/RL for bearbetningen

x

Exempel NC-block
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+35 Y+35
0 L cos

HEIDENHAIN TNC 426

Forkortning Betydelse

APPR eng. APPRoach = ndrma

DEP eng. DEParture = ldamna

L eng. Line = linje

C eng. Circle = cirkel

T Tangentiell (mjuk, kontinuerlig
overgang)

N Normal (vinkelrat)

35

20

Y

Framkorning till Pg utan radiekompensering
P, med radiekomp. RR, avstand Py till Pa: LEN=15
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement
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6.3 Framkorning till och frankérning fran kontur

Framkorning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta
konturpunkten: APPR LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget till den forsta kontur

punkten P, pa en vinkelrat anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py P
befinner sig pa avstandet LEN fran den forsta konturpunkten Pa. 20 =

Y

35

Godtycklig konturfunktion: Framkdrning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LN:
RPPR LN KOORDINATER for den forsta konturpunkten Py

St

o LANGD: Avstand fran hjalppunkten Py till den forsta “’@ L
konturpunkten Py t
LEN anges alltid positiv!

RADIEKOMPENSERING RR/RL for bearbetningen

10

10 20 40

Exempel NC-block
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Framkdérning till Pg utan radiekompensering

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100 PA med radiekomp. RR, avstand Py till P5: LEN=15
9 L X+20 Y+35 Forsta konturelementets slutpunkt
oL ... Nésta konturelement

Framkorning pa en cirkelbage
med tangentiell anslutning: APPR CT YA
35
TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Pg till L
hjalppunkten Py. Darifran forflyttas verktyget pa en cirkelbdge, som
ansluter tangentiellt till det forsta konturelementet, till den forsta

konturpunkten Py . - Pa ol

AR CCA=
180°

Cirkelbagen fran Py till P, bestdms med radien R och centrum-
vinkeln CCA. Cirkelbagens rotationsriktning faststalls med hjalp av
information om det foérsta konturelementet. 10

Godtycklig konturfunktion: Framkdrning till startpunkt Pg i
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR CT: 4.@ >
APPR CT KOORDINATER for forsta konturpunkten Pa r
<t RADIE R for cirkelbagen

m Vid framkdrning fran den sida pa arbetsstycket som
definierats via radiekompenseringen:
Ange ett positivt R

m Vid framkdrning ut fran arbetsstyckets sida:
Ange ett negativt R
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CENTRUMVINKEL CCA for cirkelbagen

m CCA anges bara med positiva varden

m Maximalt inmatningsvarde 360°
RADIEKOMPENSERING RR/RL for bearbetningen

Exempel NC-block
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...

Framkoming pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: APPR LCT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Pq till en
hjalppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en cirkelbage till den
forsta konturpunkten Pj.

Cirkelbagen ansluter tangentiellt bade till den réta linjen Pg — Py och
till det forsta konturelementet. Darfér behdvs bara radien R for att
entydigt faststalla verktygsbanan.

Godtycklig konturfunktion: Framkorning till startpunkt Pg

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LCT:
APPR LCT KOORDINATER for den forsta konturpunkten Py

- RADIE R fér cirkelbagen
R anges alltid med positivt varde

RADIEKOMPENSERING RR/RL for bearbetningen

Exempel NC-block
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
10L ...

HEIDENHAIN TNC 426

Framkérning till Pg utan radiekompensering
P, med radiekompensering RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

Néasta konturelement

YA
35
%
Py ol
20 g
RR
Q
10 9\’\ =
| /,*4‘/ Pg
Yvs+p RO
§ R\ ooi TH >
|RR
? y X
10 20 40
Framkaorning till Pg utan radiekompensering
P, med radiekompensering RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt
Nasta konturelement
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6.3 Framkorning till och frankérning fran kontur

Frankoérning pa en ratlinje med tangentiell
anslutning: DEP LT
TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran sista konturpunkten Pg

till slutpunkten Py. Den rata linjen ligger i det sista konturelementets
forlangning. Py befinner sig pa avstandet LEN fran Pg.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LT:

DER LT LEN: Ange avstandet frén det sista konturelementet
B8 Pe till slutpunkten Py

Exempel NC-block
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN 12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frankérning pa en ratlinje vinkelrat fran den sista
konturpunkten: DEP LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran det sista kontur
punkten Pg till slutpunkten Py. Den réata linjen gar vinkelrat fran den
sista konturpunkten Pg. Py befinner sig pa avstandet LEN + verk-
tygsradien fran Pg.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LN:

TEF LN LEN: Ange avstandet fran det sista konturelementet
g Pe till slutpunkten Py
Viktigt: Ange LEN positivt!

o

Exempel NC-block
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Sista konturelementet: PE med radiekompensering
Frankorning med LEN = 12,5 mm
Frikérning Z, aterhopp, programslut

Y

RR

20 et P

Sista konturelementet: PE med radiekompensering
Frankorning med LEN = 20 mm vinkelrat mot kontur
Frikérning Z, aterhopp, programslut
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Frankorning pa en cirkelbage
med tangentiell anslutning: DEP CT
TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista kontur

punkten Pg till slutpunkten Py. Cirkelbagen ansluter tangentiellt till
det sista konturelementet.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LN:
RADIE R fér cirkelbagen

Verktyget skall kora ifran arbetsstycket at det hall som
definierats via radiekompenseringen:
Ange ett positivt R

DEP CT

Verktyget skall kora ifrdn arbetsstycket &t det mot-
satta hallet som definierats via radiekompenseringen:
Ange ett negativt R

CENTRUMVINKEL CCA for cirkelbadgen

Exempel NC-block
23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+10 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: DEP LCT

TNC:n forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista kontur
punkten Pg till en hjalppunkt Py. Dérifran forflyttas verktyget pa en
rat linje till slutpunkten Py. Cirkelbagen ansluter tangentiellt bade till

det sista konturelementet och den rata linjen fran Py — Py. Darfor
behdvs bara radien R for att entydigt fastldagga cirkelbagen.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LN:
KOORDINATER for slutpunkten Py anges

RADIE R for cirkelbagen.
Ange ett positivt R

DEP LCT

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2
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Sista konturelementet: PE med radiekompensering

Centrumvinkel = 180°, cirkelradie = 10 mm
Frikérning Z, aterhopp, programslut
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Sista konturelementet: PE med radiekompensering
Koordinater Py, cirkelradie = 10 mm

Frikérning Z, aterhopp, programslut
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

6.4 Konturfunktioner-
ratvinkliga koordinater

Oversikt konturfunktioner

Funktion Konturfunktionsknapp Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter

Ratlinje L E Ratlinje Koordinater for den rata linjens
eng.: Line slutpunkt

Fas CHF qﬂé Fas mellan tva rata linjer Fasens langd

eng.. CHamFer =

Cirkelcentrum CC; £° Ingen Koordinater for cirkelcentrum

eng.: Circle Center

alt. Pol

Cirkelbage C
eng.: Circle

Cirkelbage runt cirkelcentrum CC
till cirkelbagens slutpunkt

Koordinater for cirkelns slut-
punkt, rotationsriktning

Cirkelbédge CR
eng.: Circle by Radius

Cirkelbage med bestamd
radie

Koordinater for cirkelns slut-
punkt, cirkelradie, rotations-
riktning

Cirkelbage CT
eng.: Circle Tangential

83

Cirkelbdge med tangentiell anslutning
till foregdende konturelement

Koordinater for cirkelns slut-
punkt

Hornrundning RND

eng.: RouNDing of Corner

o 3
e

Cirkelbdge med tangentiell anslutning
till féregdende och efterféljande kontur
element

Hornradie R
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Ratlinje L
TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran sin aktuella position till
den réata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det foregdende blockets
slutpunkt.
Ange KOORDINATER for den réta linjens slutpunkt
Om sa onskas:
RADIEKOMPENSERING RL/RR/RO
MATNING F
TILLAGGSFUNKTION M

Exempel NC-block
7 L X+10 Y+40 RL F200 M3

8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10
Overfor ar-position

Man kan aven generera ett ratlinjeblock (L-block) med knappen
.Overfor arposition” (teach in):

Forflytta verktyget, i driftart MANUELL DRIFT,
till positionen som skall dverforas

Vaxla bildskdrmspresentationen till PROGRAMINMATNING/
EDITERING

Valj ett programblock, efter vilket man dnskar infoga
L-blocket

a Tryck pad knappen ,,6verfor arposition”: TNC:n
genererar ett [-block med arpositionens
koordinater

Infoga Fas CHF mellan tva rata linjer
Fasningsfunktionen gor det mdjligt att fasa av hérn som ligger
mellan tva rata linjer.

m | ratlinjeblocket innan och efter CHF-blocket skall man alltid
programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall
utforas i.

m Radiekompenseringen innan och efter CHF-blocket maste alltid
vara lika

m Fasen maste kunna utforas med det aktuella verktyget

FASENS LANGD: Ange fasens langd

Beakta anvisningarna pa néasta sida!

HEIDENHAIN TNC 426
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Exempel NC-block
7 L X+0 Y+30 RL F300 M3

8 L X+40 IY+5 Y \‘,‘2-\

9 CHF 12
10 L IX+5 Y+0 _,,y—\—

5

i

\
|2

30
% En kontur far inte borja med ett CHF-block!

En fas kan bara utforas i bearbetningsplanet.

Matningen vid fasningen motsvarar den tidigare program-

merade matningen.

9 17 -
Positionering till den av fasen avskurna hérnpunkten 5 X
kommer inte att utforas. T %

Cirkelcentrum CC

Med cirkelcentrum definierar man cirkelbdgar som programmeras
med C-knappen (cirkelbage C). For detta:

anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater eller Z A
Overfor den sist programmerade positionen eller
overfor koordinaterna med knappen ,,6verfor arposition” <

& KOORDINATER CC: Ange koordinaterna for Yec X
Y cirkelcentrumet eller

6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Overfor den sist programmerade positionen: Ange
inga koordinater

Exempel NC-block
5 CC X+25 Y+25

eller

10 L X+25 Y+25
11 cC
Programblocken 10 och 11 6verensstammer inte med bilden.

Varaktighet

Ett cirkelcentrum géller anda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum. Ett cirkelcentrum kan aven definieras for tillaggs-
axlarna U, V och W.

Ange ett cirkelcentrum CC inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater sa
hanfor sig cirkelcentrumets koordinater till den sist programmerade
verktygspositionen.
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@ Med CC markerar man en position som cirkelcentrum:

Verktyget kommer inte att forflytta sig till denna position.

Cirkelcentrum CC anvédnds samtidigt som Pol for polara
koordinater.

Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC

Definiera cirkelcentrum CC innan cirkelbdge C programmeras. Den

sist programmerade verktygspositionen innan C-blocket &r cirkel-
bagens startpunkt.

Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt

& Ange cirkelcentrumets KOORDINATER
Ange KOORDINATER for cirkelbagens slutpunkt

ROTATIONSRIKTNING DR
Om sé& Onskas:

MATNING F

TILLAGGSFUNKTION M

Exempel NC-block
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+
Fullicirkel

Programmera samma koordinater for slutpunkten som for start-
punkten.

%s Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa cirkel-
bagen.

Inmatningstol.: upp till 0,016 mm (valbar via MP7431)

HEIDENHAIN TNC 426
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Cirkelbage CR med bestamd radie
Verktyget forflyttas pa en cirkelbage med radie R.

CR ., Ange KOORDINATER for cirkelbagens slutpunkt

g
RADIE R
Varning: Fortecknet definierar cirkelbagens storlek!

ROTATIONSRIKTNING DR
Varning: Fortecknet bestammer konkav eller konvex
cirkelbage!

Om sa o6nskas:
MATNING F
TILLAGGSFUNKTION M

Fullcirkel
For att dstadkomma en fullcirkel programmerar man tva CR-block
efter varandra:

Den forsta halvcirkelns slutpunkt ar den andra halvcirkelns start-
punkt. Den andra halvcirkelns slutpunkt ar den forstas startpunkt.
Se bilden uppe till hoger.

Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R
Konturens startpunkt och slutpunkt kan férbindas med fyra olika
cirkelbagar, vilka alla har samma radie:

Mindre cirkelbdge: CCA<180°
Radien har positivt fértecken R>0

Storre cirkelbage: CCA>180°
Radien har negativt fortecken R<0

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbdgen vélvning
skall vara utat (konvex) eller inat (konkav):

Konvex: Rotationsriktning DR- (med radiekompensering RL)
Konkav: Rotationsriktning DR+ (med radiekompensering RL)
Exempel NC-block

Se bilderna uppe och i mitten till hoger.

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bage 1)
eller

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bage 2)
eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bage 3)
eller

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bage 4)

Beakta anvisningarna pa nasta sida!

20

40

40 70

40
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@ Avstandet fran cirkelbagens start- och slutpunkt far inte
vara storre an cirkelns diameter.

Den maximala radien ar 99,9999 m.

Aven vinkelaxlar A, B och C kan anges.

Cirkelbage CT med tangentiell anslutning

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
féregadende programmerade konturelementet.

En anslutning ar ,tangentiell” da skarningspunkten mellan tva
konturelement ar mjuk och kontinuerlig. Det bildas alltsa inget
synligt hérn i skarven mellan konturelementen.

Konturelementet som cirkelbdgen skall ansluta tangentiellt till skall
programmeras i blocket direkt innan CT-blocket. For detta behdvs
minst tva positioneringsblock.

oz Ange KOORDINATER for cirkelbdgens slutpunkt
Om sa Onskas:
MATNING F
TILLAGGSFUNKTION M

Exempel NC-block
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3

8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

@ CT-blocket och det foregdende programmerade kontur
elementet skall innehalla bada koordinaterna i planet som
cirkelbagen skall utforas il

HEIDENHAIN TNC 426
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Hornrundning RND
Med funktionen RND kan konturh6rn rundas av. Y‘

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter
tangentiellt bade till det féregaende och till det 40
efterfoljande konturelementet. 'S

Rundningsbdgen maste kunna utféras med det aktuella > N
ek 25
verktyget.

T& rI:;Lé‘.l\lDNINGSRADIE: Ange cirkelbagens A’A
ie 5 ’

— \ =
MATNING for hornrundningen X
10 40

Exempel NC-block
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3

6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

% | det féregaende och det efterfoljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hérnrundningen
skall utféras i.

Positionering till sjalva hornpunkten kommer inte utforas.

En matningshastighet som anges i RND-blocket ar bara
aktiv i detta RND-block. Efter RND-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.

6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

RND-block kan aven anvandas for tangentiell framkorning
till en kontur, exempelvis da APPR-funktionen inte bor
anvandas.
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Ra&admnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikorning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport FMAX
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min
Forflyttning till konturen vid punkt 1 pa en réat linje med tangentiell
anslutning

Forflyttning till punkt 2

Punkt 3: forsta rata linjen for hérn 3

Programmering av fas med ldngd 10 mm

Punkt 4: andra rata linjen for horn 3, forsta rata linjen for horn 4
Programmering av fas med ldangd 20 mm

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra rata linjen fér horn 4
Ldmna konturen péa en rat linje med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut
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m 3040 70 95

Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikérning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport FMAX
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000 mm/min
Forflyttning till konturen vid punkt 1 pa en cirkelbage med
tangentiell anslutning

Punkt 2: forsta rata linjen for horn 2

Infoga radie med R = 10 mm, Matning: 150 mm/min

Forflyttning till punkt 3: Startpunkt for cirkelbagen med CR
Forflyttning till punkt 4: Slutpunkt for cirkelbdge CR, Radie 30 mm
Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 7: Cirkelbdgens slutpunkt, Cirkelbage med
tangentiell anslutning till punkt 6, TNC:n berédknar sjélv radien
Forflyttning till sista konturpunkten 1

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut

©
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6.4 Konturfunktioner - ratvinkliga koordinater

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera cirkelcentrum

Frikérning av verktyget

Férpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelns startpunkt pa en cirkelbdge med tangentiell
anslutning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Ldmna konturen pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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6.5 Konturfunktioner—polara koordinater

Med polara koordinater definierar man en position via en vinkel PA
och ett avstand PR fran en tidigare definierad Pol CC. Se ,,4.1

Grunder”.

Polara koordinater anvdndes med fordel vid:

W Positioner pa cirkelbagar

m Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid hélcirklar

Oversikt konturfunktioner med polara koordinater

Funktion

Konturfunktionsknapp

Verktygsrorelse

Erforderliga uppgifter

Ratlinje LP

(P)

Rétlinje

Polar radie, polar vinkel for
ratlinjens slutpunkt

Cirkelbage CP

Cirkelbage runt cirkelcentrum/Pol
CC till cirkelbagens slutpunkt

Polar vinkel for cirkelbadgens
slutpunkt, rotationsriktning

Cirkelbage CTP

ﬁ

Cirkelbdge med tangentiell anslut-
ning till fdregaende konturelement

Poléar radie, polar vinkel for
cirkelbagens slutpunkt

Skruvlinje (Helix)

+ B
+ B
+ @

Overlagring av en cirkelbage och en

ratlinje

Poléar radie, polar vinkel for
cirkelbagens slutpunkt, koordinat
for slutpunkten i verktygsaxeln

Polara koordinater utgangspunkt: Pol CC

Pol CC kan definieras pa ett godtyckligt stélle i bearbetnings-
programmet, innan positioner anges med polara koordinater.
Definitionen av Pol CC programmeras pa samma satt som vid

cirkelcentrum CC.

@ KOORDINATER CC: Ange ratvinkliga koordinater for

Pol eller

Overfor den sist programmerade positionen: Ange

inga koordinater

96
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Ratlinje LP

Verktyget forflyttas pa en réat linje fran sin aktuella position till den
rata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det féregaende blockets
slutpunkt.

[E POLAR KOORDINAT-RADIE PR: Ange avstandet fran
Pol CC till den rata linjens slutpunkt

POLAR KOORDINAT-VINKEL PA: Vinkelpositionen for
den réata linjens slutpunkt mellan =360° och +360°

Fortecknet for PA ar fastlagd genom vinkelreferens-
axeln och relateras dartill:

For moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR:
PA>0

For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till PR:
PA<O

Exempel NC-block
12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

Cirkelbage CP runt Pol CC

Den poléra koordinatradien PR &r samtidigt cirkelbagens radie. PR ar
bestdmd genom avstandet mellan startpunkten och Pol CC. Den
sist programmerad verktygspositionen innan CP-blocket ar cirkel-
bagens startpunkt.

@E POLAR KOORDINAT-VINKEL PA: Vinkelposition for
cirkelbagens slutpunkt med ett varde mellan -5400°
och +5400°

ROTATIONSRIKTNING DR

Exempel NC-block
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

%3 Vid inkrementala koordinater skall samma fortecken
anges for DR och PA.

HEIDENHAIN TNC 426
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Cirkelbage CTP med tangentiell anslutning

Verktyget forflyttas pa cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
foregédende konturelementet.

@ POLAR KOORDINAT-RADIE PR: Avstand fran Pol CC
till cirkelbagens slutpunkt

POLAR KOORDINATVINKEL PA: Vinkelposition for
cirkelbagens slutpunkt

Exempel NC-block
12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

% Pol CC ar inte cirkelbagens centrumpunkt!

Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje &r en kombination av en cirkular rérelse och en linjar
rorelse vinkelrat mot den cirkulédra rorelsen. Dessa rorelser dverlag-

ras och utférs samtidigt. Cirkelbdgen programmeras i ett huvudplan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med poldra koordinater.

Anvandningsomrade

® Inner- och yttergangor med stora diametrar

B Smorjspar

Berakning av skruvlinjen

For programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften om

den totala vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen samt
skruvlinjens totala hojd.

For berdkning vid frasriktning nedifran och upp géller:

Yi

/ N
Ral 120° \
\O.
) D
<&
£ 30°
cc
\ -
X
40

Antal gangor n Gangor + gangdverlapp vid gangans
bdrjan och slut

Total héjd h Stigning P x antal gdngor n

Inkremental Antal gangor x 360°

total vinkel IPA

Startvinkel IPA Vinkel fér gangans borjan + vinkel for
gangoverlapp

Startkoordinat Z Stigning P x (gangor + gangdverlapp

vid gédngans borjan)
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Skruvlinjens form
Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen, rotations-

riktningen och

radiekompenseringen for olika konturformer.

Innergénga Arbetsriktning Rot.riktn. Radiekomp.
hégerganga Z+ DR+ RL
vanstergénga Z+ DR- RR
hdgerganga - DR- RR
vansterganga Z- DR+ RL
Ytterganga

hdgerganga 7+ DR+ RR
vansterganga Z+ DR- RL
hégerganga Z— DR- RL
vansterganga /- DR+ RR

Programmering av skruvlinje

% Ange rotationsriktningen DR och den inkrementala totala
vinkeln IPA med samma fortecken, annars kan verktyget
beskriva en felaktig rorelse.

For den totala vinkeln IPA kan man ange ett varde fran
—5400° till +5400°. Om gangan som skall frasas kommer
att innehalla fler an 15 varv sa programmmerar man
skruvlinjen i en programdelsupprepning

(se ,,9.2 Programdelsupprepning”)

&P

POLAR KOORDINAT-VINKEL: Ange den totala
inkrementala vinkeln som verktyget skall forflyttas pa
skruvlinjen. Efter inmatning av vinkeln valjer man
verktygsaxeln med en av axelvalsknapparna.

KOORDINAT: Ange skruvlinjens hojd inkrementalt

ROTATIONSRIKTNING DR
Medurs skruvlinje: DR-
Moturs skruvlinje: DR+

RADIEKOMPENSERING RL/RR/RO
Ange radiekompensering enligt tabellen

Exempel NC-block

12 CC X+40

N&25

13 Z+0 F100 M3

14 LP PR+3

PA+270

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- RL F50

HEIDENHAIN

TNC 426
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera utgangspunkt for polara koordinater

Frikérning av verktyget

Férpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen vid punkt 1 pa en cirkelbage med
tangentiell anslutning

Forflyttning till punkt 2

Forflyttning till punkt 3

Forflyttning till punkt 4

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 1

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut
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R&amnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbdge med tangentiell
anslutning

Forflyttning med Helix-interpolering

Lamna konturen pé en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut

Programdelsupprepningens borjan
Ange stigning direkt som |Z-varde
Antal upprepningar (gangor)
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6.6 Konturfunktioner - Flexibel konturprogrammering FK

6.6 Konturfunktioner-
Flexibel konturprogrammering FK

Grunder

Arbetsstyckesritningar som inte &r NC-anpassade innehaller ofta
mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra dialog-
knapparna. Da kan exempelvis

m bekanta koordinater ligga pa konturelementet eller i dess narhet,

m koordinatuppgifter referera till ett annat konturelement eller

m riktningsuppgifter och uppgifter om konturforloppet vara bekanta. > |
Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjélp av den 20 1050
flexibla konturprogrammeringen FK. TNC:n berédknar konturen
utifran de kanda koordinatuppgifterna och stoédjer programmerings-
dialogen med en interaktiv FK-grafik. Bilden uppe till hoger visar ett

exempel pa ritningsunderlag som enklast definieras med FK-
programmering.

Grafik vid FK-programmering

Med ofullstdndiga koordinatuppgifter kan oftast inte en WANUELL ORIFT[PROGRAM INMATNING
arbetsstyckeskontur bestdmmas entydigt. | dessa fall presenterar
TNC:n de olika mojliga I6sningarna i FK-grafiken och man far sjalv @ BEGIN PGM 3507 MM
mojlighet att vélja en av dessa |6sningar. FK-grafiken presenterar 1 BLK FORM 0.1 2 %-20 V-20 z-20
arbetsstyckeskonturen med olika farger: 2 BLKFORN 0-2 X+20 V20 20
3 TO0L CALL 1 2 Sieee
vit Konturelementet ar entydigt bestamt 4L 2050 RO £ MR M3
5 L ¥+6@ ¥+E@ R@ F MAK M8
gron De inmatade uppgifterna ger ett antal mojliga 10s- § L 25 RD F MAX /
ningar; man valjer sjalv en av dessa 7 CCx+0 v
LP PR+14 PA+45 RR F500
roéd De inmatade uppgifterna réacker annu inte for att 8 RND RY
berdkna konturen; man anger ytterligare 1o FC DR+ R2,5 CLSD:
H 11 FLT AN+180,825
uppglfter 12 FCT DR+ R1B.6 CCH+@ CCY+B
Nar de inmatade uppgifterna erbjuder flera I6sningar och kontur- 13 FSELECT 1
elementet presenteras med gron farg sa valjer man den korrekta TR
konturen pa féljande sétt: o T | e | st |
O START

swou Tryck pa softkey SHOW upprepade ganger tills det
korrekta konturelementet visas

Det presenterade konturelementet motsvarar ritnings-

underlaget: Valj 16sningen med softkey FSELECT

Konturelement som presenteras med gron farg bor véljas med
FSELECT sa snart som mojligt. Detta underlattar TNC:ns berak-
ningar av efterfoljande konturelement.
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Om man annu inte vill vélja en med gron farg presenterad kontur sa
trycker man pé softkey EDIT for att fortsatta FK-dialogen.

% Er maskintillverkare kan definiera andra farger for FK-
grafiken.

NC-block, fran ett program som anropas med PGM
CALL, presenteras av TNC:n med en annan farg.

Oppna FK-dialog

| samband med att man matar in ett bearbetningsprogram presen-
terar TNC:n softkeys, med vilka man kan 6ppna FK-dialogen: Se
tabellen till hoger.

Nar man 6ppnar FK-dialogen med en av dessa softkeys sa visar
TNC:n en uttkad softkeyrad. Med denna softkeyrad kan man ange
kédnda koordinater, ge riktningsangivelser och mata in uppgifter om
konturforloppet.

@ Beakta foljande forutsattningar for FK-programme-
ringen

Konturelement som programmeras med flexibel kontur
programmering kan bara programmeras i bearbetnings-
planet. Bearbetningsplanet definieras i bearbetnings-
programmets forsta BLK-FORM-block.

Ange alla tillgéngliga uppgifter om varje konturelement.
Programmera aven uppgifter som inte forandras i varje
block: Icke programmerade uppgifter tolkas som obe-
kanta!

Q-parametrar ar inte tillatna.

Om man blandar bade konventionell programmering och
flexibel konturprogrammering sd maste varje FK-avsnitt
vara entydigt bestamt.

TNC:n behdéver en fast punkt fran vilken berakningarna
utgar. Programmera darfor en position med de gra
dialogknapparna, som innehaller bearbetningsplanets
bada koordinater, innan FK-avsnittet. | detta block far inga
Q-parametrar programmeras.

Om det forsta blocket i FK-avsnittet ar ett FCT- eller FLT-
block maste framkorningsriktningen vara entydigt
definierad. Darfor skall man programmera minst tva NC-
block med de gra dialogknapparna innan FK-avsnittet
borjar.

Ett FK-avsnitt far inte borja direkt efter ett LBL-marke.

HEIDENHAIN TNC 426

Konturelement Softkey
Ratlinje med tangentiell anslutning iy
Ratlinje utan tangentiell anslutning r
Cirkelbage med tangentiell anslutning o
Cirkelb&ge utan tangentiell anslutning T
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Flexibel programmering av réta linjer

Oppna dialogen for flexibel ratlinje: Tryck pa softkey
FL. TNC:n presenterar ytterligare softkeys — se
tabellen till hoger

Ange alla kédnda uppgifter i blocket med hjalp av dessa
softkeys. FK-grafiken presenterar den programmerade
konturen med rod férg tills de inmatade uppgifterna ar
tillrackliga. Flera I6sningar presenteras i grafiken med
gron farg; se ,Grafik vid FK-programmering”.

Exempel NC-block se nésta sida.

Ratlinje med tangentiell anslutning
Nér en réatlinje skall ansluta tangentiellt till det féregadende kontur-
elementet 6ppnar man dialogen med softkey FLT:

Oppna dialogen: Tryck pa softkey FLT

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjélp av
softkeys (tabellen till hoger)

Flexibel programmering av cirkelbagar

Oppna dialogen for flexibel cirkelbage: Tryck pa
softkey FC; TNC:n presenterar ytterligare softkeys for
direkta uppgifter om cirkelbagen eller om cirkelns
centrum; se tabellen till hoger

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjélp av dessa
softkeys: FK-grafiken presenterar den programmerade
konturen med rod farg tills de inmatade uppgifterna ar
tillrackliga. Flera I6sningar presenteras i grafiken med
gron farg; Se , Grafik vid FK-programmering”.

Cirkelbage med tangentiell anslutning
Nar en cirkelbdge skall ansluta tangentiellt till det foregdende
konturelementet 6ppnar man dialogen med softkey FCT:
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Oppna dialogen: Tryck pa softkey FLT

Ange alla kédnda uppgifter i blocket med hjalp av dessa
softkeys (tabellen till hdger)

Kanda uppgifter Softkey

X-koordinat for den rata linjens slutpunkt | —2%

Y-koordinat for den réta linjens slutpunkt }

PR

Polar koordinatradie

A

Polar koordinatvinkel

Linjens langd

Linjens stigningsvinkel

ARREEERE

Borjan/slut pa en sluten kontur

Referens till andra block se avsnitt ,Relativ
referens”; Hjalppunkter se avsnitt , Hjalppunkter”
i detta underkapitel.

Direkta uppgifter om cirkelbagar Softkey

X-koordinat for cirkelbagens slutpunkt

Y-koordinat for cirkelbagens slutpunkt

o
B

Polar koordinatradie

H ||

B

Polar koordinatvinkel

o
=

Cirkelbagens rotationsriktning

—
e

Cirkelbagens radie

Vinkel fran huvudaxeln till
cirkelbagens slutpunkt

ERE
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Stigningsvinkel for cirkelbagar
En cirkelbages stigningsvinkel AN ar ingadngstangentens vinkel. Se
bilden till hoger.

Kordans langd for cirkelbagar
En cirkelbages kordaldngd LEN &r det linjara avstandet mellan
cirkelbagens start- och slutpunkt. Se bilden till hoger.

Cirkelcentrum for flexibelt programmerade cirklar

TNC:n berdknar cirkelcentrumet for flexibelt programmerade
cirkelbagar utifran de inmatade uppgifterna. Darfor ar det maojligt att
programmera fullcirklar med ett block aven vid FK-programmering.

Ett konventionellt programmerat eller berdknat cirkelcentrum &r inte
langre aktivt som Pol eller cirkelcentrum i ett nytt FK-avsnitt: Nar
konventionellt programmerade polara koordinater refererar till en
Pol, som definierats tidigare i ett CC-block, sa skall man definiera
denna Pol pa nytt med ett FPOL-block.

FPOL ér aktiv fram till ndsta block med FPOL och anges med
ratvinkliga koordinater.

Exempel NC-block for FL, FPOL och FCT
7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Se bilden nere till hoger.

HEIDENHAIN TNC 426

Uppgifter om cirkelcentrum Softkey
X-koordinat fér cirkelcentrum iy
Y-koordinat fér cirkelcentrum Ty
Polar koordinatradie for ig/$

cirkelcentrum

Polar koordinatvinkel for B
cirkelcentrum

Referens till andra block se avsnitt , Relativ
referens”; Hjalppunkter se avsnitt , Hjalppunkter”
i detta underkapitel.

YA

YA

30 }

/A R
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Hjalppunkter

Bade for flexibla ratlinjer och for flexibla cirkelbagar kan man ange
hjalppunkter som ligger pa eller i narheten av konturen. Softkeys for
detta finns tillgangliga sé snart FK-dialogen har dppnats med softkey
FL, FLT, FC eller FCT.

Hjalppunkter for ratlinjer
Hjalppunkten befinner sig pé réatlinjen eller i ratlinjens férldangning: Se
tabellen uppe till hoger.

Hjalppunkten befinner sig pa avstandet D bredvid ratlinjen: Se
tabellen i mitten till hoger.

Hjalppunkter for cirkelbagar
For en cirkelbage kan man ange 1, 2 eller 3 hjdlppunkter pa kontu-
ren: Se tabellen nere till hoger.

Exempel NC-block
13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071

14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Se bilden nere till hoger.
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Hjalppunkter pa ratlinjen Softkey

X-koordinat hjéalppunkt P1 eller P2

P2X
P1x

Y-koordinat hjalppunkt P1 eller P2

P2V
P1v

Hjalppunkter bredvid rétlinjen Softkey
X-koordinat for hjalppunkten iﬂ;/
Y-koordinat for hjalppunkten in;/
Avstand mellan hjalppunkten och réatlinjen
Hjalppunkt pa cirkelbagen Softkey

X-koordinat for en
hjalppunkt P1, P2 eller P3

(O[O ][]

Y-koordinat fér en
hjalppunkt P1, P2 eller P3

DX, POV,

Koordinater for en hjalppunkt
bredvid cirkelbagen

Avstand mellan hjalppunkten
och cirkelbagen

D /)
\?;E[

YA

60.071

53 7 4
,
7/
@ 700

50

42.929
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Relativ referens

Relativa referenser ar uppgifter som refererar till andra kontur
element. Softkeys och programord for Relativa referenser borjar
med ett ,,R”. Bilden till hdger pad nasta sida visar mattuppgifter som
man boér programmera med relativa referenser.

Den relativa referensens koordinater och vinkel programmeras alltid
inkrementalt. Dessutom anges blocknumret pa konturelementet
som man refererar till.

@ Konturelementet, vars blocknummer man anger, far inte
ligga mer an 64 positioneringsblock ifran blocket som
man programmerar referensen i.

Om man raderar ett block som ett annat block refererar
till s& kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Korrigera programmet innan detta block raderas.

Relativ referens for en flexibel ratlinje Softkey
Koordinater utgaende fran slutpunkten pa block N
Andring av polar koordinatradie i férhallande till block N

Andring av polér koordinatvinkel i férhallande till block N

Vinkel mellan ratlinjen och ett annat konturelement

Ratlinje parallell med ett annat konturelement

Avstand mellan ratlinjen och det parallella konturelementet

Relativ referens for en cirkelbages koordinater Softkey
Koordinater utgédende fran slutpunkten pa block N
Andring av polér koordinatradie i forhallande till block N

Andring av polér koordinatvinkel i férhallande till block N

Vinkel mellan cirkelbdgens ingdngstangent

och det andra konturelementet

HEIDENHAIN TNC 426
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CC-koordinater utgdende fran slutpunkten pa block N

Andring av polar koordinatradie i férhallande till block N

Andring av polar koordinatvinkel i forhallande till block N

Exempel NC-block
Kénda koordinater utgédende fran block N. Se bilden uppe till hoger:

Kénda riktningar och avstand for konturelementet utgédende fran
block N. Se bilden i mitten till hoger.

Kénda koordinater for cirkelcentrum utgaende fran block N. Se
bilden nere till hoger.

—

08

35
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Sluten kontur

Med softkey CLSD kan man markera boérjan och slut pa en sluten
kontur. Darigenom reduceras antalet mdjliga I6sningar for det sista
konturelementet.

CLSD anges som ett tillagg till andra konturdata.

Konvertera FK-program

| filhanteringen kan ett FK-program omvandlas till ett Klartext-
program pa foljande satt:

Kalla upp filhanteringen och presentera filer.

Forflytta markdren till filen som skall omvandlas.

Tryck forst p& softkey MORE FUNCTIONS och
il darefter pa softkey CONVERT FK->H. TNC:n
omvandlar alla FK-block till Klartext-block.

@ Cirkelcentrum som har definierats i ett FK-avsnitt kan
eventuellt behova definieras pa nytt i det konverterade
programmet. Testa Klartext-bearbetningsprogrammet
efter konverteringen innan det exekveras.

HEIDENHAIN TNC 426
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6.7 Programmeringsexempel

-

R&amnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning
FK-avsnitt:

Programmering av kénda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pé en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forpositionering i verktygsaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

FK-avsnitt:

Programmering av kanda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning
FK-avsnitt:

Programmering av kénda uppgifter om varje konturelement

-
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6.7 Prorrammeringsexempel

HEIDENHAIN TNC 426

Lamna konturen pé en cirkelbage med tangentiell anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOPP

7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M
och STOPP

Med TNC:ns tillaggsfunktioner — dven kallade M-funktioner — kan
man styra:

m programférloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

m maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

m verktygets konturbeteende

&  Maskintillverkaren kan frige tillaggsfunkioner som inte
& finns beskrivna i denna handbok. Beakta anvisningarna i
Er maskinhandbok.

Man anger en tilldggsfunktion M i slutet av ett positioneringsblock.
TNC:n presenterar da foljande dialog:

TILLAGGSFUNKTION M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den 6nskade tilldggs-
funktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock dialogen séa
att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftart MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT anges tillaggs-
funktioner med hjalp av softkey M.

Beakta att en del tillaggsfunktioner aktiveras i borjan av positione-
ringsblocket medan andra aktiveras i slutet.

Tilldggsfunktionerna blir verksamma fran det block som de definie-
rats i. Sdvida en specifik tilldaggsfunktion inte bara ar verksamma
blockvis sa upphavs de i ett senare block eller vid programslutet.
Vissa tillaggsfunktioner &r bara aktiverade i det block i vilket de
definierats i.

Ange tillaggsfunktion i STOP-block

Ett programmerat STOP-block avbryter programexekveringen
alternativt programtestet, t.ex. for att kontrollerar verktyget. | ett
STOP-block kan man programmera en tillaggsfunktion M:

Programmera ett avbrott i programkérningen:
Tryck pa knappen STOP

Ange TILLAGGSFUNKTION M

Exempel NC-block
87 STOP M6
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7.2 Tillaggsfunktioner fér kontroll av
programkorning, spindel och kyl-

vatska
M Funktion Funktion vid
MO0 Programexekvering STOPP Blockslut
Spindel STOPP
Kylvatska AV
MO02 Programexekvering STOPP Blockslut
Spindel STOPP
Kylvatska AV
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentation (avhangigt
maskinparameter)
MO03 Spindel TILL medurs Blockborjan
MO04 Spindel TILL moturs Blockborjan
MO05 Spindel STOPP Blockslut
MO06 Verktygsvaxling Blockslut
Spindel STOPP
Programexekvering STOPP (avhangigt
maskinparameter)
M08 Kylvatska TILL Blockborjan
M09 Kylvatska AV Blockslut
M13 Spindel TILL medurs Blockbaorjan
Kylvatska TILL
M14 Spindel TILL moturs Blockbaorjan
Kylvatska TILL
M30 som MO02 Blockslut

7.3 Tillaggsfunktioner for koordinat-

uppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater
M91/M92
Matskalans nollpunkt

P& matskalan finns ett referensmarke som indikerar matskalans
nollpunkt.

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behover man for foljande andamal:

m Stélla in begransning av rérelseomradet (mjukvarubegransning)

m Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex. position for verktygs-
vaxling)

m Instalining av arbetsstyckets utgdngspunkt

HEIDENHAIN TNC 426

X (Z,Y)
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7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

| en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstandet fran
matskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt for varje enskild
axel.

Standardbeteende
TNC:n refererar koordinater till arbetsstyckets utgangspunkt (se
. Instélining av utgadngspunkt”).

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utgé frdn maskinens
nollpunkt, istéllet for arbetsstyckets utgdngspunkt, sé& anger man
M91 i dessa block.

TNC:n presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens nollpunkt om
man valjer koordinatvisning REF i statuspresentationen (se , 1.4
Statuspresentation”).

Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

%’ Foérutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
< definiera ytterligare en maskinfast position (Maskinens
utgangspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet
fran maskinens nollpunkt till maskinens utgangspunkt (se
maskinhandboken).

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga fran maskinens
utgédngspunkt, istéllet for arbetsstyckets utgangspunkt, sa anger
man M92 i dessa block.

@ Aven vid M91 och M92 kommer TNC:n att utfora korrekt
radiekompensering. Daremot sker inte kompensering for
verktygslangden.

M91 och M92 fungerar inte vid 3D-vridet bearbetnings-
plan. TNC:n kommer i detta fall att presentera ett
felmeddelande.

Verkan
M91 och M92 é&r bara aktiva i programblocken, i vilka M91 eller M92
har programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utga fran maskinens nollpunkt sa kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgangspunkt sparras i
en eller flera axlar; se maskinparameter 7295.

Om funktionen for instalining av arbetsstyckets utgangspunkt har
sparrats for alla axlar s& kommer TNC:n inte att visa softkey DATUM
SET i driftart MANUELL DRIFT.

Bilden till hoger visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.
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7.4 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Rundning av hérn: M90

Standardbeteende
Vid positioneringsblock utan verktygskompensering stoppar TNC:n
verktyget kort vid ett hérn (precisions-stopp).

Vid programblock med radiekompensering (RR/RL) infogar TNC:n
automatiskt en rundningsbége vid ytterhorn.

Beteende med M90
Vid hérnévergangar kommer verktyget att forflyttas med konstant

banhastighet: Hornet rundas av och arbetsstyckets yta blir jgmnare.

Dessutom minskar detta bearbetningstiden. Se bilden i mitten till
hoger.

Anvandningsexempel: Ytor med korta linjara inkrement.

Verkan
MO0 &r bara aktiv i de programblock, i vilka M90 har programme-
rats.

MQ9O0 aktivers i blockets borjan. Driftsatt slapfelsberdkning maste
vara aktiverad.

@ Oberoende av M90 kan en gransvinkel anges via
MP7460. Om vinkeln mellan block & mindre an denna
kommer verktyget att forflyttas med konstant ban-
hastighet (vid slapfelsberakning och feed-pre-control).

HEIDENHAIN TNC 426
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74 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Infoga definierad rundningsbage mellan
rata linjer: M112

Standardbeteende
Vid positioneringsblock utan radiekompensering stoppar TNC:n
verktyget under en kort tid vid horn (precisions-stopp).

Vid programmeringsblock med radiekompensering (RR/RL) infogar
TNC:n automatiskt en dévergangsbage vid ytterhorn.

&’  Maskintillverkaren anpassar M112 till maskinen. Beakta
&= anvisningarna i Er maskinhandbok!

Beteende med M112

TNC:n infogar rundningsbagar mellan okompenserade ratlinjer: Se
bilden till hoger. Vid berdkning av dessa rundningsbagar tar TNC:n
hansyn till:

m den tilldtna avvikelsen fran den programmerade konturen som
angivits via T (om ingen tillaten avvikelse anges tolkas detta som
ett ,oandligt" tillatet varde)

W de bada réatlinjernas langd, mellan vilka rundningsbagen skall
infogas

m den programmerade matningen (override-instéllning 150%) och
cirkel-accelerationen (definieras av maskintillverkaren via maskin-
parameter)

Fran dessa tre kriterier beraknar TNC:n en rundningsbage med
minsta mojliga radie. Om matningshastigheten vid bearbetningen &r
for hog for den berdknade rundningsbagen kommer TNC:n automa-
tiskt att reducera matningshastigheten.

Den tilldtna avvikelsen T skall vara mindre an det anvanda punkt-
avstandet.

Gransvinkel A

Om man anger en gréansvinkel A, tar TNC:n héansyn till den program-
merade matningshastigheten vid berakningen av rundningsbégen
endast dé riktningsférandringens vinkel &r stérre an den program-
merade gransvinkeln.

Inmatning av M112 i ett positioneringsblock
Nar M112 anges i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter tilldten avvikelse T och gransvinkel A.

T kan aven definieras med hjalp av Q-parameter. Se , 10 Program-
mering: Q-parameter”

Verkan
M112 ar aktiv i bade slapfelsberdkning och hastighets-forreglering
(feed-pre-control).

M112 aktiveras i blockets borjan.

Upphéav verkan: Ange M113

Exempel NC-block
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M112 T0.01 Al0
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Uteslut punkter vid berdakning av rundningsbage med
M112: M124

Standarbeteende
TNC:n tar med alla tillgdngliga punkter vid berékningen av rundnings-
bage mellan linjer med M112.

Beteende med M124

Sarkskilt vid frasning av digitaliserade 3D-former kan det férekomma
sektioner med stora riktningsférandringar, vilket medfor att punkt-
avstandet blir for litet for att infoga en rundningsbage med M112.
Med funktionen M124 kan sadana punkter filtreras bort. For detta
andamal programmerar man M124 och anger via parametern T ett
minimalt punktavstand.

Om avstandet mellan tva punkter &r mindre an det angivna vardet,
kommer TNC:n inte ta hdnsyn till den andra punkten utan istéllet
nastkommande punkt vid berdkningen av rundningsbagen.

Inmatning M124
Nar man anger M124 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter det minimala punktavstandet T.

T kan aven definieras med hjalp av Q-parameter. Se ,, 10 Program-
mering: Q-parameter”

Verkan
M124 aktiveras i blockets bdrjan och bara da M112 ar aktiv.
M124 och M112 upphdvs med M113.

Exempel NC-block
L X+123.723 Y+25.491 RO F800 M124 T0.01

Minskning av ryck vid férandring av forflyttnings-
riktning: M132

Standardbeteende

Vid varje férandring av forflyttningsriktningen uppstar det ett ,ryck”
Ett sadant ryck aterspeglas pa arbetsstyckets yta som sma ojamn-
heter.

Beteende med M132

TNC:n minskar rycket vid férandring av forflyttningsriktning.
Godtyckliga konturévergangar jamnas darigenom till, arbetsstyck-
ets yta blir jamnare. Minskningen av rycket kan ge upphov till sma
konturavvikelser. Dessa konturavvikelser ar dock oftast férsumbara.

Verkan
M132 aktiveras i blockets bdrjan.
Upphav M132: programmera M133.

HEIDENHAIN TNC 426
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende

Vid ytterhérn infogar TNC:n en Overgangsbage. Vid mycket sméa
kontursteg kan detta medfdra att verktyget skadar konturen. Se
bilden uppe till hoger.

Vid s&dana tillféllen avbryter TNC:n programkérningen och presente-
rar ett felmeddelande ,, VERKTYGSRADIE FOR STOR".

Beteende med M97

TNC:n berdknar konturskarningspunkten fér konturelementen — pa
samma satt som vid innerhdérn — och forflyttar verktyget via denna
punkt. Se bilden nere till hoger.

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhérnet.
Verkan

MQ97 &r bara verksam i det programblock som den har programme-
rats i.

% Konturhérn som bearbetas med M97 blir inte fullstandigt
bearbetade. Eventuellt maste konturhdrnet efter
bearbetas med ett mindre verktyg.

Exempel NC-block
5 TOOL DEF L ... R+20

13

LX ... Y ... R.. F.. M97
14 L IY-0,5 .... R .. F..
15 L IX+100 ...
16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 L X oo V coo
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Stor verktygsradie

Forflyttning till konturpunkt 13
Bearbetning av sma kontursteg 13 och 14
Forflyttning till konturpunkt 15
Bearbetning av sma kontursteg 15 och 16
Forflyttning till konturpunkt 17
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Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhorn: M98

Standardbeteende
Vid innerhorn berdknar TNC:n skarningspunkten for frasbanorna och
andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Néar konturen ar éppen vid hérnet ger detta upphov till en ofullstén-
dig bearbetning: Se bilden uppe till hdger.

Beteende med M98

Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar TNC:n verktyget sa langt att
varje konturpunkt blir fullstdndigt bearbetad: Se bilden nere till
hoger.

Verkan
M98 ar bara verksam i det programblock som den har programme-
rats i.

M98 aktiveras i blockets slut.

Exempel NC-block

Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10, 11 och 12:
10 L X ... Y... RLF

11 L X... IY... M98

12 L IX+ ...

Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende
TNC:n forflyttar verktyget, oberoende av rérelseriktningen, med den
sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

TNC:n reducerar matningshastigheten vid rérelser i negativ riktning i
verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel FZMAX
begransas till en faktor F% av den sist programmerade matnings-
hastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103
Nar man anger M103 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter faktor F

Verkan
M103 aktiveras i blockets bdrjan.
Upphav M103: Férnyad programmering av M103 utan faktor

Exempel NC-block
Matning vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50
19 L 1z-2,5

HEIDENHAIN TNC 426
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Verklig banhastighet (mm/min):
500
500
100
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

20 L IY+5 IZ-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500

@ M103 aktiveras med maskinparameter 7440;
se ,15.1 Allménna anvandarparametrar”.

Matningshastighet vid cirkelbagar:
M109/M110/M111

Standardbeteende
TNC:n hanfér den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbagar med M109
TNC:n anpassar hastigheten vid inner- och ytterbearbetning av
cirkelbagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

Beteende vid cirkelbagar med M110

TNC:n anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning av cirkel-
bagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid ytter
bearbetning av cirkelbagar sker ingen matningsanpassning.

Verkan
M109 och M110 aktiveras i blocket bdrjan.
M109 och M110 upphéavs med M111.

Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120 v

Standarbeteende

Om verktygsradien ar storre an ett kontursteg som skall utféras
med radiekompensering sa avbryter TNC:n programexekveringen
och presenterar ett felmeddelande. M97 (se ,Bearbetning av sma
kontursteg: M97") forhindrar felmeddelandet men ger upphov till
ett frasmarke och forskjuter dessutom hoérnet.

Om konturen innehéller sekvenser dér verktyget Overlappar efter
kommande konturelement, forstér TNC:n i forekommande fall
konturen.

Se bilden till hoger.

Beteende med M120

TNC:n 6vervakar en radiekompenserad kontur sa att efter och
overskéarningar inte uppstar samt beraknar verktygsbanan fram till
det aktuella blocket i férvag. Antalet block (maximalt 99), som
TNC:n férberéknar, definierar man med LA (eng. Look Ahead: titta
framat) efter M120. Ju storre antal block som valjs, desto langre blir
blockcykeltiden. Se bilden till hoger.
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Inmatning
N&r man anger M120 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter antalet block LA som skall forberaknas.

Verkan
M120 maste anges i ett NC-block som aven innehdller radie-
kompensering RL eller RR. M120 ar verksam fran detta block tills:

m radiekompenseringen upphavs med RO
m M120 LAO har programmerats
m M120 utan LA har programmerats

M120 aktiveras i blockets borjan.

Begransningar
m Aterkorning till en kontur efter externt/internt stopp far bara
utféras med funktionen RESTORE POS AT N

B Om man anvander konturfunktionerna RND och CHF, far blocket
innan och efter RND respektive CHF endast innehélla koordinater i
bearbetningsplanet

m Om man vill kora fram till konturen tangentiellt, maste man
anvanda funktionen APPR LCT; Blocket med APPR LCT far bara
innehalla koordinater i bearbetningsplanet

m Om man vill kéra ifrdn konturen tangentiellt, maste man anvanda
funktionen DEP LCT; Blocket med DEP LCT far bara innehélla
koordinater i bearbetningsplanet

Overlagra handrattsrorelser under programkérning:
M118

Standardbeteende
| driftarterna for programkoérning forflyttar TNC:n verktyget pa det
satt som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M118

Funktionen M118 mojliggér manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Rorelseomradet for dessa
overlagrade forflyttningar definieras med axelspecifika varden X, Y
och Zimm.

Inmatning av M118

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter de axelspecifika vardena. Anvand de
orangefargade axelknapparna for koordinatinmatning.

Verkan
Overlagrad handrattspositionering upphavs med en férnyad inmat-
ning av M118 utan X, Y och Z.

M118 aktiveras i blockets borjan.

HEIDENHAIN TNC 426

Exempel NC-block

Under programkérningen 6nskas mojlighet till
handrattsrorelser i bearbetningsplanet X/Y med
+1 mm fran de programmerade vardena:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1

%; M118 verkar alltid i original-koordinat-
systemet, dven om funktionen 3D-

vridning av bearbetningsplan ar aktiv.

M118 fungerar aven i driftart MANUELL
POSITIONERING.

75 Tillaggsfunktioner for
rotationsaxlar

Matning i mm/min
vid rotationsaxlar A, B, C: M116

Standardbeteende

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade
matningshastigheten som grad/min. Banhastigheten
ar darfor avhangig avstandet mellan verktygs-
centrum och rotationsaxelns centrum.

Ju storre avstandet ar desto hogre blir matnings-
hastigheten.

Matning i mm/min vid rotationsaxlar med M116
| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade
matningshastigheten som mm/min. For detta
beréknar TNC:n, vid varje blockbérjan, matnings-
hastigheten for det specifika blocket. Matningen
andrar sig inte inom ett block, d&ven om verktyget
forflyttas mot rotationsaxelns centrum.

Verkan
M116 verkar i bearbetningsplanet och upphavs vid
programslut.

%’  Maskintillverkaren méaste definiera
maskinens geometri i maskinparameter
MP7510 och framat.

M116 aktiveras i blockets borjan.
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Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar: M126

Standarbeteende

TNC:n forflyttar en rotationsaxel, vars positionsvéarde har reducerats
till ett varde under 360°, med differensen mellan bérposition —
arposition. Se exempel i tabellen uppe till hoger.

Beteende med M126

Med M126 forflyttar TNC:n en rotationsaxel, vars positionsvarde har
reducerats till ett varde under 360°, den kortaste vagen. Se exem-
pel i tabellen nere till hoger.

Verkan
M126 aktiveras i blockets borjan.
M126 upphdvs med M127; Vid programslutet upphévs alltid M126.

Minskning av positionsvarde i rotationsaxel till ett
viarde under 360°: M94
Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till det
programmerade vinkelvardet.

Exempel:
Aktuellt vinkelvarde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°

Verklig vinkelforflyttning: -358°

Beteende med M94

Vid blockets borjan reducerar TNC:n det aktuella vinkelvardet till ett
varde mindre an 360°. Darefter sker forflyttningen till det program-
merade vardet. Om det finns flera aktiva rotationsaxlar, minskar
M94 positionsvardet i alla rotationsaxlar. Alternativt kan en specifik
rotationsaxel anges efter M94. TNC:n reducerar da bara positions-
vardet i denna axel.

Exempel NC-block
Reducera positionsvarde i alla aktiva rotationsaxlar:

L M94

Reducera endast positionsvardet i C-axeln:

L M94 C
Reducera alla aktiva rotationsaxlar och forflytta darefter C-axeln till
det programmerade vardet:

L C+180 FMAX M94

Verkan
M4 ér‘ bara verksam i det positioneringsblock som den program-
meras i.

M94 aktiveras i blockets borjan.
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TNC:ns standardbeteende

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° -340°

10° 340° +330°
Beteende med M126

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° +20°

10° 340° -30°
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Automatisk kompensering for maskingeometrin vid
arbete med rotationsaxlar: M114

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definie-
rade positionerna. En postprocessor maste ta hansyn till for
skjutningen av verktyget som uppstar vid tippning av spindel-
huvudet.

Beteende med M114

TNC:n kompenserar for forskjutningen av verktyget med en 3D-
ldngdkompensering. Radiekompenseringen méste berédknas av ett
CAD-system/postprocessor. En programmerad radiekompensering
RL/RR kommer att resultera i ett felmeddelande ,EJ TILLATET NC-
BLOCK".

Bilden till hoger visar forskjutningen av verktygets utgdngspunkt da
det tippas.

Néar ett NC-program genereras med en postprocessor sa behdver
denna inte ta hansyn till maskingeometrin.

Om verktygets ldngdkompensering berdknas av TNC:n, kommer
den programmerade matningshastigheten att gélla verktygsspetsen
annars galler den verktygets utgangspunkt.

% Om man har en maskin som éar utrustad med ett styrt
vridbart spindelhuvud gar det att avbryta program-
exekveringen och dndra vridningaxelns instéllning (t.ex.
med handratten).

Med funktionen RESTORE POS. AT N kan man sedan
ateruppta bearbetningsprogrammet vid stallet dar
avbrottet utférdes. TNC:n tar da automatiskt hansyn till
vridningsaxelns nya installning.

Verkan

M114 aktiveras i blockets bdrjan, M115 vid blockets slut.

Man upphéaver M114 med M115. Vid programslutet upphavs alltid
M114.

%’  Maskintillverkaren méste definiera maskinens geometri i
& maskinparameter 7510 och framat.

HEIDENHAIN TNC 426
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7.6 Tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

7.6 Tillaggsfunktioner for laserskar-
maskiner

TNC:n kan styra laserns effekt via S-analogutgangens spannings-
varde. Med M-funktionerna M200 till M204 ges mojlighet till
reglering av lasereffekten under programexekveringen.

Inmatning av tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

N&r man anger en M-funktion for laserskdrmaskiner i ett positione-

ringsblock sa fortsatter TNC:n dialogen och fragar efter tillaggs-
funktionens aktuella parametrar.

Alla tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner aktiveras i blockets
borjan.

Direkt utmatning av programmerad spanning: M200

TNC:n matar ut vardet, vilket programmerats efter M200, som
spanning V.

Inmatningsomréde: 0 till 9.999 V

Verkan
M200 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200,
M201, M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av stracka: M201

M201 matar ut spanning beroende av den tillryggalagda strackan.
TNC:n 6kar eller minskar den aktuella spanningen linjart till det
programmerade véardet V.

Inmatningsomrade: 0 till 9.999 V

Verkan
M201 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200,
M201, M202, M203 eller M204.

Spéanning som funktion av hastighet: M202

TNC:n matar ut spénningen som en funktion av hastigheten.
Maskintillverkaren definierar, via maskinparametrar, upp till tre
karaktaristik-kurvor FNR. i vilka specifika matningshastigheter
tilldelas bestamda spanningar. Med M202 valjs vilken karaktaristik-
kurva FNR. som TNC:n skall anvanda vid berdkningen av span-
ningen.

Inmatningsomrade: 1 till 3

Verkan
M202 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200,
M201, M202, M203 eller M204.
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Spanning som funktion av tid
(tidsberoende ramp): M203

TNC:n matar ut spanningen V som en funktion av
tiden TIME. TNC:n &kar eller minskar den aktuella
spanningen linjart under den programmerade tiden
TIME till det programmerade spanningsvardet V.

Inmatningsomrade
Spénning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder

Verkan
M203 éar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut
via M200, M201, M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av tid
(tidsberoende puls): M204

TNC:n matar ut en programmerad spanning som en
puls under den programmerade tiden TIME.

Inmatningsomrade
Spéanning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder

Verkan
M204 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut
via M200, M201, M202, M203 eller M204.
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8.1 Allmant om cykler

8.1 Allmant om cykler

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. Tabellen till hoger visar de olika cykelgrupperna.

Bearbetningscykler med nummer fran 200 anvander Q-parametrar
som inmatningsparametrar. Parametrar som TNC:n behdver for de
olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer da de har
samma funktion: exempelvis & Q200 alltid sékerhetsavstandet,
Q202 ér alltid skardjupet osv.

Definiera cykler
Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna

DRILLING

Valj cykelgrupp, t.ex. borrcykler

Vaélj cykel, t.ex. DJUPBORRNING. TNC:n 6ppnar en
dialog och fragar efter alla inmatningsvarden; samtidigt
presenterar TNC:n en hjalpbild i den hdgra bildskarms-
delen. | denna hjélpbild 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

Exempel NC-block

CYCL DEF 1.0 DJUPBORRNING
CYCL DEF 1.1 AVST 2

CYCL DEF 1.2 DJUP -30
CYCL DEF 1.3 ARB DJ 5
CYCL DEF 1.4 V.TID 1

CYCL DEF 1.5 F 150
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Cykelgrupper

Softkey

Cykler for djupborrning, brotschning,
ursvarvning, gangning och
gangskarning

DRILLING

Cykler for frasning av fickor,
Oar och spar

POCKETS/
ISLANDS

Cykler for att skapa punktmonster,
t.ex. hélcirkel eller halrader

PATTERN

Sl-cykler (SubconturList), med vilka
konturer som byggs upp med flera
Overlagrade konturer kan bearbetas
konturparallellt, cylindermantel-
interpolering

Cykler for uppdelning av plana eller
vridna ytor

MULTIPASS
MILLING

Cykler for koordinatomrakning,
med vilka godtyckliga konturer
kan forskjutas, vridas, speglas,
forstoras och forminskas

COORD.
TRANSF .

Specialcykler for véantetid, program-
anrop och spindelorientering

SPECIAL
CYCLES
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Anropa cykler

@ Forutsattning
Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:
m BLK FORM for grafisk presentation
m Verktygsanrop
W Spindelns rotationsriktning (tilldaggsfunktion M3/M4)
m Cykeldefinition (CYCL DEF).
Beakta dven de ytterligare forutsattningarna som finns
inférda vid de efterféljande cykelbeskrivningarna.
Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i bearbetnings-
programmet. Dessa cykler kan och far inte anropas:
m cyklerna for punktmonster pa cirkel och punktmdnster pa linjer
m SL-cykeln KONTUR
m Sl-cykeln KONTURDATA
m cykler for koordinatomrakningar
m cykeln VANTETID

Alla andra cykler anropas pa nedan beskrivna satt.

Om TNC:n skall utféra cykeln en gang efter det sist programmerade
blocket, programmerar man cykelanropet med tillaggsfunktionen
M99 eller med CYCL CALL:

Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen CYCL
CALL CALL

Ange tillaggsfunktion M, t.ex. for kylvatska
Om cykeln automatiskt skall utféras efter varje positioneringsblock,

programmerar man cykelanropet med M89 (beroende av maskin-
parameter 7440).

Inverkan av M89 upphédver man genom att programmera
m M99 eller

m CYCL CALL eller

m CYCL DEF

Arbeta med tillaggsaxlar U/V/W

TNC:n utfér ansattningsrorelser i den axel som man
har definierat som spindelaxel i TOOL CALL:blocket.
Rorelser i bearbetningsplanet utfér TNC:n i princip
endast i huvudaxlarna X, Y eller Z. Undantag:

m Om man programmerar fickans méatt direkt med
tillaggsaxlar i cykeln FICKURFRASNING

m Om tillaggsaxlar har programmerats i
konturunderprogrammen vid Sl-cykler

HEIDENHAIN TNC 426
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8.2 Borrcykler

8.2 Borrcykler

TNC:n erbjuder totalt 8 cykler for olika typer av borrnings-

bearbetning:

Cykel Softkey
1 DJUPBORRNING g
Utan automatisk forpositionering )
200 BORRNING g

72

Med automatisk férpositionering,
2. sédkerhetsavstand

201 BROTSCHNING
Med automatisk férpositionering,
2. sakerhetsavstand

202 URSVARVNING
Med automatisk férpositionering,
2. sédkerhetsavstand

203 UNIVERSAL-BORRNING
Med automatisk férpositionering, 2. sakerhetsavstand,
spanbrytning, minskning av skardjup

2 GANGNING
Med flytande gangtappshéllare

17 GANGNING GS
Utan flytande gangtappshallare

18 GANGSKARNING
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DJUPBORRNING (cykel 1)

1 Verktyget borrar fran den aktuella positionen till det forsta SKAR-
DJUPET med den angivna MATNINGEN F

2 Darefter lyfter TNC:n verktyget till startpositionen och aterfor det

sedan tillbaka till det férsta SKARDJUPET minus stoppavstandet t,

bada rorelserna utférs med snabbtransport FMAX.
3 Styrningen berdknar sjalv stoppavstandet:
® Borrdjup upp till 30 mm: t = 0,6 mm
= Borrdjup 6éver 30 mm: t = borrdjup/50
maximalt stoppavstand: 7 mm

4 Darefter borrar verktyget ner till nasta SKARDJUP med den
programmerade MATNINGEN F

5 TNC:n upprepar detta forlopp (1 till 4) tills det angivna BORR-
DJUPET uppnas

6 Vid halets botten stannar TNC:n verktyget under VANTETIDEN for
att bryta spanor for att slutligen aterféra verktyget till start-
positionen med FMAX

% Att beakta innan programmering

Programmmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (SAKERHETSAVSTANDET over
arbetsstyckets yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer
arbetsriktningen.

] SAKERHETSAVSTAND 1 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen (startposition) och arbets-
styckets yta

BORRDJUP 2 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och halets botten (verktygets spets)

SKARDJUP 3 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till DJUP om:

m SKARDJUP och BORRDJUP &r lika
m SKARDJUP &r storre an BORRDJUP

BORRDJUP behdver inte vara en jamn multipel av
SKARDJUP

VANTETID | SEKUNDER: Tid under vilken verktyget
stannar vid hélets botten for att bryta spénor

MATNING F: Verktygets forflyttningshastighet under
borrningen i mm/min

K
N
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BORRNING (cykel 200)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
SAKERHETSAVSTANDET 6ver arbetsstyckets yta med snabbtran-
sport FMAX

2 Verktyget borrar ner till det forsta SKARDJUPET med den pro-
grammerade MATNINGEN F

3 TNC:n forflyttar verktyget tillbaka till SAKERHETSAVSTANDET
med FMAX, vantar dar - om det har angivits - och forflyttas
slutligen tillbaka med FMAX till en position 0,2 mm 6ver det forsta
SKARDJUPET

4 Darefter borrar verktyget ner till nasta SKARDJUP med den
programmerade MATNINGEN F

5 TNC:n upprepar detta forlopp (2 till 4) tills det angivha DJUPET
uppnas

6 Fran halets botten forflyttas verktyget till SAKERHETS-
AVSTANDET eller — om sé har angivits — till det ANDRA
SAKERHETSAVSTANDET med FMAX

@ Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Cykel 200 ar en forkortad version av Universal-borrcykel
203. Internt star dock hela funktionsomfanget fran cykel
203 till forfogande. Man kan definiera de utdkade para-
metrarna efter cykeldefinitionen med:
Q-parameterfunktion FNO: TECKEN

SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
2 mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta; ange
ett positivt varde

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstdnd mellan arbets-
styckets yta och halets botten (verktygets spets)

NEDMATNINGSHASTIGHET Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

SKARDJUP Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i en
sekvens direkt till DJUP om:

m SKARDJUP och DJUP ér lika

m SKARDJUP ar storre an DJUP

Djup behdver inte vara en jamn multipel av SKARDJUP

VANTETID UPPE Q210; Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid SAKERHETSAVSTANDET, efter
det att TNC:n har lyft det ur halet for urspaning

™~
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KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt): Koordi-
nat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

BROTSCHNING (cykel 201)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
SAKERHETSAVSTANDET dver arbetsstyckets yta med snabbtran-
sport FMAX

2 Verktyget brotschar ner till det angivha DJUPET med den pro-
grammerade MATNINGEN F

3 Vid hélets botten vantar verktyget, om sa har angivits

4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget fréan hélets botten till
SAKERHETSAVSTANDET med MATNING TILLBAKA F och
dérifrén — om sé har angivits — med FMAX till det ANDRA
SAKERHETSAVSTANDET

% Att beakta innan programmering

Programmmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

ET SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
] mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och halets botten

NEDMATNINGSHASTIGHET Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min

VANTETID NERE Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar nere vid halets botten

MATNING TILLBAKA Q208: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid atergang upp ur halet i mm/min. Om Q5
= 0 anges sa& kommer &tergangen att ske med
NEDMATNINGSHASTIGHET

KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske

B
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URSVARVNING (cykel 202)

%’  B&de maskinen och TNC:n maste vara férberedd av
&= maskintillverkaren for cykel 202.

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till SAKERHETS-
AVSTANDET over arbetsstyckets yta med snabbtransport
FMAX

2 Verktyget borrar ner till DJUP med den programmerade
BORRMATNINGEN

3 Vid hélets botten vantar verktyget — om s& har angivits — med
roterande spindel for friskarning

4 Darefter utfor TNC:n en spindelorientering till 0°-positionen

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

6 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till SAKERHETS-
AVSTANDET med MATNING TILLBAKA och darifran — om s& har
angivits — med FMAX till det ANDRA SAKERHETSAVSTANDET

@ Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
= mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och héalets botten

NEDMATNINGSHASTIGHET Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min

VANTETID NERE Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar nere vid halets botten

MATNING TILLBAKA Q208: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid atergadng upp ur halet i mm/min. Om Qb5
= 0 anges sa kommer atergangen att ske med
NEDMATNINGSHASTIGHET

KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spédnnanordningar) inte
kan ske
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FRIKORNINGSRIKTNING (0/1/2/3/4) Q214: Riktning i
vilken TNC:n skall frikéra verktyget vid hélets botten
(efter spindelorientering)

Ingen frikérning av verktyget
Frikdrning av verktyget i huvudaxelns minusriktning
Frikdrning av verktyget i narliggande axels minusriktning

Frikdrning av verktyget i huvudaxelns plusriktning

Wb

Frikdrning av verktyget i ndrliggande axelns plusriktning

% Kollisionsrisk!

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig
i efter att en spindelorientering till 0° har programmerats
(t.ex. i driftart MANUELL POSITIONERING).

Rikta in verktyget s& att verktygsspetsen ar parallell med
nagon av koordinataxlarna. Valj FRIKORNINGSRIKTNING
sa att verktyget forflyttar sig fran halets innervagg.

UNIVERSAL-BORRNING (cykel 203)

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det angivna
SAKERHETSAVSTANDET 6ver arbetsstyckets yta med snabbtran-
sport FMAX

2 Verktyget borrar ner till det férsta SKARDJUPET med den angivna
MATNINGEN F

3 Om spanbrytning har valts forflyttar TNC:n verktyget tillbaka med
0,2 mm. Om spénbrytning inte har valts forflyttar TNC:n verktyget
tillbaka till SAKERHETSAVSTANDET med MATNING TILLBAKA,
vantar dar — om s har angivits — och forflyttas slutligen tillbaka
med FMAX till en position 0,2 mm oOver det forsta SKARDJUPET

4 Darefter borrar verktyget ner till nasta skérdjup med den angivna
MATNINGEN. SKARDJUPET minskas for varje ny anséattning med
MINSKNINGSVARDET — om sa har angivits

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

6 Vid halets 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 darefter
TNC:n verktyget dit med FMAX

HEIDENHAIN TNC 426
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%; Att beakta innan programmering

- N
Programmera positioneringsblocket till startpunkten YA ‘ B Q206
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie- %
kompensering RO. @
Cykelparametern Djups fortecken bestammer Q210
arbetsriktningen. Q200
. . Q203
Y] SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand Q202

§‘\}‘

mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta Q201

-

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstdnd mellan arbets- ©
styckets yta och halets botten (verktygets spets) QB

NEDMATNINGSHASTIGHET Q206:
Verktygets forflyttningshastighet vid borrning i
mm/min

SKARDJUP Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i en
sekvens direkt till DJUP om:

m SKARDJUP och DJUP ér lika

m SKARDJUP é&r storre an DJUP

Djup behéver inte vara en jamn multipel av SKARDJUP

VANTETID UPPE Q210: Tid i sekunder, under vilken
verkyget vantar vid SAKERHETSAVSTANDET, efter det
att TNC:n har lyft det ur halet for urspaning

KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt): Koordi-
nat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

MINSKNINGSVARDE Q212 (inkrementalt): Varde med
vilket TNC:n minskar skéardjupet vid varje ny anséattning

ANT. SPANBRYTNINGAR INNAN ATERGANG Q213:
Antal spanbrytningar innan TNC:n skall lyfta verktyget
ur halet for urspaning. For att bryta spanor vid span-
brytning lyfter TNC:n verktyget 0,2 mm

MINIMALT SKARDJUP Q205 (inkrementalt): Om man
har valt ett minskningsvérde begrdnsar TNC:n minsk-
ningen av SKARDJUPET till det med Q205 angivna
vardet

VANTETID NERE Q211: Tid i sekunder, under vilken
verkyget véntar vid halets botten

MATNING TILLBAKA Q208: Hastighet med vilken
verktyget forflyttas upp ur halet i mm/min. Om man
anger Q208=0, s& kommer TNC:n att lyfta verktyget
med FMAX

=¥
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GANGNING med flytande gangtappshallare (cykel 2)
1 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till BORRDJUP

2 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyt-
tas, efter VANTETIDEN, tillbaka till startpositionen

3 Vid startpositionen véxlas spindelns rotationsriktning tilloaka pa
nytt

@ Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radie-
kompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (SAKERHETSAVSTANDET over
arbetsstyckets yta).

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare med
langdutjamningsmajlighet. Den flytande gangtappshalla-
ren kompenserar eventuella skillnader mellan matnings-
hastigheten och spindelvarvtalet under gangningen.

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

Foér hogerganga skall spindeln startas med M3, for
vansterganga med M4.

SAKERHETSAVSTAND 1 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen (startposition) och arbets-
styckets yta; Riktvarde: 4x gdngans stigning

BORRDJUP 2 (Géngans langd, inkrementalt): Avstand

mellan arbetsstyckets yta och gangans slut

VANTETID | SEKUNDER: Ange ett varde mellan 0 och

0,5 sekunder, for att forhindra verktygsbrott vid
forflyttning tillbaka

MATNING F: Verktygets forflyttningshastighet vid
gangning

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

S: Spindelvarvtal (varv/min)

p: Gdngans stigning (mm)

Frikorning 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 frikoras.
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GANGNING utan flytande gangtappshallare GS
(cykel 17)

&’  Maskinen och TNC:n méste vara forberedd av maskin-
< tillverkaren for cykeln gangning utan flytande gangtapps-
héllare.

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

Fordelar gentemot cykeln Gangning med flytande
gangtappshéllare:

m Hogre bearbetningshastighet

m Upprepad gangning i samma hal da spindeln orienteras till
0°-positionen vid cykelanropet (denna orientering ar beroende
av maskinparameter)

m Storre rorelseomrade i spindelaxeln da flytande géngtappshallare
inte behover anvandas

% Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med RADIE-
KOMPENSERING RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (SAKERHETSAVSTANDET 6ver
arbetsstyckets yta).

Cykelparametern Borrdjups foértecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n beraknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvander potentiometern for
spindel-override under gangningen, kommer TNC:n
automatiskt att anpassa matningshastigheten.

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv.

SAKERHETSAVSTAND 1 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen (startposition) och arbets-
styckets yta

BORRDJUP 2 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta (gdngans bdrjan) och gangans slut

GANGANS STIGNING 3 :
Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller

vansterganga:
+ = Hogergéanga
- = Vansterganga

Frikérning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pé& den externa Stopp-knappen i samband med
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUAL OPERATION.
Om man trycker pd MANUAL OPERATION, kan verktyget frikdras
kontrollerat. For att gora detta trycker man péa positiv
axelriktningsknapp for den aktiva spindelaxeln.
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GANGSKARNING (cykel 18)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av maskin-
<= tillverkaren for cykeln Gangskarning.

Cykel 18 GANGSKARNING forflyttar verktyget, med reglerad spindel
och det aktiva varvtalet, fran den aktuella positionen till det angivna
DJUPET. Spindeln stoppas vid halets botten. Fram- och
frankodrningsrorelserna maste programmeras separat — forslagsvis i
en maskintillverkarcykel. Mer information om detta erhalles fran Er
maskintillverkare.

@ Att beakta innan programmering

TNC:n beraknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvander potentiometern for
spindel-override under gangningen, kommer TNC:n
automatiskt att anpassa matningshastigheten.

Potentiometern for matnings-override ar inte aktiv.

TNC:n startar och stoppar automatiskt spindeln. Pro-
grammera inte M3 eller M4 innan cykelanropet.

BORRDJUP 1 : Avstand mellan den aktuella verktygs-
positionen och gangans slut

BORRDJUPETS fortecken bestammer
arbetsriktningen (,—" motsvarar negativ riktning i
spindelaxeln)

GANGANS STIGNING 2:

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+ = Hogergénga (M3 vid negativt BORRDJUP)
— = Vanstergéanga (M4 vid negativt BORRDJUP)

HEIDENHAIN TNC 426
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100
90+

" 1020 80 90100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Cykelanrop

Forflyttning till andra halet, Cykelanrop

Forflyttning till tredje halet, Cykelanrop

Forflyttning till fiarde halet, Cykelanrop

Frikérning av verktyget, Programslut

—
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Programforlopp
m Gangskéarningscykel ar programmerad i huvud- Y
programmet

100
m Bearbetningen ar programmerad i underprogram
(se ,,9 Programmering: Underprogram och
programdelsupprepning”)
70
20

20 70 100

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Cykeldefinition Gangskarning

Forflyttning till forsta halet

Anropa underprogram 1

Forflyttning till andra halet

Anropa underprogram 1

Frikdrning av verktyget, Slut pa huvudprogrammet
Underprogram 1: Gangskarning

Spindelorientering (mojliggdr upprepad gangskarning)

Forskjutning av verktyget for kollisionsfri nedmatning (beroende av
karndiametern och verktyget)

Forpositionering med snabbtransport

Forflyttning till startdjupet

Forflyttning av verktyget tillbaka till halets mitt

Anropa cykel 18

Frikérning

Slut pa underprogram 1
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

8.3 Cykler for frasning av fickor,
oar och spar

Cykler

4 URFRASNING (fyrkantig)
Grovbearbetningscykel utan automatisk forpositionering

212 FICKA FINSKAR (fyrkantig)
Finbearbetningscykel med automatisk forpositionering,
2. Sakerhetsavstand

213 O FINSKAR (fyrkantig)
Finbearbetningscykel med automatisk férpositionering,
2. Sakerhetsavstand

5 CIRKELURFRASNING ;
Grovbearbetningscykel utan automatisk forpositionering

214 CIRKULAR FICKA FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk férpositionering,
2. Sakerhetsavstand

215 CIRKULAR O FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk férpositionering,
2. Sakerhetsavstand

3 SPARFRASNING 3
Grov-/finbearbetningscykel utan automatisk
forpositionering, lodrat ansattningsrorelse

210 SPAR PENDLING
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering, pendlande ansattningsrorelse

211 CIRKULART SPAR
Grov-/finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering, pendlande anséattningsrorelse
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URFRASNING (cykel 4)

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid startpositionen (fickans
centrum) och forflyttas ner till det forsta SKARDJUPET.

2 Darefter foljer verktyget den i bilden till hdger beskrivna
verktygsbanan med den programmerade MATNINGEN F
Verktyget kommer da att bdrja i den langre sidans positiva
riktning, vid kvadratiska fickor i Y-axelns positiva riktning.

3 Detta forlopp upprepas (1 till 3) tills det angivna DJUPET uppnés.

4 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till start-
positionen.

@ Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(fickans centrum) i bearbetningsplanet med RADIE-
KOMPENSERING RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
i spindelaxeln (SAKERHETSAVSTANDET &ver
arbetsstyckets yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Anvand en borrande frads med ett skar dver centrum
(DIN 844), eller forborra i fickans centrum.

Fér den 2. SIDANS LANGD géller féljande villkor:
2.SIDANS LANGD stérre an [(2 x RUNDNINGSRADIEN)
+ ansattningen i sida k].

4 SAKERHETSAVSTAND 1 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen (startposition) och arbets-
styckets yta

FRASDJUP 2 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och fickans botten

SKARDJUP 3 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till DJUP om:

m SKARDJUP och DJUP &r lika

m SKARDJUP é&r storre an DJUP

NEDMATNINGSHASTIGHET. Verktygets forflyttnings-
hastighet vid borrning

1. SIDANS LANGD 4: Fickans langd, parallell med
bearbetningsplanets huvudaxel

2. SIDANS LANGD 5: Fickans bredd

MATNING F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet
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8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

VRIDNING MEDURS
DR + : Medfrasning vid M3
DR - : Motfrasning vid M3

RUNDNINGSRADIE: Radie for fickans horn.
Fér RADIE = 0 &r rundningsradien samma som
verktygsradien

Berakningar:
Ansattning i sida k = Kx R

K: Overlappningsfaktor, definieras i maskinparameter 7430
R: Frasens radie

FICKA FINSKAR (cykel 212)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
SAKERHETSAVSTANDET eller — om sé har angivits — till
det ANDRA SAKERHETSAVSTANDET och darefter till fickans
centrum.

2 Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berdkningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till tillaggsmattet och verktygets radie.

3 Om verktyget befinner sig pa det ANDRA SAKERHETS-
AVSTANDET forflyttar TNC:n verktyget till SAKERHETS-
AVSTANDET med snabbtransport FMAX och darifrdn med
NEDMATNINGSHASTIGHETEN till det forsta SKARDJUPET.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga kontu-
ren och foljer denna ett varv med medfrésning.

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

6 Detta forlopp (2 till 5) upprepas tills det programmerade DJUPET
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
SAKERHETSAVSTANDET eller — om s& har angivits — till det
ANDRA SAKERHETSAVSTANDET och slutligen till fickans cen-
trum (slutposition = startposition).

% Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela fickan, kravs en borrande fras med ett skar éver
centrum (DIN 844) och att en liten NEDMATNINGS-
HASTIGHET anges.
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SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och fickans botten

NEDMATNINGSHASTIGHET Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot DJUP i
mm/min. Om nedmatningen sker i materialet skall ett
litet varde anges; om omradet redan ar urfrast kan ett
hdgre varde anges

SKARDJUP Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat; ange ett varde som é&r
storre éan 0

MATNING FRASNING Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt): Koordi-
nat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

MITT 1. AXEL Q216 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

MITT 2. AXEL Q217 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets narliggande axel

1. SIDANS LANGD Q218 (inkrementalt): Fickans langd,
parallell med bearbetningsplanets huvudaxel

2. SIDANS LANGD Q219 (inkrementalt): Fickans 1angd,
parallell med bearbetningsplanets narliggande axel

HORNRADIE Q220: Radie for fickans hom

TILLAGGSMATT 1. AXEL Q221 (inkrementalt):
Tillaggsmatt i bearbetningsplanets huvudaxel,
utgdende fran fickans langd
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O FINSKAR (cykel 213)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
SAKERHETSAVSTANDET, eller — om séa har angivits - till det
ANDRA SAKERHETSAVSTANDET och darefter till éns centrum. T —

2 Fran positionen dver 6ns centrum forflyttar TNC:n verktyget i
bearbetningsplanet till startpunkten for bearbetningen. Vid
berdkningen av startpunkten tar TNC:n hansyn till tillaggsmattet
och verktygets radie.

(
3 Om verktyget befinner sig pa det ANDRA SAKERHETS- #
AVSTANDET forflyttar TNC:n verktyget till SAKERHETS- \
AVSTANDET med snabbtransport FMAX och darifran med > o
NEDMATNINGSHASTIGHETEN till det férsta SKARDJUPET. @Q -

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga
konturen och foljer denna ett varv med medfrasning.

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

6 Detta forlopp (2 till 5) upprepas tills det programmerade DJUPET
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport =
till SAKERHETSAVSTANDET eller — om séa har angivits — till det 5
ANDRA SAKERHETSAVSTANDET och slutligen till 6ns centrum zA N
(slutposition = startposition).
= Att beakta innan programmering Q200 g

Q203 ™

Cykelparametern Djups fortecken bestdammer Q202

arbetsriktningen. Q201

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att frasa
fram hela 6n, kravs en borrande fras med ett skar 6ver A

centrum (DIN 844) och att en liten NEDMATNINGS- -
HASTIGHET anges. X

SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och 6ns botten

NEDMATNINGSHASTIGHET Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot DJUP i
mm/min. Om nedmatningen sker i materialet skall ett
litet varde anges; om nedmatningen sker i luften kan
ett hogre varde anges

SKARDJUP Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Ange ett varde som ar storre
an 0

MATNING FRASNING Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frdsning i mm/min

KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta
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2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske

MITT 1. AXEL Q216 (absolut); Ons mitt i bearbetnings-
planets huvudaxel

MITT 2. AXEL Q217 (absolut); Ons mitt i bearbetnings-
planets narliggande axel

1. SIDANS LANGD Q218 (inkrementalt):
Ons langd, parallell med bearbetningsplanets
huvudaxel

2. SIDANS LANGD Q219 (inkrementalt):
Ons langd, parallell med bearbetningsplanets
narliggande axel

HORNRADIE Q220: Radie for 6ns horn

TILLAGGSMATT 1. AXEL Q221 (inkrementalt varde):
Tillaggsmatt i bearbetningsplanets huvudaxel, utga-
ende fran ons langd

CIRKELURFRASNING (cykel 5)

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid startpositionen (fickans
centrum) och forflyttas ner till det férsta SKARDJUPET.

2 Darefter foljer verktyget den i bilden till hdger beskrivna
spiralformiga verktygsbanan med MATNING F; for ansattning i
sida (k) se cykel 4 URFRASNING.

3 Detta forlopp upprepas tills det angivna DJUPET uppnas.
4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till startpositionen.

@ Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(fickans centrum) i bearbetningsplanet med RADIE-
KOMPENSERING RO.

Programmera positioneringsblocket fill startpunkten i
spindelaxeln (SAKERHETSAVSTANDET &ver
arbetsstyckets yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum (DIN
844), eller forborra i fickans centrum.

HEIDENHAIN TNC 426

YA Q218

0207;% N T

JAN| R\ : =

Q217 = S
RN i |
h |

: X

Q216 Q221
YA

|

X

149

8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar



8.3 Cykler for frasning av fickor, 6ar och spar

©

150

SAKERHETSAVSTAND 1 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen (startposition) och arbets-
styckets yta

FRASDJUP 2 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och fickans botten

SKARDJUP 3 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till DJUP om:

m SKARDJUP och DJUP ér lika

m SKARDJUP ér storre an DJUP

NEDMATNINGSHASTIGHET: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid borrning

CIRKELRADIE: Cirkelfickans radie

MATNING F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

VRIDNING MEDURS
DR + : Medfrasning vid M3
DR - : Motfrésning vid M3
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CIRKELFICKA FINSKAR (cykel 214)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
SAKERHETSAVSTANDET eller — om sa har angivits — till ANDRA
SAKERHETSAVSTANDET och darefter till fickans centrum.

2 Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berdkningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till den obearbetade diametern och verktygets
radie.

3 Om verktyget befinner sig pa det ANDRA SAKERHETS-
AVSTANDET forflyttar TNC:n verktyget till SAKERHETS-
AVSTANDET med snabbtransport FMAX och darifran med
NEDMATNINGSHASTIGHETEN till det férsta SKARDJUPET.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga kontu-
ren och foljer denna ett varv med medfrasning.

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

6 Detta forlopp (2 till 5) upprepas tills det programmerade DJUPET
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
SAKERHETSAVSTANDET eller — om sé har angivits — till det
ANDRA SAKERHETSAVSTANDET och slutligen till fickans cen-
trum (slutposition = startposition).

=y Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela fickan, kravs en borrande fras med ett skar 6ver
centrum (DIN 844) och att en liten NEDMATNINGS-
HASTIGHET anges.

SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och fickans botten

NEDMATNINGSHASTIGHET Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot DJUP i
mm/min. Om nedmatningen sker i materialet skall ett
litet vérde anges; om nedmatningen sker i luften kan
ett hogre varde anges

SKARDJUP Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat

MATNING FRASNING Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min
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KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske

MITT 1. AXEL Q216 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

MITT 2. AXEL Q217 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets narliggande axel

RAAMNETS DIAMETER Q222: Den forbearbetade
fickans diameter; Ange ett mindre varde for rdédmnets
diameter an for diameter fardig detal

DIAMETER FARDIG DETALJ Q223: Den fardig-
bearbetade fickans diameter; Ange ett storre varde
for diameter fardig detalj an for rédmnets diameter

CIRKEL O FINSKAR (cykel 215)

1 TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
SAKERHETSAVSTANDET, eller — om sé har angivits ~ till det
ANDRA SAKERHETSAVSTANDET och darefter till dns centrum.

2 Fran ons centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berdkningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till den obearbetade diametern och verktygets
radie.

3 Om verktyget befinner sig pa det ANDRA SAKERHETS-
AVSTANDET forflyttar TNC:n verktyget till SAKERHETS-
AVSTANDET med snabbtransport FMAX och darifrdn med
NEDMATNINGSHASTIGHETEN till det forsta SKARDJUPET.

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga kontu-
ren och foljer denna ett varv med medfrasning.

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

6 Detta forlopp (2 till 5) upprepas tills det programmerade DJUPET
uppnas.

7 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
SAKERHETSAVSTANDET eller — om sa har angivits — till det
ANDRA SAKERHETSAVSTANDET och slutligen till éns centrum
(slutposition = startposition).
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@ Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela on, kréavs en borrande fras med ett skar dver
centrum (DIN 844) och att en liten NEDMATNINGS-
HASTIGHET anges.

SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och 6ns botten

NEDMATNINGSHASTIGHET Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot DJUP i
mm/min. Om nedmatningen sker i materialet skall ett
litet varde anges; om nedmatningen sker i luften kan
ett hogre varde anges

SKARDJUP Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Ange ett varde som ar storre
an 0

MATNING FRASNING Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt): Koordi-
nat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

MITT 1. AXEL Q216 (absolut): Ons mitt i bearbetnings-
planets huvudaxel

MITT 2. AXEL Q217 (absolut): Ons mitt i bearbetnings-
planets nérliggande axel

RAAMNETS DIAMETER Q222: Den férbearbetade 6ns
diameter; Ange ett storre varde for radmnets diameter
an for diameter fardig detal]

DIAMETER FARDIG DETALJ Q223: Den fardig-
bearbetade 6ns diameter; Ange ett mindre varde for
diameter fardig detalj &n for raédmnets diameter
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SPARFRASNING (cykel 3)

Grovbearbetning

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid startpositionen och fraser
i sparets langdriktning.

2 Vid sparets slut foljer en nedmatning till nasta SKARDJUP och
verktyget fraser tilloaka i motsatt riktning.

Detta forlopp upprepas tills det programmerade FRASDJUPET
uppnas.

Finbearbetning

3 Vid sparets botten forflyttar TNC:n verktyget, pa en tangentiellt
anslutande cirkelbage, ut mot ytterkonturen. Darefter fin-
bearbetas konturen med medfrasning (vid M3).

4 Avslutningsvis forflyttas verktyget tillbaka till SAKERHETS-
AVSTANDET med snabbtransport FMAX.

Om antalet nedmatningar &r ojamnt sker forflyttningen av verkty-
get till SAKERHETSAVSTANDET vid startpositionen.

@ Att beakta innan programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
bearbetningsplanet — sparets mitt (2. SIDANS LANGD)
och forskjutet i sparet med verktygsradien — med
RADIEKOMPENSERING RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (SAKERHETSAVSTANDET 6ver
arbetsstyckets yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Anvand en borrande frads med ett skar dver centrum (DIN
844), eller forborra i startpunkten.

Frasdiametern far inte vara stérre 4&n SPARETS BREDD
och inte mindre &n halva SPARETS BREDD.

3 SAKERHETSAVSTAND 1 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen (startposition) och
arbetsstyckets yta.

FRASDJUP 2 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och sparets botten.

SKARDJUP 3 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget skall stegas nedat. TNC:n forflyttar
verktyget i en sekvens direkt till DJUP om:
SKARDJUP och DJUP ér lika
SKARDJUP ér storre éan DJUP
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NEDMATNINGSHASTIGHET: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid borrning

1. SIDANS LANGD 4: Sparets langd; fortecknet
bestdmmer den forsta bearbetningsriktningen

2. SIDANS LANGD 5: Sparets bredd

MATNING F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

SPAR med pendlande nedmatning
(cykel 210)

% Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

V4lj en frasdiameter som &r mindre &n SPARETS BREDD
och storre én en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre an halva spéarets langd:
Annars kan inte TNC:n utféra pendlande nedmatning.

Grovbearbetning

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det ANDRA
SAKERHETSAVSTANDET och darefter dver den vanstra cirkelns
centrum,; darifran positionerar TNC:n verktyget till SAKERHETS-
AVSTANDET over arbetsstyckets yta.

2 Verktyget forflyttas till arbetsstyckets yta med MATNING FRAS-
NING; darifran forflyttas frasen i sparets langdriktning — samtidigt
som det matas ner snett i materialet — till den hdogra cirkelns
centrum.

3 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till den vanstra cirkelns
centrum samtidigt, fortfarande under sned nedmatning; detta
forlopp upprepas tills det programmerade DJUPET uppnas.

4 Pa DJUPET forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till sparets
andra dnde och sedan tillbaka till sparets mitt.

Finbearbetning

5 Frén sparets mitt forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt till den
slutliga konturen; darefter finbearbetar TNC:n konturen med
medfrasning (vid M3).

6 Vid konturens slut forflyttas verktyget — tangentiellt fran konturen
— till sparets mitt.

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till SAKERHETSAVSTANDET
med snabbtransport FMAX eller — om séa har angivits — till det
ANDRA SAKERHETSAVSTANDET.

HEIDENHAIN TNC 426
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SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och spéarets botten

MATNING FRASNING Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

SKARDJUP Q202 (inkrementalt): Totalt méatt med
vilket verktyget matas nedat i spindelaxeln under en
hel pendlingsrorelse

BEARBETNINGSTYP (0/1/2) Q215:
Definition av bearbetningsomfang:
0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt):
Z-koordinat vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

MITT 1. AXEL Q216 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

MITT 2. AXEL Q217 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets narliggande axel

1. SIDANS LANGD Q218 (varde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange sparets langre
sida

2. SIDANS LANGD Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets narliggande axel): Ange sparets
bredd; om spérets bredd ar densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utfora
grovbearbetningen

VRIDNINGSVINKEL Q224 (absolut): Vinkel till vilken
hela sparet skall vridas; vridningscentrum ligger i
sparets centrum

Q203
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CIRKULART SPAR med pendlande nedmatning
(cykel 211)

Grovbearbetning

1 TNC:n positionerar verktyget i spindelaxeln till det ANDRA
SAKERHETSAVSTANDET och sedan till startpunkten
TNC:n berédknar startpunkten med hjélp av de angivna
Cykelparametrarna dérifran positionerar TNC:n verktyget
till det angivna SAKERHETSAVSTANDET 8ver arbetsstyckets
yta.

2 Verktyget forflyttas med MATNING FRASNING till arbetsstyckets
yta; darifran forflyttas frasen — samtidigt som den matas ner snett
i materialet — till sparets andra ande.

3 Darefter forflyttas verktyget tilloaka till startpunkten, fortfarande
under sned nedmatning; detta forlopp (2 till 3) upprepas tills det
programmerade DJUPET uppnaés.

4 P& DJUPET forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till sparets
andra ande.

Finbearbetning

5 For att finbearbeta sparet forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt till
den slutliga konturen. Darefter finbearbetar TNC:n konturen med
medfrasning (vid M3)

6 Vid konturens slut forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen.

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till SAKERHETSAVSTANDET
med snabbtransport FMAX eller — om sa har angivits — till det
ANDRA SAKERHETSAVSTANDET.

@ Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbets-
riktningen.

Vélj en frasdiameter som ar mindre an SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre dn halva sparets langd:
Annars kan inte TNC:n utféra pendlande nedmatning.

2“ SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

DJUP Q201 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
styckets yta och sparets botten

MATNING FRASNING Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

SKARDJUP Q202 (inkrementalt): Totalt matt med
vilket verktyget matas nedat i spindelaxeln under en
hel pendlingsrérelse
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> BEARBETNINGSTYP (0/1/2) Q215:
Definition av bearbetningsomfang:
0: Grov- och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning

> KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

» 2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt):
Z-koordinat vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

» MITT 1. AXEL Q216 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

» MITT 2. AXEL Q217 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets narliggande axel

> DIAMETER CIRKELSEGMENT Q244: Ange diameter
for cirkelsegmentet

» 2. SIDANS LANGD Q219: Ange sparets bredd; om
sparets bredd ar densamma som verktygets diameter
kommer TNC:n bara att utféra grovbearbetningen

» STARTVINKEL Q245 (absolut): Ange polar vinkel till
startpunkten

» OPPNINGSVINKEL Q248 (inkrementalt): Ange spérets
oppningsvinkel (vinkellangd)

Q217

1
Q216
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition grov-/finurfrasning
Verktygsdefinition sparfras
Verktygsanrop grov-/finurfrasning
Frikorning av verktyg

Cykeldefinition utvandig bearbetning

Cykelanrop utvandig bearbetning
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Cykeldefinition cirkelurfrasning

Cykelanrop cirkelurfrasning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop sparfrasning
Cykeldefinition spar 1

Cykelanrop spar 1

Ny startvinkel for spar 2
Cykelanrop spar 2

Frikérning av verktyg, Programslut
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8.4 Cykler for att skapa punktmonster

TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan skapa punktmonster:

Softkey

Cykel

220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL

221 PUNKTMONSTER PA LINJER i

Foljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel 220 och

cykel 221:

Cykel 1 DJUPBORRNING

Cykel 2 GANGNING med flytande gangtappshallare
Cykel 3 SPARFRASNING

Cykel 4 FICKURFRASNING

Cykel 5 CIRKELURFRASNING

Cykel 17 GANGNING utan flytande gangtappshallare
Cykel 18 GANGSKARNING

Cykel 200 BORRNING

Cykel 201 BROTSCHNING

Cykel 202 URSVARVNING

Cykel 203 UNIVERSAL-BORRNING

Cykel 212 FICKA FINSKAR

Cykel 213 O FINSKAR

Cykel 214 CIRKULAR FICKA FINSKAR

Cykel 215 CIRKULAR O FINSKAR

HEIDENHAIN TNC 426
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8.4 Cykler for att skapa punktmonster

PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220)

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten fér den forsta bearbetningen.

Ordningsfoljd:

W Forflyttning till 2. SAKERHETSAVSTANDET (spindelaxel)

m Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

m Forflyttning till SAKERHETSAVSTANDET 6ver arbetsstyckets
yta (spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget, med rétlinjeférﬂyttning till
startpunkten for nésta bearbetning; Verktyget befinner sig da pa
SAKERHETSAVSTANDET (eller det ANDRA SAKERHETS-
AVSTANDET).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har
utforts.

@ Att beakta innan programmering

Cykel 220 &r DEF-aktiv, detta betyder att cykel 220
automatiskt anropar den sist definierade bearbetnings-
cykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 fill
215 med cykel 220 s& kommer SAKERHETSAVSTANDET
arbetsstyckets yta och det ANDRA SAKERHETS-
AVSTANDET att hamtas fran cykel 220.

720 oo, MITT 1. AXEL Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
- mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

MITT 2. AXEL Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets narliggande axel

DIAMETER CIRKELSEGMENT Q244:
Cirkelsegmentets diameter

STARTVINKEL Q245 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den forsta bearbetningen péa cirkelsegmentet

SLUTVINKEL Q246 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den sista bearbetningen pa cirkelsegmentet; ange en
SLUTVINKEL som skiljer sig fran STARTVINKEL; om
man anger en SLUTVINKEL som &r storre én START-
VINKEL s& utférs bearbetningen moturs, annars
medurs

VINKELSTEG Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
bearbetningar pa cirkelsegmentet; om VINKELSTEG &r
lika med noll s& berdkna TNC:n sjalv VINKELSTEGET ur
START- och SLUTVINKEL; om ett VINKELSTEG anges
sa tar TNC:n inte hansyn till SLUTVINKEL; fortecknet
for VINKELSTEG bestdammer bearbetningsriktningen

(- = Medurs)
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ANTAL BEARBETNINGAR Q241: Antal bearbetningar
pa cirkelsegmentet

SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta; ange
ett positivt varde

KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt): Koordi-
nat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske;
ange ett positivt varde

PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)

@ Att beakta innan programmering

Cykel 221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 221
anropar den sist definierade bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till

215 med cykel 221 s& hamtas SAKERHETSAVSTANDET
arbetsstyckets yta och ANDRA SAKERH ETSAVSTANDET
fran cykel 221.

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten fér den forsta bearbetningen.

Ordningsfoljd:

m Forflyttning till 2. SAKERHETSAVSTANDET (spindelaxel)

| Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

m Forflyttning till SAKERHETSAVSTANDET Over arbetsstyckets
yta (spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva
r|ktn|ng till startpunkten for nasta bearbetnlng verktyget befinner
sig da pa SAKERHETSAVSTANDET (eller pa det ANDRA SAKER-
HETSAVSTANDET).

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 utfér dar bearbetningen.

6 Darifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten fér ndsta bearbetning.

7 Detta forlopp (5-6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den
andra raden har utforts.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.4 Cykler for att skapa punktmonster

8 Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nasta

rad.

9 Med den beskrivna pendlande rorelsen kommer alla andra rader
att utforas.

2217000
999
Qe
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» STARTPUNKT 1. AXEL Q225 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel

»» STARTPUNKT 2. AXEL Q226 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets narliggande axel

» AVSTAND 1. AXEL Q237 (inkrementalt): Avstand
mellan de enskilda punkterna inom raden

» AVSTAND 2. AXEL Q238 (inkrementalt): Avstand
mellan de enskilda raderna

»» ANTAL SPALTER Q242: Antal bearbetningar per rad
»» ANTAL RADER Q243: Antal rader

» VRIDNINGSLAGE Q224 (absolut): Vinkel med vilken
hela punktmonstret skall vridas; Vridningscentrum
ligger i startpunkten

» SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

> KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q203 (absolut):
Koordinat for arbetsstyckets yta

» 2. SAKERHETSAVSTAND Q204 (inkrementalt): Koordi-
nat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg
och arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Q203
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8.4 Cykler for att skapa punktmonster

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikorning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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66

Cykeldefinition halcirkel 1, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Cykeldefinition halcirkel 2, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 hamtas fran cykel 220

Frikérning av verktyget, Programslut
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8.5 SL-cykler

Med SL-cyklerna kan komplexa sammansatta konturer bearbetas
konturorienterat, vilket gor att en mycket hdg ytjdmnhet kan
erhallas.

Konturens egenskaper

m En sammansatt kontur kan byggas upp av flera dverlagrade
delkonturer (upp till 12 stycken). Godtyckliga fickor och 6ar bildar
da delkonturerna.

m Man definierar en lista med delkonturerna (underprogram-
nummer) i cykel 14 KONTUR. TNC:n beréknar den slutliga sam-
mansatta konturen med hjalp av dessa delkonturer.

m De individuella delkonturerna definierar man i form av under-
program.

B Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Exempelvis far
underprogrammen tillsammans inte innehalla mer an 128 ratlinje-
block.

Underprogrammens egenskaper
m Koordinatomrakningar ar inte tillatna.

m TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M

B TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pa
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RR.

B TNC:n identifierar en 6 om man programmerar forflyttning pa
utsidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RL.

m Underprogrammen fér inte innehélla négra koordinater i spindel-
axeln.

m | underprogrammets forsta koordinatblock fastldgger man
bearbetningsplanet. Parallellaxlar &r tillatna.

Bearbetningscyklernas koordinater B
m TNC:n positionerar automatiskt verktyget till SAKERHETS-
AVSTAND innan varje cykel.

m Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom
frasningen sker runt Oar.

m Radien pé , Innerhérn™ kan programmeras — verktyget stannar
inte, frdsmarken undviks (galler for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

m Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

m Vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket pa
en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z: cirkel-
bage i planet Z/X).

B TNC:n bearbetar konturerna genomgéaende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

@ Med MP7420 definierar man vart TNC:n skall positionera
verktyget efter att cyklerna 21 till 24 har slutforts.
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8.5 SL-cykler

Mattuppgifterna for bearbetningen sasom frasdjup, tilldggsmatt och

sakerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.
Oversikt: SL-cykler

14 KONTUR (krévs alltid)

20 KONTURDATA (kravs alltid) “Fouroue

S

o E
o =
3 -
Bl :

=

21 FORBORRNING (valbar)

wu
&!@

22 GROVSKAR (kravs alltid) "=
23 FINSKAR DJUP (valbar) =i
24 FINSKAR SIDA (valbar) ==

Ytterligare cykler:

25 KONTURLINJE

r

27 CYLINDERMANTEL

4
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KONTUR (cykel 14)

| cykel 14 KONTUR listar man underprogrammen som skall dverlag-
ras for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen.

@ Att beakta innan programmering

Cykel 14 ar DEF-aktiv, detta innebér att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

| cykel 14 kan man lista maximalt 12 underprogram
(delkonturer).

LABELNUMMER FOR KONTUR: Ange alla
labelnummer for de olika underprogrammen som skall
Overlagras for att skapa en kontur. Bekrafta varje
nummer med knappen ENT och avsluta sedan inmat-
ningen med knappen END.

Overlagrade konturer

Man kan overlagra fickor och 6ar for skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en dverlagrad ficka eller minskas med
en Overlagrad 6.

Underprogram: Overlappande fickor

@ De efterféljande programexemplen ar konturunder
program som anropas i ett huvudprogram fran cykel 14
KONTUR.

Fickan A och B 6verlappar varandra.

TNC:n berdknar automatiskt skarningspunkterna S; och S,, man
behdver inte programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.
Underprogram 1: Vanster ficka

15 LBL 1

16 L X+10 Y+50 RR
17 CC X+35 Y+50
18 C X+10 Y+50 DR-
19 LBL 0

Underprogram 2: Hoger ficka

20 LBL 2

21 L X+90 Y+50 RR
22 CC X+65 Y+50
23 C X+90 Y+50 DR-
24 LBL 0
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8.5 SL-cykler

~Summa” -yta
Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Gverlappade ytan
skall bearbetas:

® Ytorna A och B maste vara fickor.

m Den forsta ytan (i cykel 14) maste bdrja utanfor den andra
ytan.

Yta A:

Yta B:

.Differens” -yta
Ytan A skall bearbetas férutom den av B éverlappade delen:

m Ytan A maste vara en ficka och B méaste vara en 6.
B A maste borja utanfor B.
Yta A:

Yta B:

—

70
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.Snitt” -yta
Den av A och B 6verlappade ytan skall bearbetas (ytor som bara
tacks av en ficka skall [Amnas obearbetade).

A och B maste vara fickor.

A maste bdrja inuti B.

Yia A: QA B

15 LBL 1

16 L X+60 Y+50 RR
17 CC X+35 Y+50
18 C X+60 Y+50 DR-
19 LBL 0

Yta B:

8.5 SL-cykler

20 LBL 2

21 L X+90 Y+50 RR
22 CC X+65 Y+50
23 C X+90 Y+50 DR-
24 LBL 0

KONTURDATA (cykel 20)

| cykel 20 anger man bearbetningsinformation for under Y A
programmen som innehaller delkonturerna.

%3 Att beakta innan programmering

Cykel 20 & DEFaktiv, detta innebér att cykel 20 aktiveras /’_'_ég_;]"'*“*
direkt efter sin definition i bearbetningsprogrammet. l y\

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Q9=+ Y,
> -

Den i cykel 20 angivna bearbetningsinformationen galler N~
for cykel 21 till 24.

N
Om man anvander SL-cykler i Q-parameterprogram, far @
inte parameter Q1 till Q19 anvéandas som program-

<Y

parametrar.

FRASDJUP Q1 (inkrementalt): Avstand mellan arbets-
ofTR styckets yta och fickans botten.

BANOVERLAPP FAKTOR Q2: Q2 x verktygsradien ger
ansattningen i sida k.

TILLAGG FOR FINSKAR SIDA Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet.

TILLAGG FOR FINSKAR DJUP Q4 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i fickans botten.

KOORDINAT ARBETSSTYCKETS YTA Q5 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta
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SAKERHETSAVSTAND Q6 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

SAKERHETSHOJD Q7 (absolut): Absolut hojd, pa
vilken kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte
kan ske (for mellanpositioneringar och atergang vid
cykelslut)

RADIE INNERHORN Q8: Rundningsradie for inner-
,hoérn”

ROTATIONSRIKTNING ? MEDURS = -1 Q9:
Bearbetningsriktning for fickor

B medurs (Q9 = -1 motfrasning for fickor och
oar)

B moturs (Q9 = +1 medfrasning for fickor och
Gar)

Bearbetningsparametrarna kan kontrolleras och, om s& énskas,
andras vid ett programstopp.

FORBORRNING (cykel 21)

Cykelforlopp
Som cykel 1 DJUPBORRNING (se sidan 133).

Anvandnin

Cykel 21 FORBORRNING tar héansyn till TILLAGGSMATT FINSKAR
SIDA och TILLAGGSMATT FINSKAR DJUP samt urfrasnings-
verktygets radie da nedmatningspunkten beraknas. Nedmatnings-
punkten ar samtidigt startpunkt for urfrasningen.

a0 SKARDJUP Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
& verktyget stegas nedat (fortecken vid negativ
arbetsriktning ,—")

NEDMATNINGSHASTIGHET Q11: Borrmatning i mm/
min

GROVSKAR VERKTYGSNUMMER Q13: Numret pa
verktyget som skall anvéndas vid grovbearbetningen

GROVSKAR (cykel 22)

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfér nedmatnings-
punkten; hansyn tas till TILLAGGSMATT FINSKAR SIDA.

2 P3 det forsta SKARDJUPET fraser verktyget, med den program-
merade FRAESMATNING Q12, konturen inifran och ut.

3 Forst frifrases oarnas konturer (har: C/D) for att sedan darefter
utvidga fickan utat mot fickornas konturer (har: A/B).

4 Slutligen fardigstaller TNC:n fickans kontur och verktyget aterfors
till SAKERHETSHOJDEN.
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% Att beakta innan programmering

| forekommande fall skall borrande fras med ett skar 6ver
centrum anvandas (DIN 844), alt forborrning via cykel 21.

22 SKARDJUP Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat

NEDMATNINGSHASTIGHET Q11: Matningshastighet
nedat i mm/min

MATNING FRASNING Q12: Frasmatning i mm/min

FORBEARBETNINGSVERKTYG NUMMER Q18:
Nummer pa verktyget som TNC:n redan anvant for
urfrasning. Om ingen tidigare urfrasning har utforts
anges ,,0”; om man anger ett nummer hér, utfor
TNC:n urfréasning bara 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 en pendlande nedmatning; dessutom maste
man ange skarldangden LCUTS och den maximala
nedmatningsvinkeln ANGLE for verktyget i verktygsta-
bellen TOOL.T (se s. 57). Om detta inte har definierats
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

MATNING PENDLING Q19: Pendlingsmatning i
mm/min

FINSKAR DJUP (cykel 23)

% TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i
fickan.

TNC:n forflyttar verktyget pé en vertikal tangentiellt anslutande
cirkelbage ner till ytan som skall bearbetas. Darefter frases det vid
grovbearbetningen kvarldmnade finskarsmattet bort.

23@ NEDMATNINGSHASTIGHET Q11: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning

MATNING FRASNING Q12: Frasmatning
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FINSKAR SIDA (cykel 24)

TNC:n forflyttar verktyget pa en tangentiellt anslutande cirkelbage
fram till delkonturerna. Varje delkontur finbearbetas separat.

@ Att beakta innan programmering

Summan av TILLAGG FOR FINSKAR SIDA (Q14) och
finbearbetningsverktygets radie méste vara mindre an
summan av TILLAGG FOR FINSKAR SIDA (Q3, cykel 20)
och grovbearbetningsverktygets radie.

8.5 SL-cykler

Om cykel 24 anvands utan att urfrasning med cykel 22
har utforts forst, galler anda ovanstadende berakning; i
formeln skall da vardet ,0" anvéandas for radien pa
grovbearbetningsverktyget.

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i
fickan.

24 ROTATIONSRIKTNING ? MEDURS = -1 Q9:
Bearbetningsriktning:
+1: Rotation moturs
-1: Rotation medurs

SKARDJUP Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat

NEDMATNINGSHASTIGHET Q11: Matningshastighet
nedéat

MATNING FRASNING Q12: Frasmatning

TILLAGG FOR FINSKAR SIDA Q14 (inkrementalt):
Inmatningsmojlighet fér arbetsman vid upprepade

finskar; den sista arbetsmanen kommer att frasas bort

om man anger Q14 =0

KONTURLINJE (cykel 25)

Med denna cykel kan, i kombination med cykel 14 KONTUR,
,Oppna” konturer bearbetas: konturens bdrjan och slut sammanfal-
ler inte.

Cykeln 25 KONTURLINJE erbjuder betydande fordelar gentemot
vanliga positioneringsblock vid bearbetning av en Oppen kontur:

m TNC:n dvervakar bearbetningen for att undvika underskarning och
konturskador. Kontrollera konturen med testgrafiken innan
programkdrning.

m Om verktygsradien ar for stor s& maste eventuellt konturens
innerhorn efterbearbetas.

m Bearbetningen kan genomgéende utféras med medfrasning eller
motfrasning. Frasmetoden bibehalles aven om konturen speglas.

m Vid flera anséattningar kan TNC:n forflytta verktyget fram och
tillbaka langs med konturen: darigenom reduceras bearbetnings-
tiden.

m Man kan ange en arbetsman vilket mojliggdr flera arbetssteg for
grov respektive finbearbetning.
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% Att beakta innan programmering

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n tar bara hansyn till den forsta Labeln i cykel 14
KONTUR.

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat. Exempel-
vis kan man programmera maximalt 128 ratlinjeblock i en
SL-cykel.

Cykel 20 KONTURDATA behévs inte.

Positioner som programmeras inkrementalt direkt efter
cykel 25 utgar ifran verktygets position efter cykelns slut.

Eg FRASDJUP Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
A arbetsstyckets yta och konturens botten

TILLAGG FOR FINSKAR SIDA Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i bearbetningsplanet

KOORD. ARBETSSTYCKETS YTA Q5 (absolut):
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta i forhallande
till arbetsstyckets nollpunkt

SAKERHETSHOJD Q7 (absolut): Absolut hojd, pa
vilken kollision mellan verktyg och arbetsstycke
inte kan ske; verktygets atergangsposition vid
cykelns slut

SKARDJUP Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat

NEDMATNINGSHASTIGHET Q11: Matningshastighet
vid forflyttningar i spindelaxeln

MATNING FRASNING Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

FRASMETOD ? MOTFRASNING = -1 Q15:

Medfrasning: Inmatning = +1
Motfrasning: Inmatning = -1
Véxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar: Inmatning = 0

CYLINDERMANTEL (cykel 27)

Maskinen och TNC:n méste forberedas for cykel 27
& CYLINDERMANTEL av maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pa en
cylindermantel.

Konturen beskriver man i ett underprogram som anges i cykel 14
(KONTUR).

HEIDENHAIN TNC 426
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8.5 SL-cykler

Underprogrammet innehaller koordinater i en vinkelaxel (t.ex. C-
axeln) och en dartill parallellt I6pande axel (t.ex. spindelaxeln). Som
konturfunktioner star L, CHF, CR, och RND till férfogande.

Mattuppgifterna i vinkelaxeln kan anges antingen i grader eller i mm
(tum) (véljes vid cykeldefinitionen).

@ Att beakta innan programmering

176

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt
128 réatlinjeblock i en SL-cykel.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Anvand en borrande fras med ett skar over
centrum (DIN 844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets
centrum.

Spindelaxelns rérelse maste vara vinkelrat mot
rundbordet. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n
att presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan inte utforas vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

FRASDJUP Q1 (inkrementalt): Avstand mellan cylinder
mantel och konturens botten

TILLAGG FOR FINSKAR SIDA Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar i det utrullade mantelplanet;
tillaggsmattet verkar i radiekompenseringens riktning

SAKERHETSAVSTAND Q6 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygets spets och cylindermantelns yta

SKARDJUP Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat for varje skar

NEDMATNINGSHASTIGHET Q11: Matningshastighet
vid forflyttningar i spindelaxeln

MATNING FRASNING Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

CYLINDERRADIE Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

MATTENHET ? GRAD=0 MM/INCH=1 Q17:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum)

zA
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Raémnesdefinition
Verktygsdefinition férbearbetning
Verktygsdefinition efterbearbetning
Verktygsanrop forbearbetning
Frikdrning av verktyg

Lista underprogram for kontur

Definiera allmanna bearbetningsparametrar
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8.5 SL-cykler
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Cykeldefinition férbearbetning

Cykelanrop forbearbetning
Verktygsvaxling

Verktygsanrop efterbearbetning
Cykeldefinition efterbearbetning

Cykelanrop efterbearbetning
Frikérning av verktyg, programslut

Underprogram for kontur
(Se FK 2. exempel sidan 111)
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsanrop borr

Frikérning av verktyg

Lista underprogram for kontur

Definiera allmanna bearbetningsparametrar

Cykeldefinition férborrning

Cykelanrop forborrning
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8.5 SL-cykler

Verktygsvaxling
Verktygsanrop grov/fin
Cykeldefinition urfrasning

Cykelanrop urfrésning
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskér sida

Cykelanrop finskar sida
Frikérning av verktyg, programslut
Underprogram for kontur 1: vanster ficka

Underprogram for kontur 2: hoger ficka

Underprogram for kontur 3: vanster fyrkantig ¢

Underprogram for kontur 4: hdger trekantig 6

—
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Raamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop

Frikérning av verktyg

Lista underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Cykelanrop
Frikérning av verktyg, programslut
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Underprogram for kontur
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Verktygsdefinition

Verktygsanrop, verktygsaxel Y
Frikérning av verktyg
Lista underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Forpositionera rundbord
Cykelanrop
Frikérning av verktyg, programslut
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8.6 Cykler for uppdelning

TNC:n erbjuder tre cykler med vilka ytor med féljande egenskaper
kan bearbetas:

m Skapade genom digitalisering
m Plana rektangulara ytor

m Ytor placerade i snett plan

m Godtyckligt tippade

m Vridna

Cykel Softkey
30 BEARBETNING MED DIGITALISERADE DATA
For uppdelning av digitaliserade data i flera il

ansattningar

230 PLANING

For plana rektangulara ytor 1§
231 LINJALYTA EEn
For icke rektangular, tippade eller vridna ytor L

BEARBETNING MED DIGITALISERADE DATA
(cykel 30)

1 TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport FMAX, fran
den aktuella positionen i spindelaxeln till SAKERHETSAVSTANDET
over den i cykeln programmerade MAX-punkten.

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget, med FMAX, i bearbetnings-
planet till den i cykeln programmerade MIN-punkten.

3 Darifran forflyttas verktyget, med NEDMATNINGSHASTIGHET, till
den forsta konturpunkten.

4 Darefter utfor TNC:n alla i filen med digitaliseringsdata lagrade
punkterna med MATNING FRASNING; om det behdvs utfor
TNC:n emellanat forflyttning till SAKERHETSAVSTAND for att
hoppa 6ver omraden som inte kan bearbetas.

5 Vid slutet forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till SAKERHETS-
AVSTAND med FMAX.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.6 Cykler for uppdelning

% Att beakta innan programmering

Sy
PNT-DAT

186

Med cykel 30 kan man bearbeta med digitaliserade data
och PNTfiler.

Om man bearbetar med en PNTil, i vilken inga koordina-
ter i spindelaxeln finns, erhélles frasdjupet av den pro-
grammerade MIN-punkten i spindelaxeln.

PGM NAMN DIGITALISERINGSDATA: Ange ett namn
pa filen, i vilken digitaliseringsdata finns lagrad; om
filen inte finns i den aktuella katalogen méaste den
kompletta sokvagen anges

MIN-PUNKT OMRADE: Min-punkt (X-, Y- och Z-
koordinat) for omrédet inom vilket frdsningen skall
utféras

MAX-PUNKT OMRADE: Max-punkt (X-, Y- och Z-
koordinat) for omrédet inom vilket fradsningen skall
utforas

SAKERHETSAVSTAND 1 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta for
rorelser med snabbtransport

SKARDJUP 2 (inkrementalt): Matt med vilket verkty-
get skall stegas nedat

NEDMATNINGSHASTIGHET 3: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min

MATNING FRASNING 4: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning i mm/min

TILLAGGSFUNKTION M: Mgjlighet att ange en
tillaggsfunktion, t.ex. M112

YA

MAX
>
4
<) -
MIN X
5
AV
zA
S 1
B =
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PLANING (cykel 230)

1 TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport FMAX, fran
den aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkt 1;
TNC:n forskjuter da verktyget med verktygsradien at vénster och
uppat.

2 Darefter forflyttas verktyget med FMAX i spindelaxeln fill SAKER-
HETSAVSTAND och forflyttas darifran med NEDMATNINGS-
HASTIGHET till den programmerade startpositionen i spindel-
axeln.

3 Darefter forflyttas verktyget med den programmerade MATNING
FRASNING till slutpunkt 2; slutpunkten beraknas av TNC:n med
hjalp av den programmerade startpunkten, den programmerade
langden och verktygsradien.

4 TNC:n forskjuter verktyget med MATNING SIDLED till ndsta rads
startpunkt; TNC:n berédknar forskjutningen med hjélp av den
programmerade bredden och antalet frasbanor.

5 Darefter forflyttas verktyget i negativ riktning tillbaka till
startpunkt 1

6 Forloppet upprepas tills den angivna ytan har bearbetats fullstan-
digt.

7 Vid slutet forflyttar TNC:n verktyget tillbaka ftill SAKERHETS-
AVSTAND med FMAX.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.6 Cykler for uppdelning

% Att beakta innan programmering

230 ?

188

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till
startpunkt 1.

Verktyget skall forpositioneras sa att kollision med
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.

STARTPUNKT 1. AXEL Q225 (absolut): Koordinat min-
punkt i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som
skall planas

STARTPUNKT 2. AXEL Q226 (absolut): Koordinat min-
punkt i bearbetningsplanets narliggande axel for ytan
som skall planas

STARTPUNKT 3. AXEL Q227 (absolut): Hojd i spindel-
axeln vid vilken planingen skall ske

1. SIDANS LANGD Q218 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som skall
planas, utgaende fran STARTPUNKT 1. AXEL

2. SIDANS LANGD Q219 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets narliggande axel for ytan som
skall planas, utgdende fran STARTPUNKT 2. AXEL

ANTAL RADER Q240: Antal rader, pa bredden, som
TNC:n skall forflytta verktyget pa

NEDMATNINGSHASTIGHET Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning fran SAKERHETS-
AVSTAND till frasdjupet i mm/min

MATNING FRASNING Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frdsning i mm/min

MATNING TVAR Q209: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid forflyttning till nasta rad i mm/min; om
forflyttningen i sidled sker i materialet anges ett
mindre Q209 dn Q207; om forflyttningen sker utanfor
materialet kan Q209 vara stdrre dn Q207

SAKERHETSAVSTAND Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och fréasdjupet for positione-
ring vid cykelns borjan och cykelns slut

Y
[0 > @207
/' N
Sttt —| A
> N = Q240 ' Y
N L= —-— T
] A Q209
L <te——
A
Q226 >
t Q218 X
Q225
% Q206
zi %
Q200
Q227
% |
X
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LINJALYTA (cykel 231)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen med en
3D-ratlinjerdrelse till startpunkt 1.

2 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
MATNING FRASNING till slutpunkt 2.

3 Darifran forflyttar TNC:n verktyget ,med snabbtransport FMAX,
med verktygsdiametern i positiv spindelaxel och sedan ater
tillbaka till startpunkt 1.

4 Vid startpunkt 1 forflyttar TNC:n verktyget ater till det sist utférda
Z-vardet.

5 Darefter forskjuter TNC:n verktyget i alla tre axlarna fran punkt 1, i
riktning mot punkt 4, till nasta rad.

6 Darefter forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pa denna rad.
Denna slutpunkt beraknar TNC:n med hjalp av punkt 2 och en
forskjutning i riktning mot punkt 3.

7 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

8 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till verktygsradien dver den
hogsta angivna punkten i spindelaxeln.

Frasbanor

Startpunkten och darmed aven frasriktningen ar fritt valbar da
TNC:n lagger den forsta frasbanan fran punkt 1 mot punkt 2 och
hela ytan fran punkt 1/2 mot punkt 3/4. Man kan placera punkt 1 i
det hoérn pa ytan som man onskar.

Ytfinheten vid anvdandande av ett cylindriskt verktyg kan optimeras
enligt féljande:

m Genom dykande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt 1
storre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med liten
lutning.

m Genom klattrande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt 1
mindre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med stor
lutning.

m Vid vridna ytor, huvudroérelseriktning (frdn punkt 1 mot punkt 2) i
riktningen dér den stérsta lutningen ligger. Se bilden i mitten till
hoger.

Ytfinheten vid anvdandande av en radiefras kan optimeras enligt
foljande:

m Vid vridna ytor, huvudrorelseriktning (fran punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot riktningen dér den stdrsta lutningen ligger. Se
bilden nere till hdger.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.6 Cykler for uppdelning

% Att beakta innan programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen Z A
med en 3D-réatlinjerdrelse till startpunkt 1. Férpositionera
verktyget sa att kollision med arbetsstycke eller spann-
anordningar inte kan ske.

TNC:n forflyttar verktyget mellan de angivna positionerna Q236
med RADIEKOMPENSERING RO.

| forekommande fall skall en borrande fras med ett skar
over centrum anvandas (DIN 844).

Q233
Q227

B
L

Q230
e STARTPUNKT 1. AXEL Q225 (absolut): Koordinat i @5 W

bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall delas upp i

STARTPUNKT 2. AXEL Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets narliggande axel for startpunkten
pa ytan som skall delas upp

STARTPUNKT 3. AXEL Q227 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln for startpunkten pa ytan som skall delas Y‘
upp
2. PUNKT 1. AXEL Q228 (absolut): Koordinat i Q235

bearbetningsplanets huvudaxel for slutpunkten pa ytan Q232
som skall delas upp

2. PUNKT 2. AXEL Q229 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets néarliggande axel for slutpunkten
péa ytan som skall delas upp

2. PUNKT 3. AXEL Q230 (absolut): Koordinat i spindel- Q229
axeln for slutpunkten pa ytan som skall delas upp Q226

3. PUNKT 1. AXEL Q231 (absolut): Koordinat for punkt
3 i bearbetningsplanets huvudaxel

3. PUNKT 2. AXEL Q232 (absolut): Koordinat for punkt
3 i bearbetningsplanets néarliggande axel

3. PUNKT 3. AXEL Q233 (absolut): Koordinat for punkt
3 i spindelaxeln

4. PUNKT 1. AXEL Q234 (absolut): Koordinat for punkt
4 i bearbetningsplanets huvudaxel

4. PUNKT 2. AXEL Q235 (absolut): Koordinat for punkt
4 i bearbetningsplanets narliggande axel

4. PUNKT 3. AXEL Q236 (absolut): Koordinat for punkt
4 i spindelaxeln

ANTAL RADER Q240: Antal rader som TNC:n skall
forflytta verktyget pa mellan punkt 1 och 4, resp.
mellan punkt 2 och 3

MATNING FRASNING Q207: Verktygets forflyttnings-
hastighet vid frasning av den forsta raden i mm/min;
TNC:n beréknar matningen for alla andra rader med
hansyn till verktygets anséattning i sidled (forskjutning
mindre an verktygsradien = hégre matning, stor
ansattning i sidled = lagre matning)

-
X

Q228 Q231 Q234 Q225

|
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Radmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikorning av verktyget
Cykeldefinition planing

Forpositionering i narheten av startpunkten
Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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8.7 Cykler for koordinatomrakning

8.7 Cykler for koordinatomrakning

Nar en kontur har programmerats kan TNC:n férdndra dess position
pa arbetsstycket och dess storlek med hjalp av koordinat-
omrakningar. TNC:n erbjuder foljande cykler for omrékning av
koordinater:

Cykel Softkey

7 NOLLPUNKT
Konturen forskjuts direkt i programmet eller fran
en nollpunktstabell

ti]

8 SPEGLING
Konturen speglas

&l

10 VRIDNING
Konturen vrids i bearbetningsplanet

5

P

11 SKALFAKTOR
Konturen forminskas eller forstoras

¥

26 AXELSPECIFIK SKALFAKTOR
Konturen forminskas eller forstoras med
axelspecifika skalfaktorer

™~
&

2

c

S

19 BEARBETNINGSPLAN

Bearbetningen utfors i tippat koordinatsystem
for maskiner med vridbara spindelhuvuden
och/eller rundbord

&p@

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition —
den behover och skall inte anropas. Den ar verksam tills den
aterstélls eller definieras pa nytt.

Aterstallning av koordinatomrikningar:
m Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, t.ex.
SKALFAKTOR 1,0

m Utfor tillaggsfunktionerna M02, M30 eller blocket END PGM
(avhangigt maskinparameter 7300)

m Valj ett nytt program
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NOLLPUNKTS-férskjutning (cykel 7)

Med hjalp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stéllen pa arbetsstycket.

Verkan )

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING héanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
presenteras av TNC:n i den utdkade statuspresentationen.

FORSKJUTNING: Den ny nollpunktens koordinater
anges; absoluta véarden anges i forhallande till arbets-
styckets utgangspunkt, arbetsstyckets utgangspunkt
har definierats genom installning av origos lage;
inkrementala varden anges i forhallande till den sist
aktiverade nollpunkten — denna kan i sin tur ha varit
forskjuten

Aterstalining
En nollpunktsforskjutning upphdvs genom att en ny nollpunkts-
forskjutning med koordinatvardena X=0, Y=0 och Z=0 anges.

Grafik

Om en ny BLK FORM programmeras efter en nollpunkts-
forskjutning, sa kan man via maskinparameter 7310 vélja om BLK
FORM skall hdnféras till den nya eller den gamla nollpunkten. Vid
bearbetning av flera detaljer kan TNC:n pa detta satt simulera varje
enskild detalj grafiskt.

Statuspresentation
m Positionspresentationen utgar ifrdn den aktiva (forskjutna) noll-
punkten.

m Nollpunkten som visas i den utdkade statuspresentationen utgar
ifran den manuellt installda utgdngspunkten.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.7 Cykler for koordinatomrakning

NOLLPUNKTS-forskjutning med nollpunktstabell
(cykel 7)

% Om man anvander programmeringsgrafiken i samband
med nollpunktstabell, sa skall man valja vilken nollpunkts-
tabell man vill anvénda i driftart PROGRAMTEST innan
grafikstarten (status S).

Om man bara anvander en nollpunktstabell s& undviker
man forvaxling vid aktivering i driftarterna fér program-
korning.

Nollpunkter fran nollpunktstabellen kan utga fran den
aktuella nollpunkten for arbetsstycket eller fran maski-
nens nollpunkt (avhangigt maskinparameter 7475)

Nya rader (nollpunkter) kan bara infogas i tabellens slut.

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Anvandningsomrade
Man anvander nollpunktstabeller vid

m ofta férekommande bearbetningssekvenser pa olika positioner pa
arbetsstycket eller

m vid ofta forekommande forskjutning till samma nollpunkter

| ett och samma program kan nollpunktsférskjutningen programme-
ras bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en
nollpunktstabell.

FORSKJUTNING: Antingen anges nollpunktens
nummer eller en Q-parameter; Om man anger en Q-
parameter sa aktiverar TNC:n det nollpunktsnummer
som star i Q-parametern

Aterstillning
m En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anropas fran
nollpunktstabellen.

m En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen.

Statuspresentation
Nar nollpunkterna fran tabellen utgar ifrdan maskinens nollpunkt
géller foljande:

m Positionspresentationen utgér ifrdn den aktiva (férskjutna) noll-
punkten.

m Nollpunkten som visas i den utdkade statuspresentationen utgar
ifran maskinens nollpunkt, vid vilken TNC:n raknar den manuellt
installda utgadngspunkten.
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Editera nollpunktstabell
Nollpunktstabellen valjer man i driftart PROGRAMINMATNING/
EDITERING

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT;
VeT se dven ,4.2 Filhantering”

Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkeys SELECT
TYPE och SHOW .D

Valj dnskad tabell eller ange ett nytt filnamn

Editera fil. Softkeyraden visar da foljande funktioner:

Funktion Softkey

MANUELL ORIFTIEDITERA NOLLPUNKTSTRABELL

NOLLPUNKTSFORSKJUTNING 7

BEGIN

Ga till tabellens bérjan TRBLE

FIL: NULLTRB MM

Ga till tabellens slut TheLE

0 H '

a +0 +a +8 +8 +8

1 +25 +25 +8 +8 +0

2 +60 +2,5 +8 ~

3 +0 +0 +8 +38 +0

4 +27,25 +0 -3.5 +0 +a

5 258 +250 +8 +8 +8

3 350 350 +18,2 +8 +0

7 12008 ) ) +8 0

8 1700 1200 25 +8 +0

9 1708 1200 25 +0 +a

18 +8 e e +8 +8

11 o ) 8 +8 +0

12«8 ) ) +8 0
BEGIN END PRGE PRGE INSERT | DELETE MEXT |
TRBLE TRBLE ﬁ LINE LINE LINE

PAGE

Bladdra en sida uppat

PAGE

Bladdra en sida nedat

I||II I|III IIIII IHIIII IHHIII ||||%I I|III

Infoga rad (endast mgjligt i tabellens slut) o
Radera rad e
Spara inmatad rad och hoppa till —
nasta rad L1

Lamna nollpunktstabell
Visa en annan filtyp i filhanteringen och valj dnskad fil.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.7 Cykler for koordinatomrakning

SPEGLING (cykel 8)

TNC:n kan utféra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.
Se bilden uppe till hoger.

Verkan

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
fungerar dven i driftart MANUELL POSITIONERING. TNC:n visar de
speglade axlarna i den utdkade statuspresentationen.

m Om endast en axel speglas kommer verktygets bearbetnings-
riktning att &ndras. Detta géller inte for bearbetningscykler.

m Om tva axlar speglas bibehélles bearbetningsriktningen.
Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:

= Nollpunkten ligger pa konturen som skall speglas: detaljen
speglas direkt vid nollpunkten; se bilden i mitten till hoger

m Nollpunkten ligger utanfor konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts aven till en annan position; se bilden nere till hoger

SPEGLAD AXEL ?: Ange axlarna som skall speglas;
Spindelaxeln kan inte speglas

Aterstilining
Programmera cykel SPEGLING pa nytt och besvara dialogfragan
med NO ENT.
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VRIDNING (cykel 10)

| ett program kan TNC:n vrida koordinatsystemet runt den aktuella
nollpunkten i bearbetningsplanet.

Verkan

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
fungerar aven i driftart MANUELL POSITIONERING. TNC:n presen-
terar den aktiva vridningsvinkeln i den utokade status-
presentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
m X/Y-plan  X-axel

m Y/Z-plan Y-axel

m Z/X-plan Spindelaxel

=y Att beakta innan programmering

TNC:n upphaver en aktiverad radiekompensering genom
definitionen av cykel 10. | forekommande fall maste
radiekompenseringen programmeras pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel 10 maste alla
axlarna forflyttas for att aktivera vridningen.

w@ VRIDNING: Ange vridningsvinkel i grader (°).
nmatningsomrade: - till + absolut eller
| i ade: -360° till +360° (absol I
inkrementalt)

Aterstillning
Programmera cykel VRIDNING pé nytt med vridningsvinkel 0°.

HEIDENHAIN TNC 426
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8.7 Cykler for koordinatomrakning

SKALFAKTOR (cykel 11)

| ett program kan TNC:n forstora eller férminska konturer. Pa detta
satt kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsmén.

Verkan

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:

i bearbetningsplanet eller i alla tre koordinataxlarna samtidigt
(avhéngigt maskinparameter 7410)

i cyklers mattuppgifter
m aven i parallellaxlarna U, V och W

Forutsattning
Innan en forstoring alternativt en forminskning bor nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett hérn pa konturen.

“@ FAKTOR ?: Ange faktor SCL (eng.: scaling); TNC:n
multiplicerar koordinater och radier med SCL (som
beskrivits i ,Verkan”)

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Férminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001
Aterstallning
Programmera cykel SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1.

En skalfaktor kan dven programmeras axelspecifikt (se cykel 26).
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SKALFAKTOR AXELSP (cykel 26)

@ Att beakta innan programmering

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, alltsa inte nodvandigtvis —
som i cykel 11 SKALFAKTOR - fran den aktuella noll-
punkten.

Verkan

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den
fungerar aven i driftart MANUELL POSITIONERING. TNC:n visar
den aktiva skalfaktorn i den utdkade statuspresentationen.

zsmcj AXEL OCH FAKTOR: Koordinataxel(axlar) och faktor(er)
for den axelspecifika forstoringen eller férminskningen.
Ange ett positivt varde — maximalt 99,999 999

MEDELPUNKTSKOORDINATER: Centrum for den
axelspecifika forstoringen eller forminskningen
Koordinataxlarna valjs med softkeys.

Aterstillning
Programmera cykel SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1 for respek-
tive axel.

Exempel
Axelspecifika skalfaktorer i bearbetningsplanet

Givet: Kvadrat, se bilden nere till hoger

Hoérn 1: X = 20,0 mm Y= 25mm
Horn 2: X = 32,6 mm Y= 150 mm
Horn 3: X = 20,0 mm Y= 275mm
Hormn 4: X= 75 mm Y = 150 mm

X-axeln skall forstoras med faktor 1,4
Y-axeln skall forminskas med faktor 0,6
Centrum vid CCX = 15 mm CCY = 20 mm

Exempel NC-block
CYCL DEF 26.0 SKALFAKTOR AXELSP.

CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+1l5 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 426
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8.7 Cykler for koordinatomréakning

BEARBETNINGPLAN (cykel 19)

%’  Funktionen for 3D-vridning av bearbetningsplanet méste
= anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren.
For det specifika spindelhuvudet (tippningsbordet)
bestdammer maskintillverkaren om TNC:n skall tolka
vinklarna som programmeras i cykeln som rotations-
axlarnas koordinater eller som en rymdvinkel. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

3D-vridningen av bearbetningsplanet sker alltid runt den
aktiva nollpunkten.

Las forst igenom hela avsnittet ,2.5 3D-vridning av
bearbetningsplanet”!

Iy

Verkan

| cykel 19 definierar man bearbetningsplanets ldge genom att ange
vridningsvinklar. De angivna vinklarna beskriver antingen rotations-
axlarnas verkliga position (se bilden uppe till hoger) eller en
rymdvektors vinkelkomponenter (maskinavhangigt, se bilden i
mitten och nere till hdger).

Om man programmerar rymdvektorns vinkelkomponenter kommer
TNC:n automatiskt att berakna rotationsaxlarnas vinkelposition.
Rymdvektorns lage — alltsa spindelaxelns ldge — berdknas av TNC:n
genom vridning av det maskinfasta koordinatsystemet. Ordnings-
foljden for berdkningen av rymdvektorn ar fast: Forst vrider TNC:n
A-axeln, dérefter B-axeln och slutligen C-axeln.

Cykel 19 aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Sa fort
man forflyttar en axel i det vridna koordinatsystemet kommer
kompenseringen for denna axel att aktiveras. Man maste alltsa
forflytta alla axlarna om kompenseringen for alla axlarna skall
aktiveras.

Om man har stallt in funktionen VRIDNING PROGRAMKORNING i
driftart MANUELL DRIFT pa AKTIV (se ,,2.5 3D-vridning av
koordinatsystemet”) sd& kommer vardet som har angivits i menyn
att skrivas 6ver med vinkelvardet fran cykel 19 BEARBETNINGS-
PLAN.

VRIDNINGSAXEL OCH VINKEL: Vriden rotationsaxel
7] med tillhérande vridningsvinkel; Rotationsaxlar A, B
och C valjes via softkeys

Aterstillning

For att aterstalla vridningsvinkeln definierar man cykeln
BEARBETNINGSPLAN pé nytt och anger 0° for alla vridningsaxlarna.
Darefter definierar man aterigen cykel BEARBETNINGSPLAN och
besvarar dialogfragan med knappen ,NO ENT". P4 detta séatt
aterstélles funktion (forst vridning tillbaka till noll och sedan avstang-
ning).
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Positionera rotationsaxel

%’  Maskintillverkaren bestdmmer om cykel 19 dven
= positionerar rotationsaxeln(arna) automatiskt eller om
man sjalv maste forpositionera rotationsaxlarna i pro-
grammet. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

Om cykel 19 positionerar rotationsaxlarna automatiskt galler:
B TNC:n kan bara positionera styrda axlar automatiskt.

m Endast forinstallda verktyg kan anvandas (hela verktygslangden
maste anges i TOOL DEF-blocket alt. i verktygstabellen).

m Under vridningsforloppet forblir verktygsspetsens position i
princip oférandrad i forhallande till arbetsstycket.

B TNC:n utfér vridningssekvensen med den sist programmerade
matningen. Den maximala matningshastigheten som kan uppnas
beror pa spindelhuvudets (tippningsbordets) komplexitet.

Om cykel 19 inte positionerar vridningsaxlarna automatiskt, maste
man sjalv programmera positioneringen av vridningsaxlarna med
exempelvis ett L-block innan cykeldefinitionen:

Exempel NC-block

L Z+100 RO FMAX

L X+25 Y+10 RO FMAX

L A+15 RO F1000

CYCL DEF 19.0 BEARBETNINGSPLAN
CYCL DEF 19.1 A+15

L Z+80 RO FMAX

L X-7.5 Y-10 RO FMAX

Positionspresentation i vridet system

De presenterade positionerna (BOR och AR) samt nollpunkts-
presentationen i den utdkade statuspresentationen hanfors, efter
aktivering av cykel 19, till det vridna koordinatsystemet. Positio-
nerna som presenteras direkt efter cykeldefinitionen kommer alltsa
inte att dverensstdmma med positionerna som presenterades
precis innan cykel 19.

Overvakning av bearbetningsomradet

| vridet koordinatsystem 6vervakar TNC:n andlagena bara for axlar
som forflyttas. | fdrekommmande fall kommer TNC:n att presentera
ett felmeddelande.

HEIDENHAIN TNC 426

Positionera vridningsaxel
Definiera vinkel for kompenseringsberakning

Aktivera kompensering for spindelaxel
Aktivera kompensering for bearbetningsplanet
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8.7 Cykler for koordinatomrakning

Kombination med andra cykler fér koordinatomrakning

Vid kombination av flera cykler for koordinatomrakning, maste man
beakta att tippningen av bearbetningsplanet alltid sker runt den
aktiva nollpunkten. Man kan utféra en nollpunktsforskjutning innan
aktiveringen av cykel 19 utfors: da forskjuts det ,, maskinfasta
koordinatsystemet”.

Om man forskjuter nollpunkten efter att cykel 19 har aktiverats sa
forskjuts det , vridna koordinatsystemet™.

Viktigt: Da cyklerna skall aterstéllas skall de upphavas i omvand
ordningsfdljd i forhallande till hur de aktiverades:

1. Aktivering nollpunktsférskjutning
2. Aktivering tippning av bearbetningsplanet
3. Aktivering vridning

Bearbetning

1 é\terstéllning vridning
2. Aterstélining tippning av bearbetningsplanet
3. Aterstallning nollpunktsférskjutning

Automatisk méatning i vridet system

Med cykel TCH PROBE 1.0 REFERENSYTA kan arbetsstycket
matas aven i vridet koordinatsystem. TNC:n lagrar matresultatet i
en Q-parameter, vilken sedan kan behandlas ytterligare (t.ex. Skriva
ut méatresultatet pa en skrivare).

Arbeta med cykel 19 BEARBETNINGSPLAN, steg for steg
1 Skapa programmet

m Definiera verktyget (om inte TOOL.T &r aktiv), ange hela verktygs-
langden.

m Anropa verktyget.

m Frikdrning av verktygsaxeln sa att verktyget inte kolliderar med
arbetsstycket (spannanordningar) vid vridningen.

m | férekommande fall, positionera vridningsaxel(ar) med ett L-block
till respektive vinkelvarde (avhangigt maskinparameter).

m Aktivera nollpunktsférskjutning om det behovs.

m Definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange vridningsaxlarnas
vinkelvarden.

® Forflytta alla huvudaxlar (X, Y, Z) for att aktivera kompenseringen.

m Programmera bearbetningen som om den skulle utféras i ett icke
vridet plan.

m Aterstll vinkel i cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange 0° for alla
vridningsaxlar

m Upphéav funktionen BEARBETNINGSPLAN; definiera aterigen
cykel 19, besvara dialogfragan med ,,NO ENT"
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m | forekommande fall, aterstall nollpunkts-
forskjutningen

m | forekommande fall, positionera vridningsaxlarna
till 0°-positionen

2 Spann upp arbetsstycket

3 Forberedelse i driftart

MANUELL POSITIONERING

Positionera vridningsaxel(ar) till lampligt vinkelvarde
for att stalla in arbetsstyckets utgdngspunkt.
Vinkelvardet anges i forhallande till den valda
utgdngsytan péa arbetsstycket.

4 Forberedelse i driftart

MANUELL DRIFT

Funktion vridning av bearbetningsplan vaéljs till AKTIV
med softkey 3D-ROT i driftart MANUELL DRIFT, vid
icke styrda axlar anges vridningsaxlarnas vinkelvarde i
menyn.

Vid icke styrda axlar maste de inmatade vardet
Overensstamma med vridningsaxelns(axlarnas) ar
position, annars kommer TNC:n att berdkna en
felaktig utgangspunkt.

5 Stall in utgangspunkten

m Manuellt genom att tangera arbetsstycket pa
samma satt som i icke vridet system (se ,2.4
Instéllning av utgédngspunkt utan 3D-
avkannarsystem”)

m Styrt med ett HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem
(se ,,12.3 Instéllning av utgangspunkt med 3D-
avkannarsystem®)

6 Starta bearbetningsprogrammet i driftart
PROGRAM BLOCKFOLJD

7 Driftart MANUELL DRIFT

Funktionen vridning av bearbetningsplan valjs till
INAKTIV med softkey 3D-ROT. Ange vinkelvardet 0°
i menyn for alla vridningsaxlarna (se ,2.5 3D-
vridning av bearbetningsplan™).
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Programforlopp
m Koordinatomréakning i huvudprogram

m Bearbetning i underprogram 1
(se ,9 Programmering: Underprogram och
programdelsupprepning”)

HEIDENHAIN TNC 426

Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Nollpunktsférskjutning till centrum

Anropa frasbearbetning

Satt marke for programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt

Anropa frasbearbetning

Aterhopp till LBL 10; totalt sju ganger
Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning

Frikérning av verktyget, programslut
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8.8 Specialcykler

VANTETID (cykel 9)

| ett Ibpande program kan TNC:n férdréja exekveringen av blocket
efter cykeln med den programmerade vantetiden. En vantetid kan
exempelvis anvandas for spanbrytning.

Verkan

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstdnd sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte av vante-
tiden.

VANTETID | SEKUNDER: Ange en vantetid i

8.8 Specialcykler

sekunder
Inmatningsomrade 0 till 30 000 s (ca 8,3 timmar)
i 0,001 s-steg
PROGRAMANROP (cykel 12)
Man kan likstélla bearbetningsprogram, sdsom exempelvis speciella ffx/‘: 6/—\/1:
borrcykler eller geometrimoduler, med bearbetningscykler. Man o ! 5 T e o
anropar dessa program pa ungefar samma satt som cyklerna. °/ 7 CYCL DEF 12.0 {° » 0 BEGIN PGM ®
° PGM CALL : ¢ LOT31 MM :
(= Att beakta innan programmering ol 8 CYCL DEF 12.1 io| | [oi o
° LOT31 o o ' o
Om man bara anger programnamnet, maste det i cykeln “9 ... M99 ° o, 2
angivna programmet finnas i samma katalog som det ® ol o ' o
anropande programmet. ° ol : °
Om det i cykeln angivna programmet inte finns i samma o o |12 ' o
katalog som det anropande programmet, maste man . Sl Ee mousil
ange hela sdkvagen, ® o P ®
t.ex. \KLAR35\FK1\50.H - = =
Om man vill ange ett DIN/ISO-program i cykeln sa skall
filtypen .| skrivas in efter programnamnet.
PROGRAMNAMN: Ange namnet pa programmet som
skall anropas och i férekommande fall dven sokvagen.
Programmet anropas sedan med
m CYCL CALL (separat block) eller
m M99 (blockvis) eller
m M89 (utfors efter varje positioneringsblock)
Exempel: Programanrop
Ett anropbart program 50 skall anropas fran ett annat program med
hjalp av cykelanrop.
Exempel NC-block
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL Definition:
56 CYCL DEF 12.1 PGM \KLAR35\FK1\50.H .Program 50 &r en cykel”
57 L X+20 Y+50 FMAX M99 Anropa program 50

HEIDENHAIN TNC 426 205



8.8 Specialcykler

SPINDELORIENTERING (cykel 13)

Maskinen och TNC:n maste forberedas av maskin-
< tillverkaren for cykel 13.

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel som en 6:e axel
och positionera den till bestdmda vinklar.

Spindelorientering behdvs:

m vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget.

m for att rikta in séndar och mottagarfénstret i 3D-avkdnnarsystem
med infrardd éverforing

Verkan
TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln
genom att M19 programmeras.

Om M19 programmeras utan féregaende definition av cykel 13 sa
positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvarde som har
angivits i en maskinparameter.

i3 & ORIENTERINGSVINKEL: Ange vinkel i forhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.
Inmatningsomrade: 0 till 360°

Inmatningssteg: 0,1°
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9.2 Underprogram

9.1 Underprogram och programdels-
upprepning

Underprogram och programdelsupprepning gor det majligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter
utféra den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar pabdrjas i
bearbetningsprogrammet med ett marke LBL, en forkortning for
LABEL (eng. for marke).

LABEL innehéller ett nummer mellan 1 och 254. Varje individuellt
LABEL-nummer fér bara anges en gang i programmet med LABEL
SET.

LABEL O (LBL 0) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal ganger.

9.2 Underprogram 0 BEGIN DM . ..
Arbetssatt :
1 TNC:n utfor ett bearbetningsprogram fram till ett anrop av 0
underprogram CALL LBL. ! CALL LBL1
2 Fran detta stélle utfér TNC:n det anropade underprogrammet i <
fram till underprogrammets slut LBL O. '
3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av bearbetnings- : L Z+100 M2
programmet vid blocket efter anropet av underprogrammet CALL i LBL1 <
LBL. ' -
Programmering - anmarkning : %
m Ett huvudprogram kan innehalla upp till 254 underprogram. ;
. LBLO
® Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsféljd och ' END PGM ...
sa ofta som dnskas. '

m Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.

m Programmera underprogram i slutet av huvudprogrammet (efter
blocket med M2 alt. M30).

m Om ett underprogram placeras innan blocket med M02 eller M30
i bearbetningsprogrammet sa@ kommer det att utféras minst en
gang dven om det inte anropas.
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Underprogram programmering

LBL
SET

Markera boérjan: Tryck pa knappen LBL SET och ange
ett LABEL-NUMMER

Mata in underprogrammet

Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och ange
LABEL-NUMMER ,,0"

Underprogram anrop

LBL
CALL

(5

Anropa underprogram: Tryck pa knappen LBL CALL

LABEL-NUMMER: Ange Label-nummer pa det anro-
pade underprogrammet

UPPREPNING REP: Hoppa 6ver dialogfragan med
knappen NO ENT. UPPREPNING REP skall endast
anvandas vid programdelsupprepning

CALL LBL 0 &r inte tillatet da det skulle innebéra ett
anrop av underprogrammets slut.

9.3 Programdelsupprepning

Programdelsupprepningar bérjar med ett marke LBL (LABEL). En
programdelsupprepning avslutas med CALL LBL /REP

Arbetssatt

1 TNC:n utfér bearbetningsprogrammet fram till slutet pa en
programdelsupprepning (CALL LBL /REP).

2 Darefter upprepar TNC:n programdelen mellan anropad LABEL
och label-anropet CALL LBL /RER s& ménga gadnger som man har
angivit i REP

3 Darefter fortsatter TNC:n vidare i exekveringen av bearbetnings-
programmet.

Programmering - anmérkning
® Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 génger efter

varandra.

m Till héger om snedstrecket, efter RER visar TNC:n hur manga
programdelsupprepningar som éar kvar att utfora.

B TNC:n kommer alltid att utféra programdelar en gang mer én
antalet programmerade upprepningar.
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BEGIN PGM ...

@

LBL1

XEe3;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

209

9.3 Programdelsupprepning



9.4 Godtyckligt program som underprogram

Programdelsupprepning programmering

Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och ange
= sedan LABEL-nummer fér programdelen som skall
upprepas

Mata in programdelen
Programdelsupprepning anrop

Tryck pa knappen LBL CALL, ange LABEL-NUMMER
CALL for programdelen som skall upprepas samt ange
antalet UPPREPNINGAR REPR

9.4 Godtyckligt program som
underprogram
1 TNC:n utfor bearbetningsprogrammet fram till dess att ett annat
program anropas med CALL PGM.

2 Efter detta utfér TNC:n det anropade programmet fram till dess
slut.

3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av det anropande
bearbetningsprogrammet fran blocket som befinner sig efter
programanropet.

Programmering - anmarkning
m TNC:n behdver inga LABELs for att anropa ett program som
underprogram.

m Det anropade programmet far inte innehalla tilldggsfunktionerna
M2 eller M30.

m Det anropade programmet far inte innehalla ndgra CALL PGM
tillbaka till det anropande programmet.

Anropa godtyckligt program som underprogram

Anropa program: Tryck pa knappen PGM CALL och
CALL ange sedan PROGRAMNAMN pé& det anropade
programmet

@ Om man bara anger programnamnet, maste det anro-
pade programmet finnas i samma katalog som det
anropande programmet.

Om det anropade programmet inte finns i samma
katalog som det anropande programmet, maste man
ange hela sokvagen, t.ex. \VZW35\SCHRUPP\PGM1 .H.

Om ett DIN/ISO-program skall anropas sa anger man
filtypen .| efter programnamnet.

Man kan ocksa anropa ett godtyckligt program med cykel
12 PGM CALL.
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CALL PGM B
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9.5 Lankning av underprogram

Underprogram och programdelsupprepningar kan lankas pa
foljande satt:

m Underprogram i underprogram

m Programdelsupprepning i programdelsupprepning
m Upprepa underprogram

m Programdelsupprepning i underprogram

Lankningsdjup

Lankningsdjupet ar det antal nivder som programdelar eller
programdelsupprepningar kan anropa ytterligare underprogram
eller programdelsupprepningar.

Underprogram i underprogram

Underprogram vid LBL1 anropas
Huvudprogrammets sista
programblock (med M2)

Bdrjan pa underprogram 1

Underprogram vid LBL2 anropas

Slut pa underprogram 1
Borjan p& underprogram 2

Slut pa underprogram 2

m
X
o
3
=
e
=
Q
g
o
[z
e
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9.5 Lankning av underprogram

Programexekvering
Steg 1: Huvudprogrammet UPGMS utfors fram till block 17.

Steg 2: Underprogram 1 anropas och utfors sedan fram till
block 39.
Steg 3: Underprogram 2 anropas och utférs sedan fram till

block 62. Slut pa underprogram 2 och aterhopp till
underprogrammet som underprogram 2 anropades
ifran.

Steg 4: Underprogram 1 utfors fran block 40 fram till block 45.

Slut pa underprogram 1 och aterhopp till huvud-
program UPGMS.

Steg b: Huvudprogram UPGMS utférs sedan fréan block 18
fram till block 35. Aterhopp till block 1 och program-
slut.

Upprepning av programdelsupprepning

Exempel NC-block
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1 Borjan pa programdelsupprepning 1

20 LBL 2 Borjan pa programdelsupprepning 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2 Programdel mellan detta block och LBL 2
ces (block 20) upprepas 2 ganger

35 CALL LBL 1 REP 1/1 Programdel mellan detta block och LBL 1

“ee (block 15) upprepas 1 gang
50 END PGM REPS MM

Programexekvering
Steg 1: Huvudprogram REPS utfors fram till block 27.

Steg 2: Programdelen mellan block 27 och block 20 upprepas
2 ganger.

Steg 3: Huvudprogram REPS utfors fran block 28 fram till
block 35.

Steg 4: Programdelen mellan block 35 och block 15 upprepas
1 gang (innehéller aven programdelsupprepningen
mellan block 20 och block 27).

Steg b: Huvudprogram REPS utférs fran block 36 fram till
block 50 (programslut).
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Upprepning av underprogram
Exempel NC-block

:
9.5 Lankning av underprogram

Steg 1: Huvudprogram UPGREP utférs fram till block 11.
Steg 2: Underprogram 2 anropas och utfors.

Steg 3: Programdelen mellan block 12 och block 10 upprepas
2 ganger; Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Steg 4 Huvudprogram UPGREP utférs fran block 13 fram till
block 19; Programslut.
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Borjan pa programdelsupprepningen
Anropa underprogram

Programdel mellan detta block och LBL1
(block 10) upprepas 2 ganger
Huvudprogrammets sista block med M2
Borjan pa underprogrammet

Slut pa underprogrammet
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Programférlopp
W Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets
Overkant
Y
m Ansattningen anges inkrementalt
" . 1 =
m Konturfrasning 00
m Upprepa ansattning och konturfréasning 75
30
20
T T T T 1 X
20 50 75 100
Verktygsdefinition
Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering till arbetsstyckets dverkant
Marke foér programdelsupprepning
Inkrementalt skardjup (ansattning i luften)
Forflyttning till konturen

Kontur

Forflyttning fran konturen

Frikérning

Aterhopp till LBL 1; totalt fyra ganger
Frikérning av verktyget, programslut

N

14 9 Programmering: Underprogram och programdelsupprepning



9.6 Programmeringsexempel

Programférlopp
m Forflyttning till halbild i huvudprogram

H Anropa halbild (underprogram 1)

m Halbilden programmeras bara en gang i under-
program 1
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100

60

100

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning

Forflyttning till startpunkt halbild 1
Anropa underprogram for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2
Anropa underprogram for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3
Anropa underprogram for halbild
Slut pa huvudprogrammet



9.6 Programmeringsexempel

Borjan pa underprogram 1: Halbild
Forsta halet

Forflyttning till andra hélet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fiarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 1

Programférlopp
m Bearbetningscykler programmeras i huvud-
programmet

m Anropa komplett halbild (underprogram 1)

m Forflyttning till halbild i underprogram 1,
anropa halbild (underprogram 2)

m Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 2

N

16

100

60

10

15 45 75 100

Verktygsdefinition centrumborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition brotsch
Verktygsanrop centrumborr
Frikérning av verktyget
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8 CYCL DEF 200 BORRNING

Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q201=-3 ;DJUP

Q206=250 ;MATNING DJUP
Q202=3 s SKAERDJUP

Q210=0 sVAENTETID UPPE
Q203=+0 s KOORD. OEVERYTA
Q204=10 s2. SAEKERHETSAVST.

9 CALL LBL 1

10
11
12
13
14
15
16
17

18
19

20
21
22
23
24
25
26
27

28
29
30
31
32
33
34

L Z+250 RO F MAX M6
TOOL CALL 2 Z S4000

FN 0: Q201 = -25
FN 0: Q202 = +5
CALL LBL 1

L Z+250 RO F MAX M6

TOOL CALL 3 Z S500

CYCL DEF 201 BROTSCHNING
Q200=2 s SAEKERHETSAVSTAAND
Q201=-15 ;DJUP

Q206=250 ;MATNING DJUP
Q211=0,5 ;VAENTETID NERE
Q208=400 ;MATNING TILLBAKA
0203=+0 sKOORD. OEVERYTA
Q204=10 32. SAEKERHETSAVST.
CALL LBL 1

L Z+250 RO F MAX M2

LBL 1

L X+15 Y+10 RO F MAX M3
CALL LBL 2

L X+45 Y+60 RO F MAX
CALL LBL 2

L X+75 Y+10 RO F MAX
CALL LBL 2

LBL 0

LBL 2

CYCL CALL

L IX+20 RO F MAX M99
L IY+20 RO F MAX M99
L IX-20 RO F MAX M99
LBL 0

END PGM UP2 MM
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Cykeldefinition centrumborrning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Nytt djup for borr

Nytt skardjup for borr

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop brotsch

Cykeldefinition brotschning

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
Slut pa huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 1

Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2

Anropa underprogram 2 for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3

Anropa underprogram 2 for halbild

Slut pa underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild
Forsta halet med aktiv bearbetningscykel
Forflyttning till andra hélet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 2
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10.1 Princip och funktionsoéversikt

Med Q-parametrar kan man definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt bearbetningsprogram. Detta gérs genom att man
programmerar variabler istallet for siffervarden: Q-parametrar.

Q-parametrar kan representera exempelvis:
m Koordinatvarden

® Matningshastigheter

m Spindelvarvtal

m Cykeldata

Forutom detta kan man med Q-parametrar exempelvis programmera
konturer som definieras med hjalp av matematiska funktioner eller
stélla logiska villkor for att bearbetningssekvenser skall utfoéras eller
inte.

En Q-parameter kdnnetecknas av bokstaven Q och ett parameter-
nummer mellan 0 och 299. Q-parametrarna ar uppdelade i tre
huvudgrupper:

Betydelse Omrade

Fritt anvandbara parametrar, endast lokalt QO till Q99
verksamma inom programmet
(avhangigt MP7251)

Parametrar for specialfunktioner i TNC:n Q100 till Q199

Parametrar som uteslutande anvands Q200 till Q299
for cykler, dessa ar globalt verksamma

for alla program som finns lagrade i

TNC:n

Programmeringsanvisning
Q-parametrar och siffervarden far blandas vid inmatningen av ett
bearbetningsprogram.

Q-parametrar kan tilldelas siffervarden mellan =99 999,9999 och
+99 999,9999.

@ Vissa Q-parametrar tilldelas automatiskt alltid samsmma
data av TNC:n, exempelvis tilldelar TNC:n Q-parameter
Q108 den aktuella verktygsradien.
Se ,,10.9 Fasta Q-parametrar”.

Kalla upp Q-parameterfunktioner
Nér ett bearbetningsprogram matas in trycker man pa knappen ,, Q"
(i faltet for sifferinmatning och axelval under —/+ -knappen).
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Déa presenterar TNC:n foljande softkeys:

Funktionsgrupp Softkey
Matematiska grundfunktioner =0
(eng. basic arithmetic) HETIE
Vinkelfunktioner TRIGo

(eng. trigonometry) NOME TRY

IF/THEN-villkor, hopp

Jump

(eng. jumps)
Specialfunktioner —
(eng. diverse function) FuRCTION

Formel (eng. formula) direkt programmerbar

FORMULA

10.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet
for siffervarden
Med Q-parameterfunktionen FNO: TILLDELNING kan Q-parametrar

tilldelas siffervarden. Detta gor det mojligt att mata in variabla Q-
parametrar istallet for siffervarden i bearbetningsprogrammet.

Exempel NC-block

15 FNO: Q10 = 25 Tilldelning:
Q10 far vardet 25
25 L X +Ql0 motsvarar L X +25

For en detaljfamilj kan man exempelvis programmera karaktéris-
tiska dimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behdver man da bara tilldela
dessa parametrar lampliga varden.

Exempel

Cylinder med Q-parametrar

Cylinderradie R = Q1

Cylinderhojd H = Q2

Cylinder Z1 Q1 = +30
Q2 =+10

Cylinder Z2 Q1 =+10
Q2 = +50

HEIDENHAIN TNC 426

Qi

Q2

Q2

Qi

742
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10.3 Beskr

10.3 Beskrivning av konturer med hjalp
av matematiska funktioner

Med Q-parametrar kan man programmera matematiska grund-
funktioner i ett bearbetningsprogram:

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet

for sifferinmatning). Softkeyraden visar Q-parameterfunktionerna.

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey BASIC
ARITHMETIC. TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey
FNO: TECKEN —
t.ex. FNO: Q5 = +60 K-y

Tilldela ett varde direkt

FN1: ADDITION —
t.ex. FN1: Q1 =-Q2 + -5 Roe v
Summera tva varden och tilldela resultatet

FN2: SUBTRAKTION —
t.ex. FN2: Q1 = +10 - +5 Xy
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet

FN3: MULTIPLIKATION —
t.ex. FN3: Q2 = +3 * +3

Multiplicera tva varden och tilldela resultatet

FN4: DIVISION
t.ex. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 -
Dividera tva varden och tilldela resultatet A

Forbjudet: Division med 0!

FN5: ROTEN UR —
t.ex. FNb: Q20 = SQRT 4

Berakna roten ur ett varde och tilldela resultatet
Forbjudet: Roten ur negativa tal!

Till héger om ,="-tecknet kan man ange:
M tva tal

m tva Q-parametrar

m ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berékningarna kan anges med
bade positivt och negativt fortecken.
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Exempel: Matematisk grundfunktioner

a Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa
knappen Q
anslc Valj matematiska grundfunktioner: Tryck péa
AL softkey BASIC ARITHMETIC
e Valj Q-parameterfunktion TECKEN: Tryck pa
e softkey FNO X = Y

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT?

5 Ange Q-parameterns nummer: 5

FORSTA VARDE ELLER PARAMETER?

10 Tilldela Q5 siffervérdet 10

m Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa
knappen Q
ARlTH Vilj matematiska grundfunktioner: Tryck pa

softkey BASIC ARITHMETIC

Valj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION:

Tryck pa softkey FN3 X =Y
PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT?

12 ﬂ Ange Q-parameterns nummer: 12

FORSTA VARDE ELLER PARAMETER?

Ange Qb5 som forsta varde
@

ANDRA VARDE ELLER PARAMETER

7 ﬂ Ange 7 som andra varde

HEIDENHAIN TNC 426
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10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

TNC:n visar féljande programblock:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 =* +7

10.4 Vinkelfunktioner (Trigonometri)

Sinus, cosinus och tangens beskriver forhallandet mellan sidorna i
en ratvinklig triangel. Dar motsvarar:

Sinus: sina =a/c
Cosinus: cos o= b/c

Tangens: tan oo = a/b =sino/cos o

Dar:
M c ar sidan mitt emot den rata vinkeln
M a ar sidan mitt emot vinkeln o

W b ar den tredje sidan

Med tangens kan TNC:n berédkna vinkeln:

o, = arctan o. = arctan (a/ b) = arctan (sin o,/ cos o)

Exempel:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
Dessutom galler:

a2+ b2=c2?

c=v(a2+b2)

Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey
TRIGONOMETRY. TNC:n presenterar da softkeys enligt tabellen till
hoger.

(medaz2=axa)

Programmering: jamférbar med sidan 223 , Exempel: Matematiska
grundfunktioner”.
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Funktion

Softkey

FNG: SINUS

t.ex. FN6: Q20 = SIN-Q5
Berdkna sinus for en vinkel i
grader (°) och tilldela resultatet

FNB
SINGH)

FN7: COSINUS

t.ex. FN7: Q21 = COS-Q5
Berdkna cosinus for en vinkel i
grader (°) och tilldela resultatet

FN7
COS(K»

FN8: ROTEN UR KVADRATSUMMA
t.ex. FN8: Q10 = +5 LEN +4
Berakna roten ur kvadratsumman
och tilldela resultatet

FNS
HLEN ¥

FN13: VINKEL

t.ex. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
Berakna vinkel med arctan for tva
sidor eller sin och cos for vinkeln
(0 < vinkel < 360°) och tilldela
resultatet

FN13
®ANG ¥
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10.5IF/THEN - bedomning med
Q-parametrar

Vid IF/THEN - beddmning jamfér TNC:n en Q-parameter med en
annan Q-parameter eller ett siffervarde. Om det programmerade
villkoret ar uppfyllt sa fortsatter TNC:n bearbetningsprogrammet vid
den efter villkoret programmerade LABELn (LABEL se ,,9. Under-
program och programdelsupprepning”). Om villkoret inte ar uppfylit
sa fortsatter TNC:n programexekveringen vid nasta block.

Om man vill anropa ett annat program som underprogram sa
programmerar man PGM CALL efter LABELnN.

Ovillkorligt hopp
Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

IF/THEN - bedémning programmering
Genom att trycka pa softkey JUMP visas IF/THEN-villkoren. TNC:n
visar foljande softkeys:

Funktion Softkey

FN9: OM LIKA MED, HOPP
t.ex. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 go10
Om bada vardena eller parametrarna ar lika,

hoppa till angiven label

&l
=
=
ms
=
-

FN10: OM OLIKA, HOPP

t.ex. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Om bada vardena eller parametrarna ar olika,
hoppa till angiven label

=
DT
gx=
g2

=
oo

=

FN11: OM STORRE AN, HOPP

t.ex. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Om forsta vardet eller parametern ar storre an det andra
vardet eller parametern, hoppa till angiven label

IF ¥ GT ¥

]
a=z
=P
=1

FN12: OM MINDRE AN, HOPP
t.ex. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1
Om forsta vardet eller parametern dr mindre én det andra
vardet eller parametern, hoppa till angiven label

FN12
IF R LT W
GOTO

HEIDENHAIN TNC 426
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10.6 Kontrollera och andra Q-parametrar

Anvanda begrepp och forkortningar

IF (eng.):
EQU
NE (eng. not equal):

(eng. equal):

GT (eng. greater than):
LT (eng. less than):
GOTO (eng. go to):

Om

Lika

Inte lika
Storre an
Mindre an
Ga till

10.6 Kontrollera och andra Q-parametrar

Man kan kontrollera och &ven andra Q-parametrar under en
programkorning eller ett programtest.

Stoppa programkorningen (t.ex. tryck pa extern STOPP-knapp och
softkey INTERNAL STOP) alt. stoppa programtestet.

Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa knapp Q.

Ange nummer pa Q-parameter och tryck pa knapp
ENT. TNC:n visar da Q-parameterns aktuella varde i

dialogfaltet.

Om man vill andra vardet anger man ett nytt varde,
bekraftar med knappen ENT och avslutar inmatningen
med knappen END.

Om man inte vill &ndra vérdet sa avslutar man dialogen
med knappen END.
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MANUELL DRIFT| PROGRAMTEST
0201 = EFTI

8 BEGIN PGM 1 MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@ Z-40

2 BLK FORM @.2 X+108 Y+180 Z+8

# — BOHRPLATTE ID-NR 257943KL1

4 TOOL CALL 1 2 S4500

5 L Z+188 R@ F MAX

B CYCL DEF 283 UNIVERSAL BORR.
Qz2e@=2 sSAEKERHETSAVSTAAND
Qz@1=-5@ sDJUP
Qz2@6=250 sMATNING DJUP
Qzaz=0 s SKAERDJUP
Q21e=0 sVAENTETID UPPE
Qze3=+a ;KOORD. OEVERYTA
Qze4=100 32, SAEKERHETSRAVST.
Q212=0 sFOERMINSKN.VAERDE

|END|
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10.7 Specialfunktioner Felnummer och text
Specialfunktionerna visas efter det att man har tryckt pa softke 1000 SPINDEL ¢
DIVERSE FUNCTION. TNC-n visar 3 foande Softkeys: ! 1001 VERKTYGSAXEL SAKNAS
1002 SPARBREDD FOR STOR
Funktion Softkey 1003 VERKTYGSRADIE FOR STOR
1004 OMRADE OVERSKRIDET
E:?;f;;ﬁgf felmeddelande ros- 1005 STARTPOSITION EJ KORREKT
1006 VRIDNING EJ TILLATEN
1007 SKALFAKTOR EJ TILLATEN
FN15:PRINT _ ) 1008 SPEGLING EJ TILLATEN
Oformaterad utmatning av text eller Q-parametervarden 1009 FORSKJUTNING EJ TILLATEN
1010 MATNING SAKNAS
FN16:F-PRINT 1011 INMATAT VARDE FEL
Formaterad utmatning av text eller Q-parametervarden L2 1012 FEL FORTECKEN
1013 VINKEL EJ TILLATEN
FN18:SYS-DATUM READ 1014 KAN EJ KORA TILL BERORINGSPUNKT
Ldsa systemdata READ 1015 FOR MANGA PUNKTER
1016 INMATNING MOTSAGELSEFULL
EN19:PLC 1017 CYKEL OFULLSTANDIG
Overfor varde till PLC 1018 YTA FEL DEFINIERAD
1019 FEL AXEL PROGRAMMERAD
1020 FEL VARVTAL
FN14: ERROR 1021 RADIE KORREKTUR ODEFINIERAD
Fe'meddelande utmatning 1022 RUNDNING ODEFINIERAD
_ 1023 RUNDNINGSRADIE FOR STOR
HEIDENHAIN kallas upp: Om TNC:n kommer till ett block med FN 1025  FOR STOR SAMMANFOGNING
1026 VINKELREFERENS SAKNAS

14 under en programkdrning eller ett programtest sa stoppas
programexekveringen och ett meddelande visas. Déarefter maste
programmet startas pa nytt. Felnummer se tabellen till hoger.

Exempel NC-block
TNC:n skall presentera ett meddelande som finns lagrats under
felnummer 254

180 FN 14:ERROR = 254

Omrade felnummer Standard-dialog

0...299 FN 14: FELNUMMER O .... 299
300 ... 999 Inga standarddialoger inforda
1000 ... 1099 Interna felmeddelanden

(se tabellen till hoger)

HEIDENHAIN TNC 426
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10.7 Specialfunktioner

FN15:PRINT
Oformaterad utmatning av texter eller
Q-parametervarden

% Stéll in datasnittet: Under menypunkt PRINT resp. PRINT-
TEST anger man sokvagen till katalogen i vilkken TNC:n
skall spara texter eller Q-parametrar. Se , 14 MOD-
Funktioner, Installning av datasnitt”

Med funktionen FN15: PRINT kan man mata ut Q-parametrars
varden och felmeddelanden via datasnittet, exempelvis till en
skrivare. Om man lagrar vardena internt eller skickar ut dem till en
dator, kommer TNC:n att gora detta i filen %FN15RUN.A (utmatning
under programkaorning) eller i filen %FN15SIM.A (utmatning under
programtest).

Utmatning av dialoger och felmeddelanden med FN15:
PRINT ,,siffervarde”
Siffervarde 0 till 99: Dialoger for maskintillverkarcykler

fran 100: PLC-felmeddelanden
Exempel: Mata ut dialognummer 20

67 FN15:PRINT 20

Utmatning av Q-parametrar med FN15:
PRINT ,,Q-parameter”
Anvandningsexempel: Matprotokoll for ett arbetsstycke.

Upp till sex Q-parametrar och siffervarden kan matas ut samtidigt.
TNC:n skiljer dem at med ett snedstreck.

Exempel: Mata ut dialog 1 och siffervarde Q1
70 FN15:PRINT 1/Q1

FN16:F-PRINT
Formaterad utskrift av text eller Q-parametervarde

% Stall in datasnittet: Under menypunkt PRINT resp. PRINT-
TEST anger man sokvégen till katalogen i vilken TNC:n
skall spara texter eller Q-parametrar. Se ,, 14 MOD-
Funktioner, Installning av datasnitt”

Med funktionen FN16: F-PRINT kan man mata ut Q-parametrars
varden och felmeddelanden formaterat via datasnittet, exempelvis
till en skrivare. Om man lagrar vardena internt eller skickar ut dem
till en dator, kommer TNC:n att gdra detta i filen %FN16RUN.A
(utmatning under programkaérning) eller i filen %FN16SIM.A
(utmatning under programtest).

For att mata ut formaterade texter och Q-parametrars varden skapar
man forst en textfil med TNC:ns texteditor i vilkken man definierar
utskriftens format och Q-parametrar.
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TILLDELNING

WAHUELL DRIFT) PROGRAM INMATNING

GRANSSNITT RS232 GRANSSNITT RS422
DRIFTRRT: DRIFTART: Lsv-2
BAUD-RATE BAUD-RATE

FE : 115208 FE : 96008

EXT1 ¢ 96088 EXT1 : 96080

EXT2 : 9600 EXT2 : 9680
Lsv-2: 9608 Lsv-2: 9608

PRINT TNC:\SCREENS\NEUEBA
PRINT-TEST
RS 232 USER
| O ﬁﬂﬁ PARAMETER HELP | | | END‘
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Exempel pa en textfil som definierar utskriftsformatet:
. MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT";

" ’

L ANTAL MAETVAERDEN : =17,

XXX XXXEXXXXXXXXX XX XXX XXX XX XXX XXXXXX XXX XXX
” ’

X1 =%4.3LF", Q371;
Y1 =%43LF", Q32;
W21 =%2!1",Q833;

—

XXX XXXEXXXXXXXXXXXXXXXXX XXX XXXXXXX XXX XX
” '

For att skapa textfilen anvander man sig av féljande formaterings-
funktioner:

Specialtecken Funktion

e Definiera utmatningsformat for texter och
variabler mellan citationstecken

%5.4LF Definiera format for Q-parameter:
5 heltal, 4 decimaler, Long,
Floating (decimaltal)

%21 Definiera format for Q-parameter (Integer):
Heltal maximalt fem tecken; i exemplet
tvastalligt heltal

, Skiljetecken mellan utmatningsformat och
parameter
; Tecken for blockslut, avslutar raden

| ett bearbetningsprogram programmerar man FN16: F-PRINT fér att
aktivera utskriften:

96 FN16:F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A

TNC:n kommer da att skriva ut den resulterande filen %FN16SIM.A:

MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT

ANTAL MAETVAERDEN : =1

khkkkkkkkkhkkkhhkkhkhkhhkkhhhkhhkhkhhdhhkhhhhhkhhkhkdkkxk

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37

hhkkhkkhhhhhkkhhhhhdhhhhhhhdhhdddhrdhdddhdhrdxdhrd
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FN18:SYS-DATUM READ
Lasa systemdata
Med funktionen FN18: SYS-DATUM READ kan man lasa systemdata

och lagga in dem i Q-parametrar. Valet av systemdata sker med ett
gruppnummer (ID-Nr.), ett nummer samt i vissa fall dven ett index.

10.7 Specialfunktioner

Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Systemdata
Programinfo, 10 1 mm/inch-installning
2 Overlappningsfaktor vid fickfrasning
3 Nummer pé aktiv bearbetningscykel
Maskinstatus, 20 1 Aktivt verktygsnummer
2 Forberett verktygsnummer
3 Aktiv verktygsaxel
4 Programmerat spindelvarvtal
5 Aktivt spindeltillstand
8 Kylvatsketillstand
9 Aktiv matning
Data fran verktygstabellen, 50 1 Verktygslangd
2 Verktygsradie
3 Verktygsradie R2
4 Tillaggsmatt verktygslangd DL
5 Tillaggsmatt verktygsradie DR
6 Tillaggsmatt verktygsradie DR2
7 Verktyg sparrat (0 eller 1)
8 Nummer péa systerverktyg
9 Maximal livslangd TIME1
10 Maximal livslangd TIME2
11 Aktuell livslangd CUR. TIME
12 PLC-status
13 Maximal skarlangd LCUTS
14 Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 TT. Antal skar CUT
16 TT. Forslitningstolerans langd LTOL
17 TT: Forslitningstolerans radie RTOL
18 TT: Rotationsriktning DIRECT (3 eller 4)
19 TT. Forskjutning i planet R-OFFS
20 TT. Forskjutning langd L-OFFS
21 TT: Brott-tolerans langd LBREAK
22 TT. Brott-tolerans radie RBREAK
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Grupp Grupp

Nummer

Index

Systemdata

Aktiva omrakningar 210

Grundvridning i driftart MANUELL

Programmerad vridning med cykel 10

Aktiv speglingsaxel

0: Spegling ej aktiv

+1: X-axel speglad

+2: Y-axel speglad

+4: Z-axel speglad

+8: IV. axel speglad

+16: V. axel speglad

Kombinationer = summan av de enskilda axlarna

Aktiv skalfaktor X-axel

Aktiv skalfaktor Y-axel

Aktiv skalfaktor Z-axel

Aktiv skalfaktor V. axel

Aktiv skalfaktor V. .axel

3D-ROT A-axel

3D-ROT B-axel

SIGISIENENENSENES

WIN[ =[O BN —

3D-ROT C-axel

Data fran det sista TOOL CALL-blocket

(e}
o

Verktygsnummer

Verktygsaxel

Spindelvarvtal

Tillaggsmatt verktygslangd DL

OB WIN|—

Tillaggsmatt verktygsradie DR

Exempel: Spara Z-axelns aktiva skalfaktor i Q25

55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN19:PLC
Overfor varde till PLC

Med funktionen FN19: PLC kan man 6verfora upp till tva

siffervarden eller Q-parametrar till PLC.

Inkrement och enheter: 0,1 um alt. 0,0001°

Exempel: Overfor siffervardet 10 (motsvarar 1um alt. 0,001°) till

PLC
56 FN19:PLC=+10/+Q3

HEIDENHAIN TNC 426
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10.8 Formel direkt programmerbar

10.8 Formel direkt programmerbar

Via softkeys kan man mata in matematiska formler, som innehaller
flera rakneoperationer, direkt i bearbetningsprogrammet:

Inmatning av formel

Formeln visas da man trycker pa softkey FORMULA. TNC:n visar

foljande softkeys i flera softkeyrader:

Matematisk funktion

Addition
t.ex. Q10 =Q1 + Qb

Subtraktion
t.ex. Q25 =Q7-Q108

Multiplikation
tex. Q12 =5+ Qb

Division
tex.Q26=Q1/Q2

Vanster parentes
t.ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Hoger parentes
t.ex. Q12 =Q1 % (Q2 + Q3)

Kvadrat (eng. square)
tex.Q15=SQ5

Kvadratroten ur (eng. square root)

t.ex. Q22 = SQRT 25

SQRT

»n
l H ' ‘ I I :
@
<

Sinus for en vinkel
t.ex. Q44 = SIN 45

Cosinus for en vinkel
t.ex. Q45 = COS 45

cos

Tangens for en vinkel
t.ex. Q46 = TAN 45
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Matematisk funktion

Softkey

Arcus-Sinus

Omvand funktion till sinus; Vinkeln berdaknas ur
forhallandet mellan motstdende katet/hypotenusa
t.ex. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

Omvand funktion till cosinus; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan narliggande katet/hypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40

ACOS

Arcus-Tangens

Omvénd funktion till tangens; Vinkeln beraknas ur
forhallandet mellan motstdende/narliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Potens for ett varde
t.ex. Q15 =313

Konstant PI
3,14159

Logaritm naturalis (LN) for ett tal
Bastal 2,7183
t.ex. Q15 =LN Q11

-
=

IIIII IIHII |III|

Logaritm for ett tal, bastal 10
t.ex. Q33 = LOG Q22

II!II

[

Exponentialfunktion, 2,7183 upphdjt till n
tex. Q1 =EXP Q12

Negering av ett tal (multiplikation med -1)
t.ex. Q2 = NEG Q1

Ta bort decimaler
Skapa ett heltal (integer)
t.ex. Q3 = INT Q42

IIIII

N

Absolutvarde for ett tal
t.ex. Q4 = ABS Q22

Ta bort siffror innan decimalkomma
Fraktion
t.ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

HEIDENHAIN TNC 426

Rakneregler

For programmering av matematiska funktioner

géller foljande regler:
M Punkt- innan streckréakning
12 Q1 =5 * 3 +2 * 10 = 35

1.Raknesteg 5 * 3 =15
2.Raknesteg 2 = 10 = 20
3.Raknesteg 15 + 20 = 35

13 Q2 = sQ 10 - 373 = 73
1.Réknesteg 10 i kvadrat = 100

2.Raknesteg 3 med potens 3 = 27
3.Raknesteg 100 - 27 = 73

m Distributionsregler
Férdelning vid parentesberakningar

a*(b+c)=axb+axc
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10.8 Formel direkt programmerbar

Inmatningsexempel
Vinkel berdknas med arctan dar motstaende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

m Vélj formelinmatning: Tryck pé& knappen Q och
softkey FORMULA

PARAMETER NUMMER FOR RESULTAT?

25 Ange parameternummer

E - Véaxla softkeyrad &t hdger och
valj funktionen arcus-tangens

a Véxla softkeyrad at vanster och
valj vanster parentes
312 Ange Q-parameternummer 12

Valj division

m13 Ange Q-parameternummer 13
@ Valj hoger parentes och
avsluta formelinmatningen

Exempel NC-block
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Fasta Q-parametrar

Q-parametrarna Q100 till Q122 tilldelas automatiskt varden av
TNC:n. Dessa Q-parametrar innehaller:

m Varden fran PLC

m Uppgifter om verktyg och spindel

m Uppgifter om driftstatus o.s.v.

Varden fran PLC: Q100 till Q107
TNC:n anvéander parametrarna Q100 till Q107 for att dverfora varden
fran PLC till ett NC-program.

Verktygsradie: Q108
Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien.

Verktygsaxel: Q109
Vardet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parametervarde
Ingen verktygsaxel definierad Q109 = -1
Z-axel Q109 =2

Y-axel Q109 =1

X-axel Q109 =0

Spindelstatus: Q110
Vérdet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-
funktionen for spindeln:

M-funktion Parametervarde
Ingen spindelstatus definierad Q110 = -1

MO3: Spindel TILL, medurs Q110=0

MO04: Spindel TILL, moturs Q110 =1

MO5 efter M03 Q110=2

MO5 efter M04 Q110=3

Kylvatska till/fran: Q111

M-funktion Parametervarde
MO08: Kylvatska TILL Q111 =1
MO09: Kylvatska FRAN Q111 =0

Overlappningsfaktor: Q112
TNC:n tilldelar Q112 6verlappningsfaktorn for fickurfrasning
(MP7430).

HEIDENHAIN TNC 426
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10.9 Fasta Q-parametrar

Mattenhet i program: Q113

Vardet i parameter Q113 paverkas, vid ldnkning av program med
PGM CALL, av mattenheten i det programmet som utfoér det forsta
anropet av ett annat program (huvudprogrammet).

Mattenhet i huvudprogrammet Parametervarde
Metriskt system (mm) Q113 =0
Tum (inch) Q113 =1

Verktygslangd: Q114
Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygslangden.

Koordinater efter avkanning under programkérning
Parametrarna Q115 till Q119 innehaller spindelpositionens upp-
matta koordinater efter en programmerad matning med ett 3D-
avkannarsystem.

Matstiftets ldngd och radie ar inte inrdknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parameter
X-axel Q115
Y-axel Q116
Z-axel Q117
V. axel Q118
V. axel Q119

Avvikelse mellan ar- och borvarde vid automatisk
verktygsmatning med TT 120

Avvikelse mellan ar- och borvarde Parameter
Verktygslangd Q115
Verktygsradie Q116

3D-vridning av bearbetningsplanet med arbetsstyckets vinkel: av
TNC:n beraknade koordinater for vridningsaxlar

Koordinat Parameter
A-axel Q120
B-axel Q121
C-axel Q122

236 10 Programmering: Underprogram och programdelsupprepning



10.10 Programmeringsexempel

Programférlopp

m Ellipskonturen approximeras med manga korta
rata linjer (via Q7 definierbart). Ju fler
berdkningssteg som viljs desto jamnare blir
konturen

W Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i planet:

Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Moturs bearbetningsriktning:
Startvinkel < Slutvinkel

m Ingen kompensering sker for verktygsradien

T
m
O
m
P
T
>
=
_{
P
O
~
N
(o))

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Halvaxel X

Halvaxel Y

Startvinkel i planet

Slutvinkel i planet

Antal berakningssteg
Vridningsposition for ellipsen
Frasdjup
Nedmatningshastighet
Frasmatning
Sékerhetsavstand for férpositionering
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikbrning av verktyget

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut

237



10.10 Programmeringsexempel

N

38

Underprogram 10: Bearbetning
Forskjut nollpunkten till ellipsens centrum

Vridning till vridningsposition i planet

Berakna vinkelsteg

Kopiera startvinkel

Nollstall rdknare for antal steg

Berakna X-koordinat for startpunkt

Berédkna Y-koordinat for startpunkt

Forflyttning till startpunkt i planet

Forpositionering till sékerhetsavstand i spindelaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjup

Uppdatera vinkel

Uppdatera stegraknare

Berakna aktuell X-koordinat

Berakna aktuell Y-koordinat

Forflyttning till ndsta punkt

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning
Aterstall nollpunktsforskjutning

Forflyttning till sékerhetshojd
Slut pa underprogrammet
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Programférlopp
m Programmet fungerar endast med radiefras

m Cylinderkonturen approximeras med manga korta
rata linjer (via Q13 definierbart). Ju fler beréknings-
steg som valjs desto jamnare blir konturen

m Cylindern frases med langsgaende frasbanor (har:
parallellt med Y-axel)

m Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i rymden:

Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Moturs bearbetningsriktning:
Startvinkel < Slutvinkel

m Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

HEIDENHAIN TNC 426

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Centrum Z-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)
Slutvinkel i rymden (plan Z/X)
Cylinderradie

Cylinderns langd
Vridningsposition i planet X/Y
Arbetsmaéan cylinderradie
Nedmatningshastighet
Frasmatning

Antal berakningssteg
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikbrning av verktyget

Anropa bearbetningen

Nollstall arbetsman

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
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10.10 Programmeringsexempel

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
8
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
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LBL 10
Q16 = Q6
FN 0: Q20
FN 0: Q24
Q25 = (Q5
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
L X+0 Y+0
L Z+5 RO
CC Z+0 X+
LP PR+Q16
LBL 1

L Y+Q7 RO
FN 1: Q20
FN 1: Q24
FN 11: IF
LP PR+Q16
L Y+0 RO
FN 1: Q24
FN 1: Q20
FN 12: IF
LBL 99
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
LBL 0

END PGM Z

- Q1o - Q108
+1
+Q4
Q4) / Q13
7.0 NOLLPUNKT
7.1 X+Q1
7.2 Y+Q2
7.3 2-Q3
10.0 VRIDNING
10.1 ROT+Q8
RO F MAX
F1000 M3
0
PA+Q24 FQll

FQ11

= +Q20 + +1

= +Q24 + +Q25

+Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
PA+Q24 FQl2
FQ1l1

= +Q24 + +Q25
+Q20 + +1
+Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1

10.0 VRIDNING
10.1 ROT+0
7.0 NOLLPUNKT
7.1 X+0

7.2 Y+0

7.3 Z+0

YLIN MM

Underprogram 10: Bearbetning

Berékna tillaggsmatt och verktyg i forhallande till cylinderradie
Stall in stegréknare

Kopiera startvinkel rymd (plan Z/X)

Berakna vinkelsteg

Forskjut nollpunkten till cylinderns centrum (X-axel)

Vridning till vridningsposition i planet

Forpositionering i planet till cylinderns centrum

Forpositionering i spindelaxeln

Séatt Pol i Z/X-planet

Forflyttning till cylinderns startposition, sned nedmatning i material

Langsgaende frasning i riktning Y+

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om redan fardigt, om ja hoppa till slutet

Forflyttning till approximerad “Bage” for nasta langsgaende bana
Langsgaende frasning i riktning Y-

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om ej fardig, om ej fardigt hoppa tillbaka till LBL 1

Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsforskjutning

Slut pa underprogram
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Exempel: Konvex kula med cylindrisk fras

Programférlopp

Programmet fungerar endast med en cylindrisk
fras

Kulans kontur approximeras med manga korta
rata linjer (Z/X-planet, via Q14 definierbart). Ju
mindre vinkelsteg som valjs desto jamnare blir
konturen

Antalet kontursteg bestdmmer man via vinkel-
steget i planet (via Q18)

Kulan frases nedifran och upp med 3D-rorelser

Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

0 BEGIN PGM KUGEL MM

1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +50

3 FN 0: Q4 = +90

4 FN 0: Q5 = +0

5 FN 0: Ql4 = +5

6 FN 0: Q6 = +50

7 FN 0: Q8 = +0

8 FN 0: Q9 = +360

9 FN 0: Q18 = +10

10 FN 0: Q10 = +5

11 FN 0: Q11 = +2

12 FN 0: Q12 = +500

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5
16 TOOL CALL 1 Z S4000
17 L Z+250 RO F MAX

18 CALL LBL 10

19 FN 0: Q10 = +0

20 FN 0: Q18 = +5

21 CALL LBL 10

22 L Z+100 RO F MAX M2

HEIDENHAIN TNC 426

Y

100 —

3o

50

&, s

Y

— b@“ =
X

50 100 -50

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)

Slutvinkel i rymden (plan Z/X)

Vinkelsteg i rymden

Kulradie

Startvinkel for vridningslége i planet X/Y
Slutvinkel for vridningslage i planet X/Y
Vinkelsteg i planet X/Y for grovbearbetning
Tillaggsmatt for kulradien fér grovbearbetning

Sakerhetsavstand for forpositionering i spindelaxeln

Matning frasning
Raamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Anropa bearbetningen

Aterstall tillaggsmattet

Vinkelsteg i planet X/Y for finbearbetning
Anropa bearbetningen

Frikorning av verktyget, programslut
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
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LBL 10

FN 1: Q23 = +Ql1 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+Ql

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q16

CYCL DEF 10.0 VRIDNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQl2
LBL 1

CC Z+0 X+Q108

L Y+0 Z+0 FQl2

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQl2
FN 2: Q24 = +Q24 - +Ql4
FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO F MAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 VRIDNING
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28
FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
CYCL DEF 10.0 VRIDNING
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM KUGEL MM

Underprogram 10: Bearbetning
Berékna Z-koordinat fér forpositionering
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)
Korrigera kulradie for forpositionering
Kopiera vridningslage i planet

Ta hansyn till tillaggsmattet vid kulradie
Forskjut nollpunkten till kulans centrum

Berakna startvinkel for vridningslage i planet

Séatt Pol i X/Y-planet for forpositionering
Forpositionering i planet

Forpositionering i spindelaxeln

Séatt Pol i Z/X-planet, forskjuten med verktygsradien
Forflyttning till djupet

Forflyttning uppéat pa approximerad , Bage”

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om en bage ar fardig, om inte hoppa tillbaka till LBL 2
Forflyttning till slutvinkel i rymden

Frikorning i spindelaxeln

Forpositionering for nasta bage

Uppdatera vridningslage

Aterstall rymdvinkel

Aktivera nytt vridningslage

Kontrollera om ej fardig, om ej fardig hoppa tillbaka till LBL 1
Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsférskjutning

Slut pa underprogram
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11.1 Grafi

11.1 Grafik

| driftarterna for programkérning och i driftarten PROGRAMTEST
kan TNC:n simulera en bearbetning grafiskt. Via softkeys véljer
man:

= Vy ovanifrén

m Presentation i 3 plan

m 3D-framstéllning

TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett
cylinderformigt verktyg. Vid aktiv verktygstabell kan man aven

simulera bearbetning med en radiefras. For att gora detta anger
man R2 = R i verktygstabellen.

TNC:n presenterar inte nagon grafik:

B om det aktuella programmet inte har nagon giltig rédmnes-
definition

B om inte nagot program har valts

Via maskinparameter 7315 till 7317 kan man vélja att TNC:n skall
skapa grafik aven d& man inte har definierat spindelaxeln eller
forflyttar spindelaxeln.

@ Man kan inte anvanda den grafiska simuleringen vid
programsekvenser alt. program som innehaller rorelser i
rotationsaxlar eller vid 3D-vridet bearbetningsplan: |
dessa fall kommer TNC:n att visa ett felmeddelande.

Oversikt: presentationssatt

| driftarterna for programkérning och i driftarten for
PROGRAMTEST visar TNC:n féljande softkeys:

Presentationssatt Softkey

Vy ovanifréan

Presentation i 3 plan

3D-framstéllning

myiEd
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Begransningar under programkoérning

Bearbetningen kan inte presenteras grafiskt samtidigt som TNC:ns
processor redan éar belastad med komplicerade bearbetnings-
uppgifter eller bearbetning av stora ytor. Exempel: Planing 6ver hela
raamnet med ett stort verktyg. TNC:n fortsatter inte grafik-
presentationen och presenterar istallet texten ERROR i grafik-
fonstret. Daremot fortlOper bearbetningen.

Vy ovanifran
Iil Valj vy ovanifran med softkey
&7

Vaélj antal djupnivder med softkey (vaxla softkeyrad):
(822 Véxla mellan 16 eller 32 djupnivaer; for djup-
framstallningen i denna grafik géller:

,Ju djupare, desto morkare”

Vy ovanifran ar den grafiska simulering som utfors
snabbast.

Presentation i 3 plan

Presentationen visas i vy ovanifrdn med tva snitt, motsvarande en
teknisk ritning. En symbol till vanster under grafiken indikerar om
presentationen motsvarar projektionsmetod 1 eller projektions-
metod 2 enligt DIN 6, del 1 (valbart via MP7310).

Vid presentation i tre plan finns funktioner for delférstoring tillgang-
liga (se ,Delférstoring”.)

Dessutom kan man forskjuta snittytorna med hjalp av softkeys:
ﬁﬂ Vaélj presentation i 3 plan med softkey
Véxla softkeyrad, tills TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkeys

Forskjut den vertikala snittytan till
hoger eller vanster

Forskjut den horisontala snittytan
uppat eller nedat

Snittytans position visas i bildskdrmen i samband med for-
skjutningen.

Snittytans koordinater

TNC:n presenterar snittytans koordinater, i forhallande till arbets-
styckets utgangspunkt, i grafikfonstrets underkant. Endast
koordinaterna i bearbetningsplanet visas. Denna funktion aktiveras
med maskinparameter 7310.

HEIDENHAIN TNC 426
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3D-framstallning
TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt.

3D-framstalliningen kan vridas runt den vertikala axeln. Rddmnets
ytterkanter, som de sag ut innan den grafiska simuleringen, kan
presenteras i form av en ram.

| driftart PROGRAMTEST finns funktioner for delférstoring av 3D-
framstéllningen (se ,Delforstoring).

Vélj 3D-framstallining med softkey

Vridning av 3D-framstaéllning
Véxla softkeyrad, tills foljande softkeys visas:

Funktion Softkeys
Vridning av bilden i 27°-steg v
runt den vertikala axeln

Visa och ta bort ram fér raamnets ytterkanter

Visa ram: Softkey SHOW BLK-FORM

Ta bort ram: Softkey OMIT BLK-FORM

Delférstoring

Funktionerna for delforstoring finns tillgangliga i driftart PROGRAM-
TEST vid:

m Presentation i 3 plan och vid
m 3D-framstéllning

For att kunna gora detta méaste den grafiska simuleringen stoppas.
En delforstoring ar alltid aktiv i alla presentationssatten.
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Vaxla softkeyrad i driftart PROGRAMTEST, tills foljande softkeys
visas:

Funktion Softkeys

Valj vanster/hoger sida pa arbetsstycket

Valj framre/bakre sida pa arbetsstycket

Valj dvre/undre sida pa arbetsstycket

Forskjut snittytan for forminskning eller

forstoring av rédmnet |:|

Godkann delférstoring/férminskning

Andra delférstoring
Softkeys se tabell

Om det behdvs, stoppa den grafiska simuleringen

Valj sida pa arbetsstycket med softkey (tabell)

Forminska eller forstora radmnet: Tryck pa softkey ,—"

alt. ,+"

Godkénn onskad forstoring/férminskning: Tryck pa
softkey TRANSFER DETAIL

Starta programtest eller programkérning pa nytt
Markorposition vid delforstoring

Vid en delférstoring visar TNC:n koordinaterna fér axeln som for
tillfallet beskars. Koordinaterna motsvarar omradet som valts for

delforstoringen. Till vanster om snedstrecket visar TNC:n omradets

minsta koordinat (MIN-punkt), till hdger den stdrsta (MAX-punkt).

Vid en forstorad avbildning visar TNC:n MAGN nere till hdger i
bildskarmen.

Om TNC:n inte kan forminska alternativt forstora raédmnet mer,

kommer styrsystemet att visa ett felmeddelande i grafikfonstret.

For att bli av med felmeddelandet maste rddmnet forstoras eller
forminskas tilloaka lite.

HEIDENHAIN TNC 426
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11.1 Grafi

Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan aterupprepas
ett godtyckligt antal ganger. Darfor kan grafiken eller en férstorad
del aterstallas till radmnet.

Funktion Softkey
Aterskapa det obearbetade raamnet som det e
presenterades i den sista delforstoringen FoRn
Aterstall delforstoring, sa att TNC:n visar det
bearbetade eller obearbetade arbetsstycket FoRn

enligt programmerad BLK-FORM

@ Med softkey WINDOW BLK FORM kommer TNC:n ater
att visa — dven efter en avgransning utan TRANSFER
DETAIL - det bearbetade arbetsstycket med den pro-
grammerade storleken.

Berakning av bearbetningstid HAILELL ORIFTTPROGRAMTES T

Driftarter for programkérning
Tiden fran programstart till programslut visas. Vid avbrott i
programexekveringen stoppas tidrakningen.

PROGRAMTEST

Den ungefarliga tiden som visas berdknas fran tidsatgangen som
TNC:n behdéver for att utféra verktygsrérelserna med den program-
merade matningen. Den av TNC:n berdknade tiden ar inte avsedd
for kalkylering av bearbetningstiden eftersom TNC:n inte tar hdnsyn

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM 8.1 2 H+@ V¥+8 Z2-52
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2+0
TOOL DEF 1 L+8 R+10

TOOL CALL 1 2

%]

1

2

3

4

B L Z+20 R@ F MAX M&

& C¥CL DEF 7.8 NOLLPUNKT
? C¥CL DEF 7.1 X-1@
8 CALL LBL 1

9

CY¥CL DEF 7.8 MOLLPUNKT

till maskinberoende tider (sdsom exempelvis for verktygsvéxling). 10 CVCL DEF 7.1 i+
11 CALL LBL 1
Kalla upp Stoppur-funkﬁon 12 CVCL DEF 7.8 MOLLPUNKT
Véxla softkeyrad, tills TNC:n visar féljande softkeys med stoppur- 13 CVOL DEF 7.1 36010
funktloner 14  C¥CL DEF 7.2 V+100 a° 07:46:04
. @ @ SHOU oM1T RESET STORE A0 | odvoston
= L% | sik-rorn | BLe-Form | Aoy O O+O 16
Stoppur-funktioner Softkey
Lagring av visad tid SToRE
Presentera summa av lagrad och
. . +
visad tid
Aterstallning av visad tid
@

% Vilka softkeys som visas till vanster om stoppur-
funktionerna ar beroende av vald bildskarmsuppdelning.
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11.2 Funktioner for presentation av PROGRAM BLOCKFYLJD T e
program i driftart PROGRAM- NN
KORNING/PROGRAMTEST 2 BLK FORM 8.2 X+1868 Y+188 Z+0

3 TOOL CALL 1 2 $5@8

| driftarterna for programkorning och i driftart PROGRAMTEST visar g t iiggBYEgBFRgﬂﬁ MAX

TNC:n softkeys, med vilka man kan bladdra i 6 L 2-18 RE Floes M3

bearbetningsprogrammet: 7 HAPPR CT X+2 Y+3B CCA9D R+5 RL F250

8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+2@ CCY+38
Funktion Softkey

) o o AR X +258,0088 +f +182,3880

Bladdra en bildskdrmssida tillbaka +*2 -114,8914 *C +38,08000
i programmet . +B  +90,0000 o M 5/9

PACE PAGE BEGIN END RESTORE /0 T00L
Bladdra en bildskdrmssida framat i programmet 0 TEAT | TEMT m Di-ow | tRBLE
Ga till programbdrjan

TEXT

Ga till programslut
11.3Programtest

| driftart PROGRAMTEST simulerar man ett programs eller en
programdels forlopp, for att undvika fel vid programkorningen.
TNC:n hjalper dig att finna foljande feltyper:

geometriska motsagelser
saknade uppgifter
ej utforbara hopp

forflyttning utanfér bearbetningsomradet

Dessutom kan man anvanda féljande funktioner:
Programtest blockvis
Testavbrott vid ett godtyckligt block
Hoppa 6ver block (block skip)
Funktioner for grafisk simulering
Berakna bearbetningstid

Utdkad statuspresentation

HEIDENHAIN TNC 426 249
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11.3 Programtest

Anvanda programtest

Vid aktivt centralt verktygsregister maste man vélja en
verktygstabell som skall anvandas for programtestet (status S). Med
MOD-funktion DATUM SET kan man aktivera dvervakning av
bearbetningsomradet for programtestet (se , 14 MOD-funktioner,
Presentation av radmnet i bearbetningsrummet”).

Valj driftart PROGRAMTEST

Vaélj filhantering med knappen PGM MGT och valj
sedan filen som skall testas eller

Valj programbarjan: Valj med knappen GOTO rad ,0"
och bekrafta inmatningen med knappen ENT

TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion

Testa hela programmet

START

Testa varje block individuellt START

SINGLE

Visa raédmnet och testa hela programmet REeeT

START

Stoppa programtestet

STOP

(7
o =
3
<

Programtest fram till ett bestamt block MANUELL ORIFTPROGRAMTEST
Med STOP AT N utfér TNC:n programtestet fram till ett valbart block
med blocknummer N.

Valj programborjan i driftart PROGRAMTEST

BEGIN PGM 3DJOINT MM
BLK FORM @.1 Z X+8 Y+@8 Z-52
BLK FORM 8.2 X+108 Y+180 Z+@
TOOL DEF 1 L+8 R+1B

Vélj programtest fram till ett bestdamt block: TOOL CALL 1 2

B
1
2
3
4
Tryck pé softkey STOP AT N g L 2+28 R@ F MAX MB
?
8
9
1

CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT
STOP AT N: Ange blocknumret som programtestet
]

CYCL DEF 7.1 X-18
skall stoppas vid CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT
PROGRAM: Ange namnet p& programmet som 8 CYCL DEF 7.1 X+@

innehaller blocket med det valda blocknumret; TNC:n

. . TILL SATS NUMMER=
visar automatiskt det valda programmets namn; om PROGRAM = 3DJOINT.H
programstoppet skall ske i ett med PGM CALL anropat UPPREPNING =1
program sa anger man detta programs namn o 1 sl REseT
SINGLE END START +
| | ‘ [DEF]- oN O START ‘

UPPREPNING: Ange antal upprepningar som skall
utféras, om N befinner sig inom en programdels-
upprepning

Testa programsekvens: Tryck pa softkey START, TNC:n
testar programmet fram till det angivna blocket
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11.4 Programkoérning PROGRAM BLOCKFGLID R

BEGIN PGM FK1 MM

| driftarten PROGRAM BLOCKFOLJD utfér TNC:n ett bearbetnings-
program kontinuerligt fram till programslutet eller till bearbetningen
avbryts.

| driftarten PROGRAM ENKELBLOCK utfor TNC:n ett block i taget da
man trycker p& den externa START-knappen.

BLK FORM B.1 Z #+Q V+@ Z-20

BLK FORM B.2 H+100 V+100 Z+@

TOOL CALL 1 Z SB@8

L £+25@ RO F MAX

L ¥-28 ¥+30 R8 F MAX

L 2-18 R@ F1088 M3

APPR CT H+2 ¥+3@ CCA9@ R+6 RL F258

R

FC DR- R18 CLSD+ CCH+2@ CCV¥+30

Foljande TNC-funktioner kan anvandas i driftarterna for program-
korning:

ke 6B:00:08
m Avbrott i programkdrningen AR +X +2508,0000 +f +1082,3880
_— . . +*2 -114,8914 *C +30,0000
m Programkdrning fran ett bestdmt block +B +90,00080

T [F M 65/9

m Hoppa 6ver block (block skip) —=
RESTORE /0
m Editera verktygstabell TOOL.T | B | 0o | &/ @—[

TooL
TRBLE

11.4 Programkorning

m Kontrollera och éndra Q-parametrar
m Overlagra handrattsrorelser
m Funktioner for grafisk simulering

m Utdkad statuspresentation

Kérning av bearbetningsprogram

Forberedelse
1 Spann fast arbetsstycket pa maskinbordet

2 Stéll in utgangspunkten
3 Valj ndédvandiga tabell- och palettfiler (status M)
4 V3l bearbetningsprogram (status M)

%3 Matning och spindelvarvtal kan dndras med override-
potentiometrarna.

PROGRAM BLOCKFOLJD
Starta bearbetningsprogrammet med den externa start-knappen.

PROGRAM ENKELBLOCK

Starta varje enskilt block i bearbetningsprogrammet individuellt
med den externa start-knappen.
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11.4 Programkorning

Avbryta bearbetningen

Det finns olika mojligheter att stoppa en programkorning:
m Programmerat stopp

m Extern STOPP-knapp

m Vaxla till PROGRAM ENKELBLOCK

Om TNC:n registrerar ett fel under programkdrningen sa stoppas
bearbetningen automatiskt.

Programmerat stopp

Stopp kan programmeras direkt i bearbetningsprogrammet. TNC:n
avbryter programexekveringen nar bearbetningsprogrammet har
utforts fram till ett block som innehaller nagon av féljande uppgif-
ter:

m STOP (med eller utan tillaggsfunktion)
m Tillaggsfunktioner M0, M2 eller M30

m Tillaggsfunktion M6 (bestams av maskintillverkaren)

Stoppa med extern STOPP-knapp
Tryck pa extern STOPP-knapp: Blocket som TNC:n utfér vid
tidpunkten da knappen trycks in, kommer inte att slutforas; i
statuspresentationen blinkar , *"-symbolen

Om bearbetningen inte skall aterupptas, aterstaller man TNC:n
med softkey INTERNAL STOP: ,*"-symbolen slacks. | detta lage
kan programmet startas om fran bdrjan.

Stoppa bearbetningen genom att vaxla till driftart PROGRAM
ENKELBLOCK

Under det att ett bearbetningsprogram exekveras i driftart PRO-
GRAM BLOCKFOLJD viljes driftart PROGRAM ENKELBLOCK.
TNC:n stoppar bearbetningen efter att det aktuella bearbetnings-
steget har slutforts.
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Forflyttning av maskinaxlarna under ett
avbrott

Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pa
samma satt som i driftart MANUELL DRIFT.

@ Kollisionsrisk!

Om en programkoérning stoppas i samband med
3D-vridet bearbetningsplan, kan man med softkey
3D ON/OFF vaxla mellan vridet och icke vridet
koordinatsystem.

Axelriktningsknapparnas, handrattens och aterkérnings-
logikens funktion utvarderas av TNC:n med hansyn
tagen till softkey-instéllningen. Kontrollera, innan
frikdrning, att ratt koordinatsystem é&r aktiverat och

att rotationsaxlarnas vinkelvarden har forts in i
3D-ROT-menyn.

Anvandningsexempel:
Frikérning av spindeln efter verktygsbrott

Stoppa bearbetningen

Frige de externa riktningsknapparna: Tryck pa softkey MANUAL

OPERATION

Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

% | en del maskiner maste man aven trycka pa den externa
&= STARTknappen, efter softkey MANUAL OPERATION, for
att frige de externa riktningsknapparna. Beakta anvisning-

arna i Er maskinhandbok.

Fortsatt programkorning efter ett avbrott

% Om man stoppar programkaérningen under en
bearbetningscykel maste aterstarten ske i cykelns
borjan.

TNC:n maste da aterupprepa redan utforda bearbetnings-

steg.

Om programkdérningen stoppas inom en programdelsupprepning
eller inom ett underprogram, méaste aterstarten till avbrottsstéllet

utféras med funktionen RESTORE POS AT N.
Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:

m information om det sist anropade verktyget
m aktiva koordinatomrakningar

M det sist definierade cirkelcentrumets koordinater

HEIDENHAIN TNC 426

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAM
INMATHNING

7 CYCL DEF 228 MOENSTER CIRKEL

Q216=+50 sCENTRUM 1. RXEL
Q217v=+560 sCENTRUM 2. RAXEL
0z244=80 sCIRK.SEG.-DIAMETER
Q0z45=+0 s STARTVINKEL
0246=+342 ;SLUTVINKEL
0z247v=0 sVINKELSTEG
0z41=20 sANTAL BEARBETNINGAR
Qzgp=2 s SHEKERHETSAVSTAHAND
BGRV X} +90,00008 +50,008008
* Z -21,2580 -1,27563
W -3,30842
T 1 Z S 28009 8 M 3/9
MANUAL | | | INTERNAL
OPERATION sTOP
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11.4 Programkorning

Den lagrade informationen anvénds for &terkdrning till konturen
efter manuell forflyttning av maskinaxlarna i samband med ett
avbrott (RESTORE POSITION).

Fortsatt programkorning med START-knappen

Genom att trycka pa den externa START-knappen kan program-
kérningen aterupptas, om den stoppades pa nagot av foljande
satt:

m Tryckning pa den externa STOPP-knappen
m Programmerat stopp

Fortsatt programkorning efter ett fel
m Vid icke blinkande felmeddelanden:

Atgérda felorsaken
Radera felmeddelandet: Tryck pa knappen CE
Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen frén stéllet dar
avbrottet intraffade
m Vid blinkande felmeddelanden:
Stédng av TNC och maskin
Atgarda felorsaken
Starta igen

Vid aterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er
service-representant.

Godtyckligt startblock i program (block scan)

’  Funktionen RESTORE POS AT N méste anpassas och
& friges av maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Med funktionen RESTORE POS AT N (block scan) kan man starta ett
bearbetningsprogram fran ett fritt valbart block N. TNC:n laser
internt igenom programmets bearbetningssekvenser fram till det
valda blocket. TNC:n kan simulera bearbetningen av arbetsstycket
grafiskt.

Nar ett program har avbrutits med ett INTERNAL STOPR foreslar
TNC:n automatiskt det avbrutna blocket N som aterstartsblock.

254
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%3 Blocklasningen far inte paborjas i ett underprogram.

Alla nédvandiga program, tabeller och palettfiler méaste
valjas i nagon av driftarterna for programkorning (status

M).

Om programmet innehaller ett programmerat stopp
innan aterstartsblocket kommer blocklasningen att
stoppas dar. Tryck pa den externa START-knappen for
att fortsatta blocklasningen.

Efter blocklasningen forflyttas verktyget till den
berdknade positionen med funktionen
RESTORE POSITION.

Via maskinparameter 7680 bestdmmer man om
blocklasningen, vid ldankade program, skall pabérjas
i huvudprogrammets block 0 eller i block 0 pa
programmet som programkoérningen sist

avbrots i.

Med softkey 3D ON/OFF definierar man om TNC:n, vid
3D-vridet bearbetningsplan, skall kéra fram mot konturen
i vridet eller i icke vridet system.

Valj det aktuella programmets forsta block som borjan for block- PROGRAM BLOCKFGLJD
lasning: Ange GOTO ,,0"

PROGRAMTEST

BEGIN PGM FK1 MM
Valj blocklasning: Tryck pa softkey RESTORE POS. AT N

FRAMKORNING TILL N: Ange numret pa blocket N
il som blockldsningen skall utféras till

TOOL CALL 1 Z sbaea
L 2+25@ R@ F MAX

a

1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@ Z2-20
2 BLK FORM B8.2 X+188 Y+188 Z2+8
3
4

PROGRAM: Ange namnet p& programmet som FRAMKGRN. TILL N=
innehéller blocket N PROGRAM = FK1.H
UPPREPNING = 1
UPPREPNING: Ange antal upprepningar som skall
utféras i blocklasningen, om N befinner sig inom en
AR +X +258,8888 +fl +1@82,3888

programdelsupprepning

2 -114,8914  4C +30,0000
Starta blocklasning: Tryck pa extern START-knapp +8  +98,0000
o T @ M 5/9
Framkaorning till konturen: Se néasta avsnitt ,Ater- PRGE PRGE | gegmn £nD =
koérning till konturen™” I Text | Tewt | wo o | END |
HEIDENHAIN TNC 426 255
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11.5 Hoppa over block

Aterkéming till konturen

Med funktionen RESTORE POSITION aterfor TNC:n verktyget till
arbetsstyckets kontur i féljande situationer:

Aterkérning till konturen efter att maskinaxlarna har forflyttats
under ett avbrott, som har utférts utan ett INTERNAL STOP

Aterkérning till konturen efter en blocklasning med
RESTORE POS. AT N, exempelvis efter ett avbrott med
INTERNAL STOP

Valj aterkorning till konturen: Tryck pa softkey RESTORE
POSITION

Forflytta axlarna i den ordningsfoljd som TNC:n foreslar i
bildskarmen: Tryck pa softkey POSIT. LOGIC och extern
START-knapp eller

Forflytta axlarna i en godtycklig ordningsféljd: Tryck pa softkeys
RESTORE X, RESTORE Z osv. och aktivera respektive forflyttning

med extern START-knapp
Ateruppta bearbetningen: Tryck pa extern START-knapp

11.5Hoppa over block

| programtest eller programkorning kan block, som har markerats

med ett ,,/"-tecken, hoppas éver:

‘o Utfor eller testa programblock med ,/“-tecken: Stéll in

OFF -OH

softkey pa OFF

‘o Utfor inte eller testa inte programblock med /-
[oFR7 o tecken: Stéll in softkey pa ON

@ Denna funktion fungerar inte pa TOOL DEF-block

256

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAM
INMATN ING

ATERFRAMKGRNING:
X
Y
2

AXELFGLJD:

—“ELLER MOTSVARANDE SOFTKEYINMATN.

BGRV H +160,0000 Y +106,0000

= z +1@8,58248 v -1,27?53
W -3,3042

T1 2 S 2008 F o M 3/9

RESTORE
H

RESTORE
W

RESTORE
z

MAMUAL
OPERATIOM

INTERNAL
STOP
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12.1 Avkannarcykler i driftarterna MANUELL och EL. HANDRATT

12.1 Avkannarcykler i driftarterna
MANUELL DRIFT och
EL. HANDRATT

&  TNC:n méste forberedas for anvéndning av 3D-
= avkénnarsystem av maskintillverkaren.
@ Om matningar skall utféras under programkérning maste
man beakta att verktygsdata (langd, radie, axel) kan
hamtas antingen fran avkannarens kalibrerade data eller
fran det sista TOOL-CALL-blocket (valjs via MP7411).

Om arbete sker omvéaxlande med ett brytande och ett
maéatande avkannarsystem, forsakra dig om att:

W ratt avkannarsystem har valts i MP 6200

B det matande och det brytande avkannarsystemet aldrig
far vara anslutna till styrsystemet samtidigt

TNC:n kan inte avgora vilket avkannarsystem som sitter i
spindeln for tillfallet.

Efter det att man har tryckt pa den externa START-knappen paborjar
3D-avkannaren en axelparallell forflyttning mot arbetsstycket enligt
den valda avkdnnarfunktionen. Maskintillverkaren stéller in
avkanningshastigheten: Se bilden till hdger. Nar 3D-avkdnnaren
kommer i kontakt med arbetsstycket,

m skickar 3D-avkannarsystemet en signal till TNC:n; Den avkénda
positionens koordinater sparas

m stoppas 3D-avkdnnarsystemets forflyttning

m forflyttas 3D-avkannarsystemet tillbaka till avkanningens start-
position med snabbtransport

Om matspetsen inte paverkas inom en férutbestamd stracka,
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande

(Stracka: MP6130 for brytande avkannarsystem och MP6330 for
matande avkannarsystem).

Vilj avkannarfunktion
Valj driftart MANUELL DRIFT eller EL. HANDRATT

TOUCH
PROBE

Valj avkdnnarfunktion: Tryck pa softkey TOUCH
PROBE. TNC:n visar fler softkeys: Se tabellen till hoger

258

Funktion Softkey

cAL L
U
—

Kalibrering av effektiv langd

Kalibrering av effektiv radie

CAL R 3D CAL

PROBING
[ ot

Grundvridning

PROBING

Installining av utgangspunkt s

PROBING

Instélining av hérn som utgangspunkt

PROBING
O

Installning av cirkelcentrum som
utgangpunkt

12 3D-avkannarsystem




Spara matvarden fran avkanningscyklerna i protokoll [ = [PROGRAM INMATNING

TNC:n maste forberedas av maskintillverkaren for denna
= funktion. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

01-02-1996, 103208329

Efter det att TNC:n har utfért ndgon av avkanningscyklerna kommer AGHSE TCH PROBE tz
TNC:n av visa softkey PRINT. Om man trycker pd denna softkey, TASTERRAD IS 1 * 1.500
kommer TNC:n att Overféra det aktuella vardet fran den aktiva TRSTERRADIUS 2 3 1.500

DURCHMESSER EINSTELLRING 3 58.081 MM

avkanningscykeln till ett protokoll. Via funktionen PRINT i O e om0
konfigurationsmenyn foér datasnitten (se , 14 MOD-funktioner, o v - 10000
konfigurera datasnitt”) definieras om TNC:n : z - 1.0000

KRAF TVERHAEL THIS 2 FRAFZ = 1.0000

m skall skriva ut matresultatet t Fv/FZ = 1.0000
[ENDI

M skall spara métresultatet pd TNC:ns harddisk

HOVE HOVE PAGE PAEE BEGIN END
HoRD 1JORD

3y P 1 i} TEXT TEXT

OVERLRITE

FIND

W skall spara matresultatet pa en extern PC

Om maétresultatet sparas, goér TNC:n detta i ASClI-filen
%TCHPRNTA. Om ingen sdkvag och datasnitt anges i
konfigurationsmenyn for datasnitten, kommer TNC:n att spara filen
%TCHPRNT i huvudkatalogen TNC:\.

%3 Om man trycker pa softkey PRINT, far inte filen
%TCHPRNT.A vara vald (6ppnad) i driftart PROGRAM-
INMATNING/EDITERING. Om den ar det kommer TNC:n
att presentera ett felmeddelande.

TNC:n skriver uteslutande in matvardena i filen
%TCHPRNTA. Om flera avkdnnarcykler utfors efter
varandra och dess matvarden skall sparas maste man
sadkra innehallet i filen % TCHPRNTA mellan
avkannarcyklerna (genom att kopiera eller doépa om filen
%TCHPRNTA).

Format och innehall i filen % TCHPRNT definieras av Er
maskintillverkare.

Kalibrering av brytande avkdnnarsystem
Avkannarsystemet méste kalibreras vid

m |drifttagning

m Om matspetsen gar av

m Byte av matspets

m Foérandring av avkdnningshastigheten

m Forandringar sasom exempelvis temperaturférandringar i maski-
nen

Vid kalibrering berdknar TNC:n matspetsens ,effektiva” langd och
maétkulans , effektiva” radie. Vid kalibrering av 3D-avkannarsystemet
anvands en kontrollring med kéand hojd och innerradie. Kontroll-
ringen spanns fast p& maskinbordet.
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Kalibrering effektiv langd
Stéll in utgadngspunkten i spindelaxeln sa att maskinbordet
motsvarar: Z=0.

Valj kalibreringsfunktion for avkdnnarsystemets langd:
= Tryck pa softkey TOUCH PROBE och CAL L. TNC:n
presenterar ett menyfonster med fyra inmatningsfalt

Ange VERKTYGSAXEL
REFERENSPUNKT: Ange kontrollringens hojd

Man behdéver inte mata in ndgot i menypunkterna
EFFEKTIV KULRADIE och EFFEKTIV LANGD

Forflytta avkannarsystemet till en position precis
ovanfor kontrollringens Gverkant

Om det behovs, dndra den presenterade
avkanningsriktningen: tryck pa pilknapparna

Kann av Overkanten: Tryck pa extern START-knapp

Kalibrering effektiv radie och kompensering for kulans centrum-
forskjutning

Avkannarsystemets centrum Overensstdmmer oftast inte helt exakt
med spindelns centrum. Férskjutningen mellan avkdnnarens
centrum och spindelns centrum kan kompenseras matematiskt
med hjalp av denna kalibreringsfunktion.

For att gora detta roterar TNC:n 3D-avkédnnarsystemet med 180°.
Rotationen startas med en tilldggsfunktion som maskintillverkaren
definierar i maskinparameter 6160.

Matningen av avkdnnarens centrumforskjutning utfors efter kalibre-
ring av effektiv kulradie.

Positionera matspetsens kula i MANUELL DRIFT till halet i
kontrollringen

Valj kalibreringsfunktion for avkénnarens kulradie och
avkannarens centrumforskjutning: Tryck pa softkey

CALR

Ange VERKTYGSAXEL. Ange aven kontrollringens
radie

Avkanning: Tryck 4 x pa extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kanner av en position i halet i varje
axelriktning och berdknar den effektiva kulradien

Om man vill avsluta kalibreringsfunktionen nu: Tryck pa
softkey END

180" Bestdmma matkulans centrumforskjutning: Tryck pa
o softkey 180°. TNC:n roterar avkannarsystemet med
180°

Avkanning: Tryck 4 x pa extern START-knapp. 3D-
avkannarsystemet kanner av en position i halet i varje
axelriktning och beraknar matkulans centrum-
forskjutning
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Visa kalibreringsvarden

TNC:n lagrar den effektiva langden, den effektiva radien och
avkannarens centrumfoérskjutning och tar hansyn till dessa varden
vid kommande anvandning av 3D-avkdnnarsystemet. De lagrade
varden kan visas om man trycker pa CAL L och CAL R.

Kalibrering av matande avkannarsystem

(5

Med 3D-

Om TNC:n visar felmeddelandet MATSTIFT UTBOJT,
véljer man menyn for 3D-kalibrering och trycker dar pé
softkey RESET 3D.

Det matande avkannarsystemet maste kalibreras efter
varje forandring av avkannarmaskinparametrar.

Kalibreringen av effektiv langd sker pa samma satt som
vid brytande avkdnnarsystem. Dessutom maste
matstiftsradien R2 (hérnradie) anges.

| MP6321 definieras om det matande avkannarsystemet
skall kalibreras med eller utan omslagsmatning.

kalibreringscykeln for det matande avkannarsystemet

MANUELL DRIFT
K- Y+ Y-

PROGRAM
INMATNING

VERKTYGSAXEL = H
KONTROLLRING RADIE = 25
EFFEKTIV KULRADIE = 1,889
EFFEKTIV L#ANGD = +@
MATKULA MITTFGRSKJUTN X=+@
MATKULA MITTFORSKJUTN Y=+8

utférs méatningar automatiskt mot en kalibreringsring (kalibrerings-
ringen levereras av HEIDENHAIN). Kalibreringsringen spanns fast pa
maskinbordet med spannjarn.

Fran de vid kalibreringen uppmétta matvardena berdknar TNC:n
avkannarsystemets fjaderkonstant, utbdjningen av matstiftet och
matstiftets centrumférskjutning. TNC:n for automatiskt in dessa
varden i inmatningsmenyn efter slutford kalibrering.

Forpositioner avkannarsystemet i MANUELL DRIFT till en position
ungefar i kalibreringsringens mitt samt vrid det till 180°.

30 CAL

Vélj 3D-kalibreringscykel: Tryck péd softkey 3D CAL

Ange MATSTIFTSRADIE 1 och MATSTIFTSRADIE 2.
Ange samma matstiftsradie 2 som matstiftsradie 1 om
det ar ett kulformigt matstift. Ange olika varden for
matstiftsradie 2 och matstiftsradie 1 om det ar ett
matstift med hornradie

DIAMETER KALIBRERINGSRING: Diametern finns
ingraverad pa kalibreringsringen

Starta kalibreringsforloppet: Tryck pa extern START-
knapp: Avkédnnarsystemet kdnner av kalibreringsringen
enligt en fast forprogrammerad sekvens

Vrid avkannarsystemet till O grader, nar TNC:n ger ett
meddelande om detta

Starta kalibreringsforloppet for att bestdmma avkanna-
rens centrumforskjutning: Tryck pa extern Start-knapp.
Avkdnnarsystemet kdnner ater igen av kalibrerings-
ringen enligt den fasta férprogrammerade sekvensen

HEIDENHAIN TNC 426

AR +X +250,0000 +fd +1@2,3888
+2 -114,@8914 +C +30,0000
+B +90,000808
T [F M 65/9
il I [ 1 Jew]
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Visa kalibreringsvarden

Kompenseringsfaktorerna och kraftforhallandena sparas i TNC:n for
att nyttjas vid senare anvandning av det méatande
avkannarsystemet.

De lagrade vardena kan visas i bildskarmen om man trycker pa
softkey 3D CAL.

Kompensering for vridet arbetsstycke

Med funktionen , Basplanets vinkel” kan TNC:n matematiskt
kompensera for ett snett placerat arbetsstycke.

D& TNC:n gor detta justeras vridningsvinkeln s& att den Overens-
stdmmer med en av arbetsstyckets kanter i forhallande till
bearbetningsplanets vinkelreferensaxel. Se bilden i mitten till héger.
@ Valj alltid avkanningsriktning vinkelrat mot vinkelreferens-
axeln, vid uppmatning av basplanets vinkel.

For sakerstalla att basplanets vinkel beraknas korrekt i
programkoérning maste bearbetningsplanets bada koordi-
nater programmeras i det forsta positioneringsblocket.

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey PROBING ROT

Positionera avkdnnarsystemet till en position i narhe-
ten av den forsta avkanningspunkten

PROBING
[ ot

Valj avkdnningsriktning vinkelrdt mot vinkelreferens-
axeln: Valj axel med pilknapparna

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkdnnarsystemet till en position i narhe-
ten av den andra avkanningspunkten

Avkénning: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n sparar en vridning av basplanets vinkel dven vid stromav-
brott. Grundvridningen ar verksam vid alla efterfoljande
programexekveringar.

Visa grundvridning

Grundvridningens vinkel visas vid fornyat val av PROBING ROT i
vridningsvinkelfaltet. TNC:n visar dven vridningsvinkeln i den
utokade statuspresentationen (STATUS POS.)

| statuspresentationen visas en symbol for vridet basplan da TNC:n
forflyttar maskinaxlarna enligt det vridna basplanet.
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MANUELL DRIFT Tﬁﬁmm
VRIDNING TOUCH PROBE 188 GRADER

MATSTIFTSRADIE 1 1,5
MATSTIFTSRADIE 2 = 1,5

DIAMETER KALIBRERINGSRING= 50,0808
KORRIGERINGS-FAKTOR X:1
KORRIGERINGS-FAKTOR Y:1
KORRIGERINGS-FAKTOR 2Z:1
KRAFTFOGRHALLANDE FX/F2:1
KRAFTFGRHALLANDE FY/FZ2:1

AR +X +250,0088 +f +182,3880
*Z2  -114,6914 +*C +30,0000
“+B +90,0000
T [F 7] M 5/9
PRINT | | | | RESET END ‘
Y
P .-
X X
A B
MANUELL DRIFT ﬁﬁm%a
X= Y+  ¥-
VRIDNINGSVINKEL = ENEVFEL
AR X +250,0000 +M +182,38880
+2 -114,0914 +C +308,00008
+B +90,0000
T - ) M 5/9
PRINT ‘ | | | | END ‘
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Upphaév vridning av basplanet
Valj avkannarfunktioner: Tryck pa softkey PROBING ROT

Ange VRIDNINGSVINKEL ,0", bekrafta med knappen ENT

Avsluta avkannarfunktioner: Tryck pa knappen END

12.2 Installning av utgangspunkt med
3D-avkannarsystem

Funktionerna for installning av utgdngspunkten pa ett uppriktat
arbetsstycke valjs med foljande softkeys:

m Instalining av utgangspunkt i godtycklig axel med PROBING POS
m Instalining utgangspunkt i ett horn med PROBING P

m Installining av utgangspunkt i ett cirkelcentrum med PROBING CC

Instéllning av utgangspunkt i en godtycklig axel (se bilden uppe
till héger)

e Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey PROBING POS

0Pes . . . e
Positionera avkdnnarsystemet till en position i narhe-

ten av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkdnningsriktning och axel, i vilken
utgangspunkten skall stéllas in, t.ex. avkanning i Z med
riktning Z-: Valj med pilknapparna

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp
REFERENSPUNKT: Ange den uppmatta positionens
borkoordinat, bekrafta med knappen ENT
Hoérn som utgangspunkt — Overfér punkter som redan registre-
rats vid avkanning av basplanets vinkel (se bilden till héger)
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey PROBING P

BERORINGSPUNKTER FOR BASPLANETS VINKEL?:
Tryck pa knappen ENT for att dverféra de tidigare
avkanningspunkternas koordinater

Positionera avkannarsystemet till en position i narhe-
ten av den forsta avkanningspunkten, pa kanten som
inte kédndes av vid uppmatning av basplanets vinkel

Valj axelriktning: Valj axel och riktning med pil-
knapparna

Avkénning: Tryck pa extern START-knapp

Positionera avkannarsystemet till en position i
narheten av den andra punkten pa samma kant

Avkénning: Tryck pa extern START-knapp

REFERENSPUNKT: Ange utgangspunktens bada
koordinater i menyfonstret, godkdnn med knapp ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

HEIDENHAIN TNC 426
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Hérn som utgangspunkt — Overfor inte punkter som redan
registrerats vid avkanning av basplanets vinkel

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey PROBING P

BERORINGSP FOR BASPLANETS VINKEL?: Svara nej
pa dialogfragan med knappen NO ENT (dialogfragan
presenteras endast da grundvridning har utforts innan)

Kénn av tva punkter pa arbetsstyckets bada sidor

Ange utgangspunktens koordinater, godkdnn med
knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Cirkelcentrum som utgangspunkt
Med denna funktion kan utgadngspunkten sattas till centrum pa ett
borrat hal, cirkular ficka, cylinder, tapp, cirkular 6 mm.

Invandig cirkel:

TNC:n kdnner automatiskt av cirkelns innervéagg i alla fyra koordinat-
axelriktningarna.

Vid brutna cirklar (cirkelbagar) kan avkanningsriktningen valjas

godtyckligt.

Positionera avkannarens kula till en position ungefér i cirkelns

centrum.

PROBING
O

Valj avkannarfunktion: Vélj softkey PROBING CC

Avkanning: Tryck fyra ganger pa extern START-knapp.
Avkdnnarsystemet kdnner av fyra punkter efter
varandra pé cirkelns innervagg.

Om man vill anvanda omslagsmatning (endast vid
maskiner med spindelorientering, avhangigt MP6160):
Tryck pa softkey 180° och kdnn pa nytt av fyra punkter
pé cirkelns innervégg.

Om man inte vill anvdnda omslagsmatning: Tryck pa
knappen END

REFERENSPUNKT: Ange cirkelcentrumets bada
koordinater, bekrafta med knappen ENT

Avsluta avkannarfunktionen: Tryck pa knappen END

Utvandig cirkel:

Positionera avkannarens kula till en position utanfor cirkeln i
narheten av den forsta avkdnningspunkten.

Valj avkanningsriktning: Valj axel och riktning med pilknapparna

Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Upprepa avkanningsforloppet for de kvarvarande tre punkterna.
Se bilden nere till hdger

Ange koordinaterna for utgangspunkten, godkann med knappen

ENT

Efter avkanningen presenterar TNC:n de aktuella koordinaterna for
cirkelns centrum samt cirkelns radie PR.
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Instéllning av utgangspunkt via flera hal MANUELL DRIFT PRI
| en andra softkeyrad finns féljande softkeys for instélining av

utgédngspunkten genom matning av flera hal.

TNC:n forflyttar da avkdnnaren pd samma satt som vid funktionen

. Cirkelcentrum som utgangspunkt — invandig cirkel”. Forpositionera
avkannarsystemet till en position ungefar i mitten av halet. Genom
att sedan trycka pa den externa START-knappen sa kéanner TNC:n
automatiskt av fyra punkter pa halets innervagg.

Dérefter forflyttar man avkdnnarsystemet till ndsta hal och upprepar
avkanningsproceduren dar. TNC:n upprepar detta forlopp tills alla

hal, som behdvs for instéllning av utgdngspunkten, har kants av. AR +X  +258,0000 M +1@82,3880
+2 -114,8914  4C +30,0000
+B +90,0000

Anvandning Softkey T [F I M 5/9

PROB NG PROBING | PROBING
ROT 2>.<i < e END
P A

Basplanets vinkel med hjalp av tva hal: FROBING | |
TNC:n beréknar vinkeln mellan linjen @2107

som forbinder de b&da halens centrum

och borlaget (vinkelreferensaxeln)

Utgangspunkt med hjalp av fyra hal:
TNC:n berdknar skarningspunkten mellan linjerna F
som forbinder de bada tva forst avkanda och de

bada sist avkanda halen. Om grundvridningen redan

har utforts via tva hal, sa behover dessa inte

kdnnas av pa nytt.

Cirkelcentrum med hjalp av tre hal: PGB
TNC:n beréknar en cirkelbdge som gar igenom A
alla tre hélens centrum. Utifran detta berdknas

aven ett cirkelcentrum for cirkelbagen.
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12.3 Matning av arbetsstycket med 3D-avkannarsystem

12.3Matning av arbetsstycke med
3D-avkannarsystem

Med ett 3D-avkdnnarsystem kan foljande matas:
m positioners koordinater och darifran

B matt och vinklar pa arbetsstycket

Uppmatning av en positions koordinat pa ett

uppriktat arbetsstycke
FEEBI Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey PROBING POS
= Forflytta avkannarsystemet till en position i narheten
av avkanningspunkten

Valj samtidigt avkdnningsriktning och axel, i vilken
koordinaten skall méatas: Valj med pilknapparna.

Starta avkanningen: Tryck pa extern START-knapp

TNC:n visar avkénningspunktens koordinat i menyfaltet REFERENS-
PUNKT.

Uppmaétning av en hérnpunkts koordinater i
bearbetningsplanet

Sok hérnpunktens koordinater pa samma satt som beskrivits under
,Horn som utgangspunkt”. TNC:n visar det avkanda hornets
koordinater i menyfaltet REFERENSPUNKT.

Uppmatning av arbetsstyckets dimensioner
Pgeme 1 Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey PROBING POS

Pos

Forflytta avkannarsystemet till en position i narheten
av den forsta avkdnningspunkten A

Valj axelriktning med pilknapparna
Avkanning: Tryck pa extern START-knapp

Notera vardet som visas som REFERENSPUNKT
(endast om den tidigare instéllda utgangspunkten
skall &terstallas efter matningen)

REFERENSPUNKT: Ange ,0"
Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

Valj avkannarfunktion pa nytt: Tryck pa softkey
PROBING POS
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Forflytta avkannarsystemet till en position i narheten
av den andra avkanningspunkten B

Valj axelriktning med pilknapparna: Samma axel som
vid den férsta matningen men med en annan riktning.

Avkénning: Tryck pa extern START-knapp

Vardet som visas i menyfaltet REFERENSPUNKT &r avstandet
mellan de ba&da punkterna i koordinataxeln.

Aterstillning av utgangspunkten till virdet som gallde innan
langdmatningen
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey PROBING POS
Kaénn av den forsta avkéanningspunkten pa nytt
Aterstall REFERENSPUNKT till véirdet som tidigare noterades
Avsluta dialogen: Tryck pad knappen END.
Vinkelmétning

Med ett 3D-avkannarsystem kan man mata vinklar i bearbetnings-
planet. Féljande kan matas:

m vinkel mellan vinkelreferensaxeln och arbetsstyckets kant eller
m vinkel mellan tva kanter
Den uppmatta vinkeln visas som ett varde pa maximalt 90°.

Matning av vinkel mellan vinkelreferensaxel och arbetsstyckets
kant

Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey PROBING ROT

VRIDNINGSVINKEL: Notera den presenterade
VRIDNINGSVINKELN (endast om den tidigare instéllda
vridningsvinkeln skall aterstéllas efter matningen)

Utfor funktionen basplanets vinkel mot sidan som skall
matas (se ,,Kompensering for vridet arbetsstycke”)

Visa vinkeln mellan vinkelreferensaxeln och arbets-
styckets kant som VRIDNINGSVINKEL med softkey
PROBING ROT.

Upphév grundvridning eller aterstall ursprunglig
grundvridning:

Aterstall VRIDNINGSVINKEL till det noterade vérdet

HEIDENHAIN TNC 426
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Matning av vinkel mellan tva sidor pa arbetsstycket
Valj avkannarfunktion: Tryck pa softkey PROBING ROT

VRIDNINGSVINKEL: Notera den presenterade VRIDNINGS-
VINKELN (endast om den tidigare instéllda vridningsvinkeln skall
aterstéllas efter matningen)

Utfor funktionen basplanets vinkel mot den forsta sidan (se
.Kompensering for vridet arbetsstycke”)

Mat aven den andra sidan pa samma séatt som vid grundvridning,
andra inte VRIDNINGSVINKEL till 0!

Visa vinkeln mellan de tva sidorna som VRIDNINGSVINKEL PA
med softkey PROBING ROT

Upphav grundvridning eller aterstall till den ursprungliga
grundvridningen: Aterstéll VRIDNINGSVINKEL till noterat varde

Matning med 3D-avkannarsystem
under programkorning

Med 3D-avkannarsystem kan positioner pa arbetsstycket matas
dven under programkoérning — aven vid 3D-vridet bearbetningsplan.
Anvandningsomrade:

m Matning av hojdskillnader pa gjutna ytor
m Toleranskontroll under bearbetningen

Programmering av avkannarfunktionen utférs med knappen TOUCH
PROBE i driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING. TNC for
positionerar avkannarsystemet och kanner automatiskt av den
onskade positionen. TNC:n gor detta genom att forflytta avkannaren
parallellt med maskinaxeln som man har angivit i avkédnnarcykeln. En
aktiv grundvridning eller rotation tas bara i beaktande av TNC:n vid
berdkningen av avkanningspunkten. TNC:n sparar
avkanningspunktens uppmatta koordinat i en Q-parameter. TNC:n
avbryter avkanningsforloppet om avkannarsystemet inte paverkas
inom en forinstalld forflyttningsstracka (valbar via MP 6130).
Positionens koordinater, som avkannaren befinner sig i d& den
kommer i kontakt med arbetsstycket, finns dessutom tillgangliga i
Q115 till Q119. Matstiftets langd och kulradie inkluderas inte av
TNC:n i dessa parametervarden.

% Forpositionera avkdannaren manuellt sa att kollision vid
framkaorning till den programmerade foérpositionen inte
kan ske.

Beakta att TNC:n kan hamta verktygsdata sdsom langd,
radie och axel antingen fran avkdnnarens kalibrerade data
eller fran det sista TOOL CALL:-blocket: Valbart via
MP7411.
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Tryck pa knappen TOUCH PROBE i driftart PROGRAM-
INMATNING/EDITERING.

TCH PROBE 0: REFERENSYTA: Valj avkannarfunktion
&= med knappen ENT

PARAMETERNUMMER FOR RESULTAT: Ange numret
pa Q-parametern som koordinatens varde skall tilldelas
till

MATAXEL/MATRIKTNING: Ange avkanningsaxel med
axelvalsknapparna samt fortecken for
avkanningsriktningen. Bekrafta med knappen ENT.

ORDER VARDE: Med axelvalsknapparna anges alla
koordinaterna for férpositioneringen av
avkdnnarsystemet.

Avsluta inmatningen: Tryck pa knappen ENT.

Exempel NC-block
67 TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q5 X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

HEIDENHAIN TNC 426
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Exempel: Matning av hojden pa en 6 pa arbetsstycket

Programforlopp

Tilldela programparametrar
Mat hojden med cykel TCH PROBE

Berdkna hojden

O 00Ny ol B WN = O

e el el il el el
N oo W N RO

270

BEGIN PGM 3DTASTEN MM
FN 0: Q11 = +20
FN 0: Q12 = +50
FN 0: Q13 = +10
FN 0: Q21 = +50
FN 0: Q22 = +10
FN 0: Q23 = +0
TOOL CALL 0 Z
L Z+250 RO F MAX
TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q10 Z-
TCH PROBE 0.1 X+Ql1l Y+Ql2 Z+Q13
L X+Q21 Y+Q22 RO F MAX
TCH PROBE 0.0 REFERENSYTA Q20 Z-
TCH PROBE 0.1 Z+Q23
FN 2: Q1 = +Q20 - +Q10
STOP
L Z+250 RO F MAX M2
END PGM 3DTASTEN MM

Y

50

10

YA

@

T

20 50

Forsta avkanningspunkten: X-koordinat
Forsta avkanningspunkten: Y-koordinat
Férsta avkanningspunkten: Z-koordinat
Andra avkanningspunkten: X-koordinat
Andra avkanningspunkten: Y-koordinat
Andra avkanningspunkten: Z-koordinat
Anropa avkannarsystem

Frikérning av avkannarsystem

Mat arbetsstyckets Gverkant

Forpositionera for andra matningen
Mat hojd

Berakna 6ns absoluta hojd
Stoppa programkérning: Kontrollera Q1
Frikérning av verktyg, programslut
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d brytande eller matande avkannarsystem

isering me

igitali

13.1D

13.1 Digitalisering med brytande eller
matande avkannarsystem (Option)

Optionen for digitalisering gor att TNC:n kan kénna av 3D-former
med hjalp av ett avkannarsystem.

Foljande komponenter erfordras for digitalisering:

= Avkdnnarsystem

m Digitaliseringsmodul ,, Option digitalisering”

m Ev. HEIDENHAIN utvarderingsmjukvara SUSA for ytterligare
beredning av digitaliserade data som har genererats med cykeln
MEANDER

Foljande digitaliseringscykler finns tillgédngliga for digitalisering med
avkannarsystemet:

m OMRADE (kubformigt eller tabell fér matande avkénnarsystem)
= MEANDER

m KONTURLINJER

m RAD

@ TNC:n och maskinen maste forberedas for anvandning av
avkannarsystem av maskintillverkaren.

Innan digitaliseringen pabdrjas maste man kalibrera
avkannarsystemet.

Om arbete sker omvéxlande med ett brytande och ett
matande avkannarsystem, forsakra dig om att:

— ratt avkannarsystem har valts i MP 6200

— det matande och det brytande avkannarsystemet aldrig
far vara anslutna till styrsystemet samtidigt

TNC:n kan inte avgora vilket avkédnnarsystem som sitter i
spindeln for tillfallet.

Funktion

Avkdnnarsystemet mater en 3D-form punkt for punkt i ett valbart
raster. Digitaliseringshastigheten for brytande avkannarsystem
ligger mellan 200 och 800 mm/min vid ett punktavstand (PAVST)
pa 1 mm. Vid méatande avkannarsystem definierar man
avkanningshastigheten i digitaliseringscykeln. Dar kan man ange
upp till 3000 mm/min.

De uppmatta positionerna sparas av TNC:n direkt pa harddisken.
Med funktionen for instalining av datasnittet PRINT véljes i vilken av
TNC:ns kataloger de uppméatta positionerna skall lagras.

Om man anvander ett verktyg, vid frasning med de erhallna
digitaliseringdata, som har samma dimensioner som matstiftet kan
digitaliseringsdata exekveras direkt med cykel 30 (se ,,8.7 Cykler for
uppdelning”).
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% Digitaliseringscyklerna kan programmeras i huvudaxlarna
X, Y och Z samt i rotationsaxlarna A, B och C.

Koordinatomrakningar eller grundvridning av basplanet far
inte vara aktiverade under digitaliseringen.

TNC:n inkluderar en BLK FORM nér den skapar filen med
digitaliseringsdata. Nar TNC:n gor detta forstorar den
raamnet som definierats i cykein OMRADE med det
dubbla vardet ur MP6310 (for matande avkannarsystem).

13.2 Programmera digitaliseringscykler
Tryck pa knappen TOUCH PROBE

Valj den dnskade digitaliseringscykeln med pilknapparna
Godkann valet: Tryck pa knappen ENT

Besvara TNC:ns dialogfragor: Mata in lampliga véarden med
knappsatsen och bekrafta respektive inmatning med knappen
ENT. Nar TNC:n har fatt all nédvéandig information avslutar den
automatiskt cykeldefinitionen. Information om de enskilda
inmatningsparametrarna finner Ni i de olika cykelbeskrivningarna i
detta kapitel.

Definiera digitaliseringsomrade

Det finns tva cykler for definition av digitaliseringsomréadet. Med
cykel 5 OMRADE kan man definiera ett kubformigt omréde inom
vilket digitaliseringen skall utfoéras. Vid digitalisering med méatande
avkannarsystem kan man &ven valja en punkttabell via cykel 15
OMRADE (TABELL). Punkttabellen begransar ett godtyckligt format
omrade med ett polygontag.

Definiera ett kubformigt digitaliseringsomrade
Digitaliseringsomradet programmeras som en kub genom att ange
min- och max-koordinater i de tre huvudaxlarna X, Y och Z — pa
samma séatt som vid radmnesdefinition BLK FORM.

Se bilden till hoger.

PGM NAMN DIGITALISERINGSDATA: Namnet pa filen, i vilken
digitaliseringsdata skall lagras.

% | bildskarmsmenyn for konfiguration av datasnitten anges
den fullstandiga sokvagen till katalogen som TNC:n skall
lagra digitaliseringsdata i.

TCH PROBE AXEL: Ange avkannaraxeln

MIN. PUNKT OMRADE. Min-punkt fér omradet inom vilket
digitaliseringen skall utfoéras

MAX. PUNKT OMRADE: Max-punkt for omradet inom vilket
digitaliseringen skall utféras

SAKERHETSHOJD: Position i avkannaraxeln, vid vilken kollision
mellan matstift och form inte kan ske.

HEIDENHAIN TNC 426

273

kler

iseringscy

igitali

13.2 Programmering d



kler

iseringscy

igitali

13.2 Programmering d

EXEMPEL NC-block

Definiera ett digitaliseringsomrade med godtycklig form (endast
matande avkannarsystem)

Digitaliseringsomradet definieras med en punkttabell som skapas i
driftart MANUELL POSITIONERING. De enskilda punkterna lases
antingen in med TEACH-IN eller s& laser TNC:n in punkterna
automatiskt under det att matstiftet fors runt omradet pé arbets-
stycket manuellt med handen. Se bilden till hoger.

» PGM NAMN DIGITALISERINGSDATA: Namnet pa filen, i vilken
matvardena skall lagras.

@ | bildskarmsmenyn for konfiguration av datasnitten anges
den fullstdndiga sokvagen till katalogen som TNC:n skall
lagra digitaliseringsdata i.

» TCH PROBE AXEL: Ange avkannaraxel

» PGM NAMN OMRADESDATA: Namnet pé punkttabellen, i vilken
omradet har definierats

» MIN PUNKT AXEL TCH PROBE: Digitaliseringsomradets min-
punkt i avkannaraxeln

» MAX PUNKT AXEL TCH PROBE: Digitaliseringsomradets max-
punkt i avkdnnaraxeln

» SAKERHETSHOJD: Position i avkénnaraxeln, vid vilken kollision
mellan matstift och form inte kan ske.

Exempel NC-block

N
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Punkttabeller

Om man arbetar med ett matande avkannarsystem kan punkt-
tabeller skapas i driftart MANUELL POSITIONERING. Punkttabeller
anvands for att definiera godtyckligt formade digitaliseringsomraden
eller for att skapa godtyckliga konturer som sedan kan frasas med
cykel 30. For att kunna gora detta behdver man dessutom en
digitaliseringsmodul ,, Digitalisering med matande avkannarsystem®
fran HEIDENHAIN.

Punkter kan genereras pa foljande tva satt:
B manuellt med TEACH IN eller

B TNC:n laser in punkterna automatiskt

@ | en punkttabell som skall anvéndas som digitaliserings-
omrade kan TNC:n lagra maximalt 893 punkter. For att
aktivera 6vervakning av detta maximala antal punkter
staller man softkey TM:RANGE/CONTOUR DATA pa
TM:RANGE.

Digitaliseringsomradet definieras av rata linjer som
forbinder de lagrade punkterna. TNC:n forbinder automa-
tiskt den sista punkten i tabellen med den férsta punkten
i tabellen.

Generera punkter

Efter det att man har véxlat in det matande avkannarsystemet i
spindeln och mekaniskt férreglat det, valjer man en punkttabell via
softkey PNT:

onT Tryck pa softkey PNT i driftart MANUELL POSITIONE-

RING. TNC:n visar softkeyrader med féljande softkeys:

Funktion Softkey

PROBE

Manuell inlasning av punkter v

PROBE

Automatisk inlasning av punkter o

TH:RANGE

Vélj mellan digitaliseringsomrade och kontur

Spara X-koordinat eller inte -

Spara Y-koordinat eller inte ore

||||HI |||II| ||||II

Spara Z-koordinat eller inte oF o)

HEIDENHAIN TNC 426
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Valj inmatning for digitaliseringsomrade (TM:RANGE) eller for
kontur (CONTOUR DATA): Véxla softkey TM:RANGE CONTOUR
DATA till dnskad funktion

Om punkterna skall lasas in manuellt med TEACH IN, gor pa

foljande satt:

Valj manuell inlasning: Tryck pa softkey PROBE MAN. TNC:n visar
ytterligare softkeys: Se tabellen till hoger

Ange matning, med vilken avkannarsystemet skall reagera pa en
utbojning: Tryck pa softkey F och ange matning.

Vélj om TNC:n skall spara koordinater fran de individuella axlarna:
Vaxla softkey X OFF/ON; Y OFF/ON och Z OFF/ON till 6nskad
funktion

Forflytta avkannarsystemet till den forsta punkten pa
digitaliseringsomradet som skall l&dsas in alt. till den férsta kontur-
punkten: Paverka matstiftet med handen i énskad forflyttnings-
riktning.

Tryck pa softkey ,OVERFOR AR-POSITION” TNC:n fér in de
valda axlarnas koordinater i punkttabellen. Vid definiering av
digitaliseringsomréde utvérderas bara koordinaterna i
bearbetningsplanet.

Forflytta avkannarsystemet till nédsta punkt och éverfor arpositio-
nen. Upprepa forfarandet tills hela det dnskade omradet har lasts
in.

Om punkterna skall lasas in automatiskt av TNC:n, gor pa foljande
satt:

Automatiskt inlasning av punkter: Tryck pa softkey PROBE AUTO.
TNC:n visar ytterligare softkeys: Se tabellen till hoger

Ange matning, med vilken avkannarsystemet skall reagera pa en
utbojning: Tryck pa softkey F och ange matning.

Ange punktavstandet, med vilket TNC:n skall lagra punkterna:
Tryck pd softkey ,PUNKTAVSTAND" och ange punktavstandet.
Da punktavstandet har angivits visar TNC:n softkey START

Forflytta avkannarsystemet till den forsta punkten pa
digitaliseringsomradet som skall l&sas in alt. till den férsta kontur
punkten: Paverka matstiftet med handen i dnskad forflyttnings-
riktning.

Borja inlasningen: Tryck pa softkey START

Paverka matstiftet med handen i 6nskad forflyttningsriktning.
TNC:n laser automatiskt in koordinater med det programmerade
punktavstandet.

Avsluta inlasningen: Tryck pa softkey STOP
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Funktion Softkey

Matning, med vilken avkannarsystemet
skall reagera pa en utbdjning

Spara positioner i punkttabellen
,OVERFOR AR-POSITION"

ENE

Funktion Softkey

Matning, med vilken avkannarsystemet
skall reagera pa en utbdjning

Punktavstand vid automatisk
inlasning av punkter

i | L]
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13.3 Meanderformig digitalisering

m Brytande avkannarsystem: Digitaliseringscykel 6 MEANDER
m Matande avkannarsystem: Digitaliseringscykel 16 MEANDER

Med digitaliseringscykel MEANDER digitaliseras en 3D-form fram
och tillbaka p& en serie parallella linjer. Detta forfarande ar lampligt
vid digitalisering av relativt plana ytor. Skall matdata sedan férandras
med HEIDENHAIN-utvarderingsmjukvara SUSA sa méaste meander
formig digitalisering anvandas.

Vid digitaliseringsforfarandet valjer man en axel i bearbetnings-
planet, i vilkken avkénnarsystemet scannar i positiv riktning fram till
den bortre omradesgransen — utgadende fran MIN-punkten i
bearbetningsplanet. Darifran forskjuts avkannarsystemet med
linjeavstandet och scannar sedan tillbaka pad denna nya rad. Vid den
andra dnden péa raden forskjuts avkdnnarsystemet pa nytt med
linjeavstandet. Forloppet upprepas tills hela omradet har
digitaliserats.

Nar hela omrédet har digitaliserats forflyttas avkannarsystemet
tillbaka till SAKERHESTHOJD.

Vid digitalisering med méatande avkénnare registrerar TNC:n positio-
ner dar stora riktningsférandringar intraffar — upp till max. 1000
positioner per rad. Pa nasta rad reducerar TNC:n automatiskt
digitaliseringshastigheten nar avkéannarsystemet kommer i narheten
av ett sadant kritiskt omrade. Darigenom erhaller man béttre
avkanningsresultat.

Startpunkt

= MIN-punktens koordinater i bearbetningsplanet fran cykel 5
OMRADE eller fran cykel 15 OMRADE (TABELL),
Spindelaxelns koordinat = SAKERHETSHOJD

m TNC:n utfor automatiskt forflyttningen till startpunkten:
Forst i spindelaxeln till SAKERHETSHOJD, darefter i bearbetnings
planet.

Framkorning till digitaliseringsobjektet

Avkédnnarsystemet forflyttas forst i spindelaxelns negativa riktning
mot objektet. Da avkdnnaren kommer i kontakt med objektet lagrar
TNC:n koordinaterna fér denna position.

@ | bearbetningsprogrammet maéste digitaliseringscykel
OMRADE definieras innan digitaliseringscykel
MEANDER.

HEIDENHAIN TNC 426
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Digitaliseringsparametrar
Parametrarna med ett (M) galler for métande avkannarsystem,
parametrarna med ett (S) galler for brytande avkannarsystem:

LINJERIKTNING (M, S): Koordinataxel i bearbetningsplanet, i vars
positiva riktning avkannaren skall forflyttas fran den forst lagrade
konturpunkten.

GRANS | NORMALRIKTNING (S): Stracka, med vilken avkannaren
kors fri efter utbojning av méatspetsen. Inmatningsomrade: 0 till 5
mm. Rekommenderat varde: Vardet bor ligga mellan halva
PUNKTAVSTANDET och PUNKTAVSTANDET. Ju mindre matkul-
ans radie ar, desto storre GRANS | NORMALRIKTNING boér man
vélja.

AVKANNINGSVINKEL (M): Avkannarens forflyttningsriktning i
forhallande till LINJERIKTNINGEN. Inmatningsomréde: —90° till
+90°

MATNING F (M): Ange digitaliseringshastigheten. Inmatnings-
omrade: 1 till 3 000 mm/min. Ju hogre digitaliseringshastighet
som anges desto mindre noggranna blir digitaliseringsvardena.

MIN. MATNING (M): Digitaliseringshastighet for den forsta raden.
Inmatningsomrade: 1 till 3 000 mm/min

MIN. LINJEAVSTAND (M): Om ett mindre vérde an LINJE-
AVSTANDET anges, minskar TNC:n avstandet mellan linjerna ner
till det programmerade min-vardet vid digitalisering av omraden
med starka konturférandringar. Darigenom bibehélles tatheten,
mellan de digitaliserade punkterna, dven vid mycket strukturerade
ytor. Inmatningsomréade: 0 till 20 mm

LINJEAVSTAND (M, S): Forflyttning av avkannaren i sidled vid
slutet av en linje = linjeavstand. Inmatningsomrade: 0 till 20 mm

MAX. PUNKTAVSTAND (M, S): Maximalt avstand mellan de av
TNC:n lagrade punkterna. TNC:n tar dven hansyn till punkter som
ar viktiga for modellens form t.ex vid invandiga hérn. Inmatnings-
omréade: 0.02 till 20 mm

TOLERANSVARDE (M): TNC:n lagrar bara de digitaliserade
punkterna om deras avstand fran en rat linje som definieras av de
tva tidigare punkterna overskrider det angivna toleransvardet.
Darigenom uppnas en hog punkttathet vid stora kontur
fordndringar och en lag punkttathet vid plana ytor. Om tolerans-
vardet ,0" anges s& kommer TNC:n att lagra punkterna enligt det
programmerade punktavstandet. Inmatningsomrade: 0 till 0.9999
mm

MATNINGSREDUCERING VID KANT (M): Besvara dialogfragan
med NO ENT. TNC:n for sjalv in ett varde.

@ MATNINGSREDUCERINGEN fungerar endast om
digitaliseringsraden, vid vilken matningen skall reduceras,
inte innehaller fler an 1000 punkter.
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Exempel NC-block for brytande avkannarsystem
60 TCH PROBE 6.0 MEANDER

61 TCH PROBE 6.1 RIKTNING: X
62 TCH PROBE 6.2 FOERFL: 0.5 L.AVST: 0.2
P.AVST: 0.5

Exempel NC-block fér matande avkannarsystem
60 TCH PROBE 16.0 MEANDER

61 TCH PROBE 16.1 RIKTNING: X
VINKEL: +0

62 TCH PROBE 16.2 F1000 FMIN500
MIN.L.AVST: 0.2 L.AVST: 0.5
P.AVST: 0.5 TOL: 0.1 AVST 2
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13.4 Digitalisering pa konturlinjer

m Brytande avkannarsystem: Digitaliseringscykel 7 KONTURLINJER

m Matande avkannarsystem: Digitaliseringscykel 17 KONTUR-
LINJER

Med digitaliseringscykel KONTURLINJER digitaliseras en 3D-form
genom att folja konturen i bearbetningsplanet pa ett antal hojd-
nivaer. Digitalisering pa konturlinjer ar lamplig vid branta former eller
dé bara en enda konturlinje skall dstadkommas (t.ex en kamkurvas
ytterkontur).

Vid digitaliseringens borjan forflyttas avkéannarsystemet — efter att
ha hittat den férsta punkten — pa en konstant hojd runt objektet. Da
avkdnnaren aterkommer till den férsta punkten, foljer en forflyttning
i positiv eller negativ riktning i spindelaxeln motsvarande det angivna
linjeavstandet. Avkdnnarsystemet forflyttas pa nytt runt objektet pa
en konstant hojd. Forloppet upprepas tills hela omradet har
digitaliserats.

D4 hela omradet har digitaliserats forflyttas avkédnnarsystemet
tillbaka till SAKERHETSHOJD och den programmerade startpunk-
ten.

Vid digitalisering med matande avkénnare registrerar TNC:n positio-
ner dar stora riktningsfoérandringar intréffar — upp till max. 1000
positioner per konturlinje. P4 nasta konturlinje reducerar TNC:n
automatiskt digitaliseringshastigheten nar avkannarsystemet
kommer i nérheten av ett sddant kritiskt omrade. Darigenom
erhéller man béattre avkdnningsresultat.

Begrénsningar for digitaliseringsomradet

M | avkdnnaraxeln: Det definierade OMRADET maéste vara lagre an
den hogsta punkten pa 3D-formen med minst avkannarkulans
radie.

m | bearbetningsplanet: Det definierade OMRADET maéste vara
storre an 3D-formen med minst avkannarkulans radie.

Startpunkt .

m Vid positivt LINJEAVSTAND, koordinat i spindelaxeln fran MIN-
punkten som angivits i cykel 5 OMRADE eller cykel 15 OMRADE
(TABELL).

® Vid negativt LINJEAVSTAND, koordinat i spindelaxeln fran MAX-
punkten som angivits i cykel 5 OMRADE eller cykel 15 OMRADE
(TABELL).

m Koordinaterna i bearbetningsplanet definieras i cykel KONTUR-
LINJE.

B TNC:n utfér automatiskt forflyttningen till startpunkten:
Forst i spindelaxeln till SAKERHETSHOJD, darefter i bearbetnings-
planet.

Framkorning till objektet

Avkadnnarsystemet forflyttas fram till objektet i den i cykel KONTUR-
LINJER programmerade riktningen. D& avkannaren kommer i
kontakt med objektet, lagrar TNC:n koordinaterna fér denna posi-
tion.

HEIDENHAIN TNC 426
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@ | bearbetningsprogrammet maéste digitaliseringscykel
OMRADE definieras innan digitaliseringscykel KONTUR-
LINJER.

Digitaliseringsparametrar
Parametrarna med ett (M) géller for métande avkannarsystem,
parametrarna med ett (S) galler for brytande avkannarsystem:

TIDSBEGRANSNING (M, S): Tid inom vilken avkannaren maste ater-
komma till den forsta avkdnningspunkten efter att ha digitaliserat
runt objektet pa en konturlinje. | MP 6390 anges med vilken nog-
grannhet den forsta avkanningspunkten maste aterfinnas. TNC:n
avbryter digitaliseringscykeln om den angivna tiden Overskrids.
Inmatningsomréade: 0 till 7200 sekunder. Ingen tidsbegransning om
,0" anges.

STARTPUNKT (M, S): Startpunktens koordinater i bearbetnings-
planet.

STARTAXEL OCH RIKTNING (M, S): Koordinataxel och riktning, i
vilken avkannaren skall ndrma sig objektet.

START PROBE AXEL OCH RIKTNING (M, S): Koordinataxel och
riktning, i vilken avkdnnaren paborjar digitaliseringen runt objektet.
Med digitaliseringsriktningen bestdmmer man dven om den
efterféljande frasbearbetningen kommer att utféras med med-
frasning eller motfrasning.

MATNING F (M): Ange digitaliseringshastigheten. Inmatnings-
omréade: 1 till 3 000 mm/min. Ju hogre digitaliseringshastighet
som anges desto mindre noggranna blir digitaliseringsvardena.

MIN. MATNING (M): Digitaliseringshastighet for den férsta
konturlinjen. Inmatningsomrade: 1 till 3 000 mm/min

MIN. }INJEAVSTAND (M): Om ett mindre vérde an LINJE-
AVSTANDET anges, minskar TNC:n avstandet mellan linjerna ner
till det programmerade min-vardet vid digitalisering av omraden
med sma konturfoérandringar. Darigenom bibehélles tatheten,
mellan de digitaliserade punkterna, aven vid mycket strukturerade
ytor. Inmatningsomrade: 0 till 20 mm.

LINJEAVSTAND OCH RIKTNING (M, S): Forflyttningsstracka som
avkannaren forflyttas i avkannaraxeln da startpunkten ateruppnas
pa en konturlinje; Fortecknet definierar i vilken riktning avkannaren
forflyttas. Inmatningsomrade: =20 till +20 mm

% Om man bara vill digitalisera en enda konturlinje sa anges
vardet noll bade for MIN. LINJEAVSTAND och LINJE-
AVSTAND.
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MAX. PUNKTAVSTAND (M, S): Maximalt
avstand mellan de av TNC:n lagrade punkterna.
TNC:n tar dessutom hansyn till punkter som éar
viktiga for modellens form sasom exempelvis vid
invandiga horn.

Inmatningsomrade: 0.02 till 20 mm

TOLERANSVARDE (M): TNC:n lagrar bara de
digitaliserade punkterna om deras avstand fran
en rat linje som definieras av de tva tidigare
punkterna Overskrider det angivna toleransvardet.
Déarigenom uppnés en hdg punkttathet vid stora
konturférandringar och en lag punkttathet vid
plana ytor. Om toleransvardet ,0" anges sa
kommer TNC:n att lagra punkterna enligt det
programmerade punktavstandet. Inmatnings-
omrade: 0 till 0.9999 mm

MATNINGSREDUCERING VID KANT (M): Besvara
dialogfrdgan med NO ENT. TNC:n for sjélv in ett
varde.

=y MATNINGSREDUCERINGEN fungerar
endast om den digitaliserade konturlinjen,
vid vilken matningen skall reduceras, inte
innehaller fler an 1000 punkter.

Exempel NC-block for brytande avkannarsystem

60 TCH PROBE 7.0 KONTURLINJER

61 TCH PROBE 7.1 TID: 0 X+0 Y+0

62 TCH PROBE 7.2 FOELJD: Y- / X-

63 TCH PROBE 7.2 FOERFL: 0.5 L.AVST: +0.2
P.AVST: 0.5

Exempel NC-block fér matande avkannarsystem

60 TCH PROBE 17.0 KONTURLINJER

61 TCH PROBE 17.1 TID: 0 X+0 Y+0

62 TCH PROBE 17.2 FOELJD: Y- / X-

63 TCH PROBE 17.3 F1000 FMIN500
MIN.L.AVST: 0.2 L.AVST: 0.5
P.AVST: 0.5 TOL: 0.1 AVST: 2
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13.5 Radvis digitalisering

m Brytande avkannarsystem: Digitaliseringscykel 7 RAD
m Matande avkannarsystem: Digitaliseringscykel 17 RAD

Med digitaliseringscykel RAD kan 3D-former digitaliseras med en
serie parallella rader.

Vid matande avkannarsystem anvéands denna digitaliseringscykel
huvudsakligen da man digitaliserar med en vridningsaxel. Se
. Digitalisering med vridningsaxel”.

Vid ett brytande avkannarsystem anvands denna digitaliseringscykel
da relativt plana omraden skall digitaliseras, vilka sedan skall bearbe-
tas utan ytterligare utvardering av digitaliseringsdata konstant med
medfrasning eller motfrasning.

Vid digitaliseringens bdrjan scannar avkéannarsystemet i positiv
riktning i en i bearbetningsplanet valbar axel. D& avkannaren nar
fram till omradesgréansen lyfts den till SAKERHETSHOJD och
forflyttas tillbaka till borjan pa nasta rad med snabbtransport.
Darifran forflyttas avkénnarsystemet med snabbtransport i negativ
riktning i spindelaxeln ner till HOJD FOR MATNINGSREDUCERING
och fran denna hojd med avkanningshastigheten ner tills den
kommer i kontakt med objektet. Detta forlopp upprepas tills hela
omradet har digitaliserats. Forflyttningar visas i bilden nere till hoger.

Da hela omréade har digitaliserats forflyttas avkdnnarsystemet pé
nytt upp till SAKERHETSHOJD.

Vid digitalisering med matande avkénnare registrerar TNC:n positio-
ner dar stora riktningsfoérandringar intréffar — upp till max. 1000
positioner per rad. Pa nasta rad reducerar TNC:n automatiskt
digitaliseringshastigheten nar avkannarsystemet kommer i narheten
av ett sadant kritiskt omrade. Darigenom erhaller man béttre
avkanningsresultat.

Startpunkt
m Positiv eller negativ omradesgrans i den programmerade linje-
riktningen (beroende péa digitaliseringsriktningen)

m MIN-punkt koordinater i bearbetningsplanet fran cykel 5 OMRADE
eller fran cykel 15 OMRADE (TABELL),
Spindelaxelns koordinat = SAKERHETSHOJD

B TNC:n utfér automatiskt forflyttningen till startpunkten:
Forst i spindelaxeln till SAKERHETSHOJD, darefter i bearbetnings-
planet.

Framkorning till objektet

Avkadnnarsystemet forflyttas forst i spindelaxelns negativa riktning
mot objektet. D& avkdnnaren kommer i kontakt med objektet lagrar
TNC:n koordinaterna for denna position.

HEIDENHAIN TNC 426
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13.5 Radvis d

@ | bearbetningsprogrammet maéste digitaliseringscykel
OMRADE definieras innan digitaliseringscykel
RAD.

Digitaliseringsparametrar
Parametrarna med ett (M) géller for métande avkannarsystem,
parametrarna med ett (S) galler for brytande avkannarsystem:

RADRIKTNING (M, S): Koordinataxel i bearbetningsplanet parallell
med digitaliseringsraderna. Med digitaliseringsriktningen definie-
ras dven om den efterfoljande frasbearbetningen skall utféras
med medfrasning eller motfrasning.

AVKANNINGSVINKEL (M): Avkénnarsystemets forflyttnings-
riktning i forhéllande till RADRIKTNINGEN. Genom att kombinera
RADRIKTNING och AVKANNINGSRIKTNING kan digitaliserings-
riktningen valjas godtyckligt. Inmatningsomrade: -90° till +90°

HOJD FOR MATNINGSREDUCERING (M, S): Koordinat i spindel-
axeln, vid vilken vaxling fran snabbtransport till avkdnningsmatning
skall ske vid radernas borjan.

Inmatningsomrade: =99 999.9999 till +99 999.9999

MATNING F (M): Ange digitaliseringshastigheten. Inmatnings-
omrade: 1 till 3 000 mm/min. Ju hogre digitaliseringshastighet
som anges desto mindre noggranna blir digitaliseringsvardena.

MIN. MATNING (M): Digitaliseringshastighet for den forsta raden.
Inmatningsomréade: 1 till 3 000 mm/min.

MIN. PINJEAVSTAND (M): Om ett mindre vérde an LINJE-
AVSTANDET anges, minskar TNC:n avstandet mellan linjerna ner
till det programmerade min-vardet vid digitalisering av omraden
med starka konturféréandringar. Darigenom bibehalles tatheten,
mellan de digitaliserade punkterna, aven vid mycket strukturerade
ytor. Inmatningsomrade: 0 till 20 mm

LINJEAVSTAND (M, S): Forflyttning av avkannaren i sidled vid
slutet av en rad = radavstand. Inmatningsomrade: O till 20 mm

MAX. PUNKTAVSTAND (M, S): Maximalt avstand mellan de av
TNC:n lagrade punkterna. Inmatningsomrade: 0.02 till 20 mm

TOLERANSVARDE (M): TNC:n lagrar bara de digitaliserade
punkterna om deras avstand fran en rat linje som definieras av de
tva tidigare punkterna Gverskrider det angivna toleransvardet.
Darigenom uppnas en hog punkttathet vid stora kontur
férandringar och en lag punkttathet vid plana ytor. Om tolerans-
vardet ,0" anges sa kommer TNC:n att lagra punkterna enligt det
programmerade punktavstandet. Inmatningsomrade: 0 till 0.9999
mm
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MATNINGSREDUCERING VID KANT (M): Avstand
frdn skarpa kanter, vid vilket TNC:n skall borja
minska digitaliseringshastigheten

@ MATNINGSREDUCERINGEN fungerar
endast om digitaliseringsraden, vid vilken
matningen skall reduceras, inte innehaller
fler an 1000 punkter.

Exempel NC-block for brytande avkannarsystem
60 TCH PROBE 8.0 RAD

61 TCH PROBE 8.1 RIKTNING: X- HOEJD: +25
62 TCH PROBE 8.2 FOERFL: 0.5 L.AVST: 0.2
P.AVST: 0.5

Exempel NC-block féor matande avkannarsystem
60 TCH PROBE 18.0 RAD

61 TCH PROBE 18.1 RIKTNING: X VINKEL: 0
HOEJD: +25

62 TCH PROBE 18.2 F1000 FMIN500
MIN.L.AVST: 0.2 L.AVST: 0.5
P.AVST: 0.5 TOL: 0.1 AVST 2

13 Digitalisering



13.6 Digitalisering med vridningsaxel

Om ett brytande avkdnnarsystem anvands kan man digitalisera
meanderformigt (cykel 6), radformigt (cykel 8) eller pa konturlinjer
(cykel 7) med rotationsaxlar. Oberoende av vilken digitaliserings-
cykel som anvands anges rotationsaxeln i cykel OMRADE. TNC:n
tolkar vérdena som anges for rotationsaxeln som grader.

Om ett matande avkannarsystem anvands kan man bara digitalisera
med cykel 18 RAD tillsammans med rotationsaxlar. Man skall
definiera rotationsaxeln som spaltaxel.

Digitaliseringsdata
Filen med digitaliseringsdata innehéller information om positionerna
i axlarna som definierats i cykel OMRADE.

TNC:n genererar inte nagon BLK FORM eftersom grafisk simulering
med rotationsaxlar inte ar mojlig.

% Vid digitalisering och frasning maste presentationsmet-
oden for rotationsaxeln dverensstdmma (presentation
reducerad till ett varde under 360° eller inte reducerad).

Matande avkdannarsystem: Cykel rad med rotationsaxel

Om en linjar axel definierats (t.ex X) i inmatningsparametern
LINJERIKTNING, s& kommer TNC:n att vrida rotationsaxeln (t.ex A)
som angivits i cykeln OMRADE med avstandet L.AVST d&
avkannaren néatt slutet pa raden. Se bilderna till hoger.

Exempel NC-block

30 TCH PROBE 5.0 OMRAADE

31 TCH PROBE 5.1 PGMNAME: DATRND
32 TCH PROBE 5.2 Z X+0 A+0 Z+0
33 TCH PROBE 5.3 X+85 A+270 Z+25
34 TCH PROBE 5.4 HOEJD: 50

60 TCH PROBE 18.0 RAD

61 TCH PROBE 18.1 RIKTNING: X
VINKEL: 0 HOEJD: 25

62 TCH PROBE 18.2 F1000
MIN.L.AVST: 0.2 L.AVST: 0.5
P.AVST: 0.5 TOL: 0.1 AVST: 2

HEIDENHAIN TNC 426
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Brytande avkédnnarsystem: Cykel MEANDER med vridningsaxel
Om en linjar axel definierats (t.ex X) i inmatningsparametern
LINJERIKTNING, sa kommer TNC:n att vrida rotationsaxeln (t.ex. A)
som angivits i cykeln OMRADE med avstandet L.AVST da avkédnna-
ren natt slutet pa raden. Avkannaren kommer alltsa att oscillera i
exempelvis Z/X-planet: Se bilden uppe till hoger.

Om en rotationsaxel definierats (t.ex A) i inmatningsparametern
LINJERIKTNING, sa kommer TNC:n att forflytta den linjara axeln
(t.ex X) som angivits i cykeln OMRADE med avstandet L.AVST da
avkannaren natt slutet pa raden. Avkannarsystemet kommer alltsa
att oscillera i exempelvis Z/A-planet: Se bilden i mitten till hoger.

Exempel NC-block

30 TCH PROBE 5.0 OMRAADE

31 TCH PROBE 5.1 PGMNAME: DATRND
32 TCH PROBE 5.2 Z X+0 A+0 Z+0
33 TCH PROBE 5.3 X+85 A+270 Z+65
34 TCH PROBE 5.4 HOEJD: 50

60 TCH PROBE 6.0 MEANDER

61 TCH PROBE 6.1 RIKTNINGA

62 TCH PROBE 6.2 FOERFL: 0,3 L.AVST: 0,5 P.AVST: 0,5

KONTURLINJER med rotationsaxel

Startpunkten definieras i cykeln med en linjar axel (t.ex X) och en
rotationsaxel (t.ex C). Framkoérningen definieras pd samma satt.
Avkannarsystemet kommer alltsa att oscillera i exempelvis X/C-
planet. Se bilden nere till hoger.

Denna metod fungerar dven i maskiner som bara har tva linjara axlar
(t.ex Z/X) och en rotationsaxel (t.ex C).

Exempel NC-block:

30 TCH PROBE 5.0 OMRAADE

31 TCH PROBE 5.1 PGMNAME: DATH

32 TCH PROBE 5.2 Z X-50 C+0 Z+0

33 TCH PROBE 5.3 X+50 C+360 Z+85

34 TCH PROBE 5.4 HOEJD: 50

60 TCH PROBE 7.0 KONTURLINJER

61 TCH PROBE 7.1 TID: 250 X+80 C+0

62 TCH PROBE 7.2 FOELJD X-/C+

63 TCH PROBE 7.3 FOERFL: 0,3 L.AVST: -0,5 P.AVST: 0,5

r& Deni FRAMKORNINGSFOLJD definierade rotations-
riktningen for vridningsaxeln galler for alla konturlinjer
(rader). Via rotationsriktningen bestammer man om den
efterfoljande frasbearbetningen skall utféras med
medfrasning eller motfrasning.
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13.7 Anvandning av
digitaliseringsdatai ett
bearbetningsprogram

Exempel NC-block fran en fil med digitaliserings-
data som skapats med cykel KONTURLINJER
BEGIN PGM DATEN MM

BLK FORM 0.1 Z X-40 Y-20 Z+0

BLK FORM 0.2 X+40 Y+40 Z+25

L Z+250 FMAX

L X+0 Y-25 FMAX

L Z+25

o1 B W N = O

(=)}
-

X+0,002 Y-12,358
7 L X+0,359 Y-12,021
253
254

L X+0,003 Y-12,390
L Z+24,5 X+0,017 Y-12,653

2597 L X+0,093 Y-16,390

2598 L X+0 Y-25 FMAX

2599 L Z+250 FMAX

2600 END PGM DATEN MM

Storleken pé en fil med digitaliseringsdata kan vara
maximalt 170 MByte. Detta motsvarar det tillgang-

liga utrymmet pa TNC:ns harddisk om inga andra
program finns lagrade.

Det finns tvad mojligheter att bearbeta med data
genererade genom digitalisering:

Bearbetningscykel 30, om man onskar bearbeta
med flera ansattningar (endast for data genere-
rade med cyklerna MEANDER och RAD), se ,,8.7
Cykler for uppdelning”)

Skapa ett hjalpprogram da man bara vill fin-
bearbeta:

0 BEGIN PGM FRAESEN MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+4

2 TOOL CALL 1 Z S4000
3 L RO F1500 M13

4 CALL PGM DATEN

5 END PGM FRAESEN MM

HEIDENHAIN TNC 426

Programnamn DATEN: Definierat i cykel OMRADE
Raamnesdefinition: Storleken bestdms av TNC:n

Sakerhetshojd i spindelaxeln: Definierad i cykeln OMRADE
Startpunkt i X/Y: Definierad i cykel KONTURLINJER
Starthojd i Z: Definierad i cykel KONTURLINJER, avhangigt
LINJEAVSTANDETS fértecken

Forsta digitaliserade positionen

Andra digitaliserade positionen

Forsta konturlinjen digitaliserad: Aterkommit till forsta positionen

Sista digitaliserade positionen i omradet
Tillbaka till startpunkten i X/Y

Tillbaka till sdkerhetshojden i spindelaxeln
Programslut

Verktygsdefinition: Verktygsradie = Matstiftets radie
Verktygsanrop

Definiera frasmatning, spindel och kylvatska TILL
Anropa programmet med digitaliseringsdata
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14.1Valja, andra och lamna MOD-funktionener

14.1 Valja, andra och lamna MOD- *EL RIFTTPROGRAM INMATNING
funktioner

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations- och
inmatningsmojligheter. Vilka MOD-funktioner som erbjuds beror pa
vilken driftart som ar aktiv.

KODNUMMER D
Valj MOD-funktioner
Val] driftart, i vilken MOD-funktionerna onskas andras. NC : SOFTWARE-NUMMER 280462 01
(o] Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD. Bilden |55 : SCFTHARE-NUMMER @ eppi1
uppe till hoger visar en typisk bildskarmsmeny for
driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING (se bilden
uppe till héger), PROGRAMTEST (bilden in mitten till
hoéger) och i en maskindriftart (bilden pa nasta sida). | o | :ngéug; v Thep | | | END ‘

Beroende av den valda driftarten kan foljande and-
ringar utforas:

MANUELL ORIFT| PROGRAMTEST

PROGRAMINMATNING/EDITERING:
Visa NC-mjukvarunummer

Visa PLC-mjukvarunummer

Ange kodnummer KODNUMMER P
Installning av datasnitt

NC : SOFTWARE-NUMMER 280462 @1

Maskinspecifika anvandarparametrar BLC: SOFTUARE-NUMMER

Visa HELP-filer, om s&dana finns tillgangliga OFT: %Bogoeall
PROGRAMTEST:
f i RS 232 DATUM USER
Visa NC-mjukvarunummer | O | iz | e HELP| | | END ‘

Visa PLC-mjukvarunummer

Ange kodnummer

Instéllning av datasnitt

Grafisk presentation av rédmnet i maskinens bearbetningsrum
Maskinspecifika anvandarparametrar

Visa HELP-filer, om sadana finns tillgangliga
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Alla andra driftarter:

m Visa NC-mjukvarunummer

m Visa PLC-mjukvarunummer

M Visa installerade optionsnummer

m Valja positionspresentation

m Valja mattenher (mm/tum)

m Valja programmeringssprak for $MDI
m Valja axlar for Gverforing av arposition
m Stélla in begrénsning av rorelseomrade
m Visa nollpunkt

M Visa drifttid

m Visa HELP-filer, om sadana finns tillgangliga

Andra MOD-funktioner

Valj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.

Tryck upprepade ganger pa knappen ENT, tills funktionen visas i
markoren eller ange ett tal och bekrafta med knappen ENT.

Lamna MOD-funktioner

Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey END eller knappen
END.

14.2 Mjukvaru- och optionsnummer

Mjukvarunummer fér NC och PLC visas i bildskarmen efter det att
MOD-funktioner har valts. Direkt under dem visas nummer pa de
installerade optionerna (OPT:):

M Inga optioner OPT: 00000000
m Option digitalisering OPT: 00000001
m Option digitalisering med matande avkdnnare OPT. 00000011

14.3 Ange kodnummer

Kodnummer maste anges for att fa tillgang till féljande funktion:

Funktion Kodnummer

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATN ING

POSITIONSVRERDE 1
POSITIONSVRERDE 2

VAXLA MM/ TUM

PROGRAMINMATNING

AXELVAL

NC : SOFTWARE-NUMMER
PLC: SOFTWARE-NUMMER

OFT:

[HR |
BGRV
MM
HEIDENHAIN
%11111

286462 01

466000011

POSITION~
INPUT PGM

AXIS
LIMIT

HELP

MACHINE

TIME @

|END|

Kalla upp anvandarparametrar 123

HEIDENHAIN TNC 426
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14.4 Installning av datasnitt

14.4 Installning av datasnitt
Tryck pa softkey RS 232-/ RS 422 - SETUP for att stalla in de

externa datasnitten. TNC:n visar en bildskdrmsmeny i vilken foljande

installningar kan andras:

Installning av RS-232-datasnitt

For RS-232-datasnittet véljs driftart och baudrate i bildskdrmens
vanstra del

Instéllning av RS-422-datasnitt

For RS-422-datasnittet véljs driftart och baudrate i bildskdrmens
hogra del.

Valj DRIFTART for extern enhet

| driftarterna FE2 och EXT kan man inte anvanda
funktionerna ,inldasning av alla program®, ,,inlasning
av erbjudet program” och ,,inlasning av filférteckning”.

Installning av BAUD-RATE

BAUD-RATE (datadverféringshastighet) kan véljas mellan 110 och
115.200 Baud.

Extern enhet Driftart Symbol
HEIDENHAIN diskettenhet (ml

FE 401 B FE1

FE 401 fran prog.-Nr. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN diskettenhet FE 401 FE2 (m

till och med prog.-Nr. 230 626 02

PC med HEIDENHAIN overforings- FE2 E|
mjukvara TNC. EXE

Frammande enhet, sdsom skrivare, EXT1, EXT2 Ly
remslasare/stans, PC utan TNC. EXE

PC med HEIDENHAIN-mjukvara LSV2 EI
TNC REMOTE for fjarrstyrning av TNC

290

MANUELL DRIFT) PROGRAM INMATNING

GRANSSNITT RS232 GRANSSNITT RS422
DRIFTRART: DRIFTART: Lsv-2
BAUD-RATE BAUD-RATE

FE : 115298 FE : 9600

EXT1 : 960d EXT1 : 9600

EXT2 : 960d EXT2 : 9600
Lsv-2: 960d Lsv-2: 9600

TILLDELNING

PRINT : TNC:\SCREENS\NEUEBRA
PRINT-TEST :

RS 232 USER
| O Eﬂf PARANE TER HELP | | | END‘

14 MOD-funktioner



TILLDELNING

Med denna funktion definierar man var TNC:n skall 6verfora olika

typer av data.

Anvandning:

e Utmatning av varde med Q-parameterfunktion FN15

e Utmatning av varde med Q-parameterfunktion FN16

e Sokvag till katalog pa TNC:ns harddisk dér digitaliserade data skall

sparas

Beroende pa vilken TNC-driftart som anvands kommer antingen
funktionen PRINT eller PRINT-TEST att anvandas:

TNC-driftart

Overforingsfunktion

PROGRAM ENKELBLOCK PRINT
PROGRAM BLOCKFOLJD PRINT
PROGRAMTEST PRINT-TEST

PRINT och PRINT-TEST kan stéllas in p& foljande satt:

Funktion Sokvag
Utmatning av data med FN15/FN16 via RS-232 RS232:\....
Utmatning av data med FN15/FN16 via RS-422 RS422:\....
Lagring av data pa TNC:ns harddisk TNCA....
Lagring av data i samma katalog som programmet

med FN15/FN16 alternativt programmet med
digitaliseringscykeln finns i - tom -

Filnamn:

Data

Driftart

Filnamn

Digitaliseringsdata

PROGRAMKORNING Bestams i cykel

OMRADE

Varde med FN15

PROGRAMKORNING  %FN15RUN.A

Varde med FN15

PROGRAMTEST

%FN15SIM.A

Varde med FN16

PROGRAMKORNING = %FN16RUN.A

Vérde med FN16

PROGRAMTEST

%FN16SIM.A

HEIDENHAIN TNC 426
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14.5 Maskinspecifika anvandarparametrar, 14.6 Presentera raamnet i bearbetningsrummet

14.5 Maskinspecifika anvandar-
parametrar

&’  Maskintillverkaren kan ldgga in upp till 16 anvandar
& parametrar (USER PARAMETER). Beakta anvisningarna
i Er maskinhandbok.

14.6 Presentation av raamnet i
bearbetningsrummet

| driftart PROGRAMTEST kan man kontrollera rédmnets position i
maskinens bearbetningsrum grafiskt. Med denna funktion kan dven
overvakning av maskinens arbetsomrade aktiveras for driftart
PROGRAMTEST: For dessa funktioner trycker man pa softkey
DATUM SET.

TNC:n visar bearbetningsutrymmet, olika fénster med koordinat-
information och softkeys med vilka man kan andra presentationen.

Tillgangligt forflyttningsomrade/nollpunkt, i forhallande till det
presenterade rdamnet:

1 Arbetsutrymme

2 Rédémnets storlek

3 Koordinatsystem

4 Raamne med projektion i planet, arbetsutrymme

Visa rédmnets position i forhallande till utgadngspunkten: Tryck pa
softkey med maskinsymbol.

Om raamnet ligger utanfér bearbetningsutrymmet 4 , kan man
forskjuta raédmnet in i bearbetningsutrymmet med softkeys for
utgédngspunkt. Forskjut darefter dven utgangspunkten i driftart
MANUELL DRIFT med motsvarande varde.

292

MAMUELL DRIFT
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FGRFLYTTH.OMR

14 MOD-funktioner



Funktionsoversikt

Funktion

Flytta rdédmnet at vanster
(grafiskt)

Flytta rédmnet at hoger
(grafiskt)

Flytta rédmnet framét
(grafiskt)

-
@

Flytta rédmnet bakat
(grafiskt)

N
@

Flytta rdédmnet uppat
(grafiskt)

®

Flytta rédmnet nedat
(grafiskt)

@

Visa rddmnet i forhéallande till den
installda utgangspunkten

Visa det totala rorelseomradet i forhallande till
det presenterade rddmnet

Visa maskinnollpunkten i bearbetningsrummet

Hot @

Visa en av maskintillverkaren definierad position
(t.ex. verktygsvaxlingsposition) i bearbetnings-
rummet

M3z @

Visa arbetsstyckets nollpunkt i bearbetningsrummet

Aktivera (ON) eller stang av (OFF) 6vervakning
av arbetsomradet under programtest

=
=
=
o
2

L] |8
N EIRER B ER GG R e ey
<
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14.7 Valj typ av positionsindikering, 14.8 Val

14.7 Valj typ av positionsindikering

Man kan péverka presentationen av koordinater som sker i drift-

arterna MANUELL DRIFT och PROGRAMKORNINGEN:

Bilden till hoger visar olika positioner for verktyget

1 Utgéngsposition
2 Verktygets malposition
3 Arbetsstyckets nollpunkt

4 Maskinens nollpunkt

Foljande typer av koordinater kan véljas for TNC:ns positions-

presentation:

Funktion

Visning

Borposition; vardet som TNC:n for tillféllet arbetar mot

BOR

Arposition; momentan verktygsposition

AR

Referens-position; arposition i férhallande till
maskinens nollpunkt

REF

Restvag till den programmerade positionen; differens
mellan ar och mal-position

RESTV

Slapfel; differens mellan bor- och arposition

SLAP

Utb6jning av det matande avkdnnarsystemet

UTBJIN

Med MOD-funktionen POSITIONSVARDE 1 kan man valja olika
typer av positionsvérden for den vanliga positionspresentationen.
Med MOD-funktionen POSITIONSVARDE 2 kan man valja olika
typer av positionsvarden for den utdkade statuspresentationen.

14.8 Valj mattenhet

Med denna MOD-funktion definierar man om TNC:n skall presen-

tera koordinater i mm eller tum.

B Metriskt méattsystem: t.ex X = 15,789 (mm) MOD-funktionen
VAXLA MM/TUM vdljs till MM. Vardet visas med tre decimaler.

m Tum mattsystem: t.ex X = 0,6216 (tum) MOD-funktionen VAXLA
MM/INCH valjs till TUM. Vardet visas med fyra decimaler.
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14.9 Valj programsprak for
$MDI

Med MOD-funktionen PROGRAMINMATNING vaxlar man mellan
programmering av filen $MDI enligt:

m $MDI.H programmering i klartext-dialog:
PROGRAMINMATNING: HEIDENHAIN

m $MDI.I programmering enligt DIN/ISO:
PROGRAMINMATNING: ISO

14.10 Valj axlar for
L-blocksgenerering

I inmatningsfaltet AXELVAL definieras vilka axlars aktuella verktygs-
positioner som skall éverforas till ett L-block. For att skapa ett
separat L-block trycker man péa knappen , Overfor arposition”
Axlarna valjs med en bit-kod pd samma satt som maskinpara-
metrarna:

AXELVAL % 11111 X, Y, Z, IV, V. axel overfors
AXELVAL %0111 X, Y, Z, IV. axel overfors
AXELVAL %0011 X, Y, Z axel overfors
AXELVAL %00011 X, Y axel éverfors
AXELVAL %00001 X axel éverfors

14.11 Ange begransning av rorelse-
omrade, nollpunktspresentation

Inom maskinens maximala rorelseomrade kan ytterligare begrans-
ning av det anvdndbara rérelseomradet i koordinataxlarna goras.

Anvandningsexempel: Skydda en delningsapparat mot kollision

Det maximala rorelseomradet ar begransat av mjukvarugranslagen.
Det for tillféller anvéandbara rérelseomradet kan minskas med MOD-
funktionen AXIS LIMIT: Detta gérs genom att ange axlarnas maxi-
mala positionsvarden i positiv och negativ riktning i férhallande till
maskinens nollpunkt.

Arbeta utan extra begransning av rérelseomradet

For koordinataxlar som inte skall férses med négon extra rorelse-
begransning anges TNC:ns maximala rérelseomrade (+/- 99999
mm) som AXIS LIMIT.

HEIDENHAIN TNC 426
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14.12 Visa HELP-filer

Visa och ange det maximala rérelseomradet

Valj POSITIONSVARDE REF

Forflytta maskinen till 6nskade positiva och negativa
begransningspositioner i X-, Y- och Z-axeln

Notera vardena med fortecken
Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD

Ange begrénsning av rorelseomradet: Tryck pa softkey
L AXIS LIMIT. Knappa in de noterade vérdena for axlarna
i BEGRANSNING

Lamna MOD-funktioner: Tryck pa softkey END

Kompensering for verktygsradie inkluderas inte i
begrénsningen av rérelseomradet.

Begransningen av roérelseomradet och mjukvaru-
granslagena aktiveras forst nar referenspunkterna
har passerats.

Visa nollpunkt

Véardena som visas i bildskdrmens nedre vanstra del &r de manuellt
installda utgangspunkterna i férhallande till maskinens nollpunkt.
Dessa kan inte andras i denna bildskarmsmeny.

14.12 Visa HELP-filer

HELP-filer (hjalpfiler) ar till for att hjdlpa anvandaren i situationer som
kraver ett férutbestdmt handlingsséatt, saésom exempelvis frikdrning
av maskinen efter ett stromavbrott. Aven tillaggsfunktioner (M-
funktioner) kan dokumenteras i en HELP-fil. Bilden till hoger visar ett
exempel pa innehall i en HELP-fil.

&’  HELPiler finns inte tillgdngliga i alla maskiner. Ytterligare
&= information om hjélpfilerna far du av din maskintillverkare.

Valj HELP-FILER
Valj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

HELP

Valj den sist aktiverade HELP-filen: Tryck pa softkey
HELP

Om det behovs, kalla upp filhanteringen och valj fil.
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MANUELL DRIFT PROGRAM
INHATHING

BEGRANSNINGAR:

X= X+ +508

Y- -5080 Y+ +500

Z- t0 Z+ +400

C- +8 C+ +368

B- -98@ B+ +9@
NOLLPUNKTER:

X +258

¥ +182,388

2 -114,08914

C +38

B +98
POSITION~ ARIS MACHINE
meur | cmpr | HELP TIME () | | | END ‘
PROGRAM INMATNING PROGRAMTEST

#3060
#301
#3062
#3083
#304
#3865

SPINDLE RADJUSTMENT

ANGLE FOR ORIENTARTION
REVOLUTIONS FOR ORIENTATION
DIRECTION FOR ORIENTATION
SPINDLE CLOCK M®83

SPINDLE CLOCK MB4

SPINDLE CLOCK M@B5

AR

T

+125,85563 Y
-67,1283 B
+90,00080

-115, 2584
+45,0000

M 5/9

OVERWRITE

MOVE
LJORD

w2

4
C
2 [F I

MOVE PAGE PAGE BEGIN END
ﬁ TEXT TEXT

FIND ‘

14 MOD-funktioner



14.13 Visa drifttid

Maskintillverkaren kan aven presentera andra tider.
& Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Via softkey MACHINE TIME kan man valja presentation av olika
drifttider:

Drifttid Betydelse

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATNING

STYRNING TILL Styrsystemets drifttid sedan
installationen

MASKIN TILL Maskinens drifttid sedan
installationen

STYRSYSTEM TILL
MASKIN PA
PROGRAMEXEKVERING

819:17:09
189:51:38
56:33:28

PROGRAMKORNING Drifttid for styrd drift sedan
installationen

|END|
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15.1 Allméanna anvandarparametrar

15.1 Allmanna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar ar maskinparametrar som anvanda-
ren kan andra for att paverka TNC:ns beteende.

Typiska anvandarparametrar ar exempelvis:
m Dialogsprak

m Installning av datasnitt

m Matningshastigheter

m Bearbetningsforlopp

m Override-potentiometrarnas funktion

Inmatningsméjligheter for maskinparametrar
Maskinparametrar kan programmeras med:

m Decimala tal
Ange siffervarde direkt

® Dual/binaratal
Ange procenttecken ,%" innan siffervardet

® Hexadecimala tal
Ange dollartecken ,$" innan siffervardet

Exempel:
Istallet for det decimala talet 27 kan aven det binara talet % 11011
eller det hexadecimala talet $1B anges.

De enskilda maskinparametrarna kan definieras med skilda tal-
system.

En del maskinparametrar innehéller mer &@n en funktion. Inmatnings-
vardena i sddana maskinparametrar ar summan av de med ett +
tecken markerade delvardena.

Kalla upp allmanna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar valjs med kodnummer 123 i MOD-
funktionen.

@ | MOD-funktionen finns ocksa de maskinspecifika
anvandarparametrarna (USER PARAMETER) tillgangliga.
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Extern datadverforing

Anpassning av TNC-datakommunikation EXT1

(5020.0) och EXT2 (5020.1) till extern enhet MP5020.x
7 databitar (ASCll-code, 8.bit = paritet): +0
8 databitar (ASCll-code, 9.bit = paritet): +1

Block-Check-Charakter (BCC) godtycklig: +0
Block-Check-Charakter (BCC) styrtecken ej tillatna: +2

Qverféringsstopp med RTS aktiv: +4
Overforingsstopp med RTS ej aktiv: +0

Qverféringsstopp med DC3 aktiv: +8
Overforingsstopp med DC3 ej aktiv: +0

Teckenparitet jamn: +0
Teckenparitet ojamn: +16

Teckenparitet ej onskad: +0
Teckenparitet 6nskad: +32

11/, stoppbit: +0
2 stoppbitar: +64

1 stoppbit: +128
1 stoppbit: +192

Exempel:

Anpassa TNC-datasnitt EXT2 (MP 5020.1) till en
extern enhet med féljande instéllning:

8 databitar, BCC godtycklig, dverforingsstopp med
DC3, jamn teckenparitet, teckenparitet 6nskad, 2
stoppbitar

Inmatning i MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Typ av datasnitt for EXT1 (5030.0) och
EXT2 (5030.1) MP5030.x
Standarddverféring: 0
Datasnitt for blockvis dverféring: 1

HEIDENHAIN TNC 426
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15.1 Allmanna anvandarparametrar

3D-avkannarsystem och digitalisering

Vilj avkannarsystem MP6200
Brytande avkannarsystem: 0
Matande avkdnnarsystem: 1
Vilj typ av 6verforing MP6010

Avkannarsystem med kabeldverforing: 0
Avkdnnarsystem med infrardd overféring: 1

Avkanningshastighet for brytande avkannarsystem

MP6120
80 till 3000 [mm/min]

Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt

MP6130
0,001 till 99.999,9999 [mm]

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt vid
automatisk matning

MP6140
0,001 till 99 999,9999 [mm]

Snabbtransport vid avkdanning med brytande
avkannarsystem

MP6150
1 till 300.000 [mm/min]

Matning av avkdnnarens centrumforskjutning
vid kalibrering av brytande avkannarsystem

MP6160

Ingen 180°-vridning av 3D-avkdnnarsystemet vid kalibrering: 0
M-funktion fér 180°-vridning av avkdnnarsystemet vid
kalibrering: 1 till 88

Reserverad MP6300
Nedmatningsdjup av métstiftet vid digitalisering
med matande avkannarsystem MP6310

0,1 till 2,0000 [mm] (riktvarde: Tmm)

Matning av avkdnnarens centrumforskjutning
vid kalibrering av métande avkannarsystem

MP6321
Mat centrumforskjutning: 0
Mat inte centrumforskjutning: 1

Tilldelning av avkannarsystemets axlar till
maskinaxlarna vid matande avkannarsystem

@ Avkannarsystemets axlar maste
tilldelas maskinaxlarna korrekt, annars
finns risk for att forstora avkannaren.

MP6322.0
Maskinaxel X ar parallell med avkannarsystemets axel X: 0, Y:1, Z: 2

MP6322.1
Maskinaxel Y ar parallell med avkannarsystemets axel X: 0, Y:1, Z: 2

MP6322.2
Maskinaxel Z ar parallell med avkannarsystemets axel X: 0, Y: 1, Z: 2
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Maximal utbojning av det matande
avkannarsystemets matstift MP6330
0,1 till 4,0000 [mm]

Matning vid positionering av det matande
avkannarsystemet till MIN-punkten och
framkorning till konturen MP6350
10 till 3.000 [mm/min]

Avkanningshastighet for matande avkannarsystem MP6360
10 till 3.000 [mm/min]

Snabbtransport i avkanningscyklerna fér
matande avkannarsystem MP6361
10 till 3.000 [mm/min]

Matningsreducering da det matande avkannar-
systemets matstift paverkas i sidled

TNC:n minskar matningen enligt en férinstalld
karaktaristik. Den minimala matningen motsvarar
10% av den programmerade digitaliserings-
hastigheten.
MP6362

Sankning av matningshastigheten ej aktiv: 0
Sankning av matningshastigheten aktiv: 1

Radialacceleration vid digitalisering med
matande avkannarsystem

Med MP6370 begréansar man matningen som
TNC:n forflyttar avkdannaren med under digitalise-
ring pa cirkelrorelser. Cirkelrorelser uppstar
exempelvis vid stora riktningsférandringar.

Sa lange den programmerade digitaliserings-
hastigheten ar mindre én den via MP6370
berdknade hastigheten sa forflyttar TNC:n
avkannaren med den programmerade matningen.
Ett ldmpligt varde erhalles genom praktiska
forsok.
MP6370

0,001 till 5,000 [M/s2] (riktvarde: 0,1)

Malfonster for digitalisering pa konturlinjer
med matande avkadnnarsystem

Vid digitalisering pa konturlinjer kommer en
konturlinje inte sammanfalla helt exakt med dess
startpunkt.

MP6390 definierar ett kvadratiskt malfonster
inom vilket slutpunkten maste ligga efter digitali-
sering ett varv runt konturlinjen. De inmatade
vardet motsvarar kvadratens halva sida.
MP6390
0,1 till 4,0000 [mm]

HEIDENHAIN TNC 426
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Radiematning med TT 120: Avkanningsriktning

MP6505

Positiv avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axel): 0

Positiv avkanningsriktning i +90°-axel: 1

Negativ avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axel): 2

Negativ avkanningsriktning i +90%axel: 3

Avkanningshastighet féor andra matningen med
TT 120, matplattans form, korrektur i TOOL.T

MP6507

Avkanningshastigheten for andra méatningen med TT 120 beraknas

med konstant tolerans: +0

Avkanningshastigheten for andra méatningen med TT 120 berdknas

med variabel tolerans: +1

Konstant avkanningshastighet for andra matningen med TT 120: +2

Maximalt tillatet matfel med TT 120 vid
matning med roterande verktyg

Nodvandig for berdkningen av avkannings-
hastigheten tillsammans med MP6570

MP6510
0,001 till 0,999 [mm] (riktvarde: 0,005 mm)

Avkanningshastighet for TT 120 vid stillastaende

verktyg

MP6520
10 till 3.000 [mm/min]

Radiematning med TT 120: avstand fran
verktygets underkant till avkannarens 6verkant

MP6530
0,0001 till 9 999,9999 [mm]

Séakerhetszon runt beréringsplattan pa TT 120

vid forpositionering MP6540
0,001 till 99.999,999 [mm]
Snabbtransport i avkannarcyklerna for TT 120 MP6550

10 till 10.000 [mm/min]

M-funktion for spindelorientering vid

matning av individuella skéar MP6560
0 till 88
Matning med roterande verktyg: Verktygets
tillatna periferihastighet
Nodvandig for berdkning av spindelvarvtal och
for berdkning av avkanningshastigheten
MP6570

1,000 till 120,000 [m/min]
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TNC-presentation, TNC-editor

Programmeringsplats

MP7210

TNC med maskin: 0

TNC som programmeringsplats med aktivt PLC: 1
TNC som programmeringsplats utan aktivt PLC: 2

Kvittering av meddelandet stromavbrott
vid uppstart

MP7212
Kvittering med knapp: 0
Automatisk kvittering: 1

DIN/ISO-programmering: Forvalt

blocknummersteg MP7220
0 till 150
Sparra vissa filtyper
% Om en filtyp sparras kommer TNC:n att
radera alla filer av denna typ.
MP7224.0

Inga filtyper sparrade: +0

Spéarra HEIDENHAIN-program: +1
Sparra DIN/ISO-program: +2
Spérra verktygstabeller: +4
Spérra nollpunktstabeller: +8
Spérra palettabeller: +16

Spérra textfiler: +32

Sparra editering av vissa filtyper

MP7224.1

Inga filtyper spéarrade for editering: +0
Sparra editering av:

= HEIDENHAIN-program: +1

m DIN/ISO-program: +2

m Verktygstabeller: +4

® Nollpunktstabeller: +8

m Palettabeller: +16

m Textfiler: +32

Konfiguration av palettfiler

MP7226.0
Palettfiler ej aktiva: 0
Antal paletter per palettfil: 1 till 265

Konfiguration av nollpunktsfiler

MP7226.1
Nollpunktsfiler ej aktiva: 0
Antal nollpunkter per nollpunktstabell: 1 till 2565

Programlangd fér programprévning

MP7229.0
Block 100 till 9.999

Programléangd som FK-block
ar tillatna till

MP7229.1
Block 100 till 9.999

HEIDENHAIN TNC 426
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Dialogsprak MP7230
Engelska: 0
Tyska: 1 Portugisiska: 6
Tjeckiska: 2 Svenska: 7
Franska: 3 Danska: 8
[talienska: 4 Finska: 9
Spanska: 5 Nederldndska: 10
Installning av TNC:ns interna klocka MP7235

Varldstid (Greenwich time): 0
Centraleuropeisk tid (CET): 1
Centraleuropeisk sommartid: 2

Tidsskillnad till varldstid: -23 till +23 [timmar]

Konfiguration av verktygstabeller MP7260

Ej aktiv: 0

Antal verktyg per verktygstabell: 1 till 254
Konfiguration av platstabeller MP7261

Ej aktiv: 0

Antal platser per platstabell: 1 till 254

15.1 Allméanna anvandarparametrar
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Konfiguration av verktygstabeller; Kolumnnummer
i verktygstabellen (ej anvand: 0) for

MP7266.0 Verktygsnamn — NAME: 0 till 24

MP7266.1 Verktygslangd — L: 0 till 24

MP7266.2 Verktygsradie — R: 0 till 24

MP7266.3 Verktygsradie 2 — R2: 0 till 24

MP7266.4 Overmatt langd — DL: 0 till 24

MP7266.5 Overmétt radie — DR: 0 till 24

MP7266.6 Overmétt radie 2 - DR2: 0 till 24

MP7266.7 Verktyg sparrat — TL: 0 till 24

MP7266.8 Systerverktyg — RT: 0 till 24

MP7266.9 Maximal livslangd — TIME1: 0 till 24

MP7266.10 Max. livslangd vid TOOL CALL — TIMEZ2: 0 till 24

MP7266.11 Aktuell livslangd — CUR. TIME: 0 till 24

MP7266.12 Verktygskommentar — DOC: 0 till 24

MP7266.13 Antal skar — CUT.: 0 till 24

MP7266.14 Tolerans for detektering av forslitning verktygslangd — LTOL: 0 till 24
MP7266.15 Tolerans for detektering av forslitning verktygsradie — RTOL: 0 till 24
MP7266.16 Skérriktning — DIRECT.: 0 till 24

MP7266.17 PLC-status — PLC: 0 till 24

MP7266.18 Tillagg till verktygsforskjutningen i verktygsaxeln fran MP6530 — TT:.-:OFFS: 0 till 24
MP7266.19 Forskjutning av verktyget fran avkdnnarens centrum till verktygets centrum — TT:R-OFFS: 0 till 24
MP7266.20 Tolerans for detektering av brott verktygslangd — LBREAK:.: 0 till 24
MP7266.21 Tolerans for detektering av brott verktygsradie — RBREAK: 0 till 24
MP7266.22 Skarlangd (cykel 22) — LCUTS: 0 till 24

MP7266.23 Maximal nedmatningsvinkel (cykel 22) — ANGLE.: 0 till 24
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Konfiguration av verktygsplatstabeller; Kolumn-
nummer i platstabell for
(ej anvand: 0)

MP7267.0

Verktygsnummer — T. 0 till 5

MP7267.1

Specialverktyg — ST. 0 till 5

MP7267.2

Fast verktygsplats — F: 0 till 5

MP7267.3

Plats sparrad — L: 0 till 5

MP7267.4

PLC — status — PLC: 0 till 5

Driftart MANUELL DRIFT:
Presentation av matningshastighet

MP7270

Matning F visas bara da en axelriktningsknapp trycks in: 0
Matning F visas dven da inte nagon axelriktningsknapp
trycks in (matning i den ,langsammaste” axeln): 1

Decimaltecken

MP7280

Komma som decimaltecken: 0
Punkt som decimaltecken: 1

Positionsvisning i verktygsaxeln

MP7285

Positionen i forhéllande till verktygets utgangspunkt: 0

Positionen i verktygsaxeln i férhallande till

verktygsspetsen: 1

Positionsvisning for X-axeln MP7290.0
0,Tmm: 0
0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001T mm: 6
Positionsvisning forY-axeln MP7290.1
0,Tmm: 0
0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Positionsvisning for Z-axeln MP7290.2
0,Tmm: 0
0,05 mm: 1 0,005 mm: 3
0,01 mm: 2 0,001 mm: 4
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Positionsvisning for IV. axeln MP7290.3
0,1 mm: 0
0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Positionsvisning forV. axeln MP7290.4
0,Tmm: 0
0,05 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Sparra andring av utgangspunkten MP7295

Andring av utgangspunkten ej sparrad: +0
Andring av utgangspunkten i X-axeln spérrad: +1
Andring av utgangspunkten i Y.axeln sparrad: +2
Andring av utgangspunkten i Z-axeln sparrad: +4
Andring av utgangspunkten i IV. axeln sparrad: +8
Andring av utgangspunkten i V. axeln sparrad: +16

Sparra andring av utgangspunkten med
de orangefargade axelknapparna

MP7296

Andring av utgangspunkten ej sparrad: 0

Andring av utgangspunkten med de orangefirgade axelknapparna
sparrad: 1

Aterstall statuspresentation, Q-parametrar och
verktygsdata

MP7300

Aterstéll alla d& ett program véljs: 0

Aterstall alla da ett program valjs och vid

MO02, M30, END PGM: 1

Aterstall bara statuspresentation och verktygsdata

da ett program valjs: 2

Aterstall bara statuspresentation och verktygsdata

da ett program véljs och vid M02, M30, END PGM: 3

Aterstall statuspresentation och Q-parametrar da ett program valjs: 4
Aterstall statuspresentation och Q-parametrar dé ett program
valjs och vid M02, M30, END PGM: 5

Aterstall statuspresentation da ett program valjs: 6

Aterstall statuspresentation da ett program valjs och

vid M02, M30, END PGM: 7

Presentationssatt for grafik

MP7310

Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1,
projektionsmetod 1: +0

Grafisk presentation i tre plan enligt DIN 6, del 1,
projektionsmetod 2: +1

Vrid inte koordinatsystemet for grafisk presentation: +0
Vrid koordinatsystemet for grafisk presentation med 90°: +2
Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT i férhallande till den
gamla nollpunkten: +0

Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT i férhallande till den
nya nollpunkten: +4

Visa inte markorens position vid presentation i tre plan: +0
Visa markdrens position vid presentation i tre plan: +8
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Grafisk simulering utan programmerad
spindelaxel: Verktygsradie

MP7315
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering utan programmerad
spindelaxel: Arbetsdjup

MP7316
0 till 99 999,9999 [mm]

Grafisk simulering utan programmerad
spindelaxel: M-funktion for start

MP7317.0
0 till 88 (0: funktion inaktiv)

Grafisk simulering utan programmerad
spindelaxel: M-funktion for slut

MP7317.1
0 till 88 (0: funktion inaktiv)

Instéllning av skarmslackare

Ange efter vilken tid TNC:n skall aktivera skarm-
slackaren

MP7392
0 till 99 [min] (0: funktion inaktiv)

Bearbetning och programkorning

Cykel 17: Spindelorientering vid
cykelns borjan

MP7160
Spindelorientering utférs: 0
Ingen spindelorientering utfors: 1

Effekt av cykel 11 SKALFAKTOR

MP7410
SKALFAKTOR ér aktiv i 3 axlar: 0
SKALFAKTOR é&r bara aktiv i bearbetningsplanet: 1

Verktygsdata vid den programmerbara
avkannarcykeln TOUCH-PROBE 0

MP7411

Aktuella verktygsdata skrivs éver med 3D-avkannarsystemets
kalibreringsdata: 0

Aktuella verktygsdata bibehalles: 1
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SL-cykler

MP7420

Fras kanal runt konturen i medurs riktning for éar och i
moturs riktning for fickor: +0

Fréas kanal runt konturen i medurs riktning for fickor och
i moturs riktning for éar: +1

Frés konturkanal innan urfrasning: +0

Fras konturkanal efter urfrasning: +2

Sammanfoga kompenserade konturer: +0
Sammanfoga okompenserade konturer: +4
Urfrasning pa samtliga djup ner till fickans botten: +0
Fras bade kanal och urfrasning péa varje skardjup innan
vaxling till nasta skardjup: +8

For cyklerna 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 géller:

Forflytta verktyget vid cykelslutet tillbaka till den sist
programmerade positionen innan cykelanropet: +0

Endast frikorning i spindelaxeln vid cykelslutet: +16

Cykel 4 FICKURFRASNING och cykel 5

CIRKELURFRASNING: Overlappningsfaktor MP7430

0,1 till 1,414
Cirkelslutpunktens tillatna avvikelse fran
en perfekt cirkelbage MP7431

0,0001 till 0,016 [mm]

Funktion for ett antal tillaggs-
funktioner M

MP7440

Stoppa programkoérning vid M06: +0

Stoppa inte programkdrning vid M06: +1

Inget cykelanrop med M89: +0

Modalt cykelanrop med M89: +2

Stoppa programkoérning vid M-funktioner: +0
Stoppa inte programkdérning vid M-funktioner: +4
k,-faktorer ej véaxlingsbara via M105 och M106: +0
k,-faktorer vaxlingsbara via M105 och M106: +8
Reducering av matningshastighet i verktygsaxeln
med M103 F. gj aktiv: +0

Reducering av matningshastighet i verktygsaxeln
med M103 F. aktiv: +16

k -faktorerna definieras av maskin-
< tillverkaren. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Vinkel pa maximal riktningsférandring som
skall utféras med konstant banhastighet (hérn
med RO, ,,Innerhorn” dven radiekompenserade)

Galler bade vid slapfelsberakning och hastighets-
for-reglering

MP7460
0,0000 till 179,9999 [°]
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15.1 Allméanna anvandarparametrar

Maximal banhastighet vid matnings-
override 100% i driftarterna for
programkorning

MP7470
0 till 99.999 [mm/min]

Nollpunkter ur nollpunktstabellen i
forhallande till

MP7475
Arbetsstyckets nollpunkt: 0
Maskinens nollpunkt: 1

Elektroniska handrattar

Typ av handratt

MP7640

Maskin utan handratt: 0

HR 330 med tilldaggsknappar — knapparna for rorelseriktning och
shabbtransport utvarderas av NC: 1

HR 130 utan tillaggsknappar: 2

HR 330 med tillaggsknappar — knapparna for rorelseriktning och
snabbtransport utvarderas av PLC: 3

HR 332 med tolv tillaggsknappar: 4

Fleraxlig handratt med tillaggsknappar: 5

HR 410 med tillaggsfunktioner: 6

Omrékningsfaktor

MP7641
Anges via knappsatsen: 0
Anges fran PLC: 1

Handrattsfunktioner som definieras
av maskintillverkaren

MP 7645.0 0 till 255
MP 7645.1 0 till 255
MP 7645.2 0 till 255
MP 7645.3 0 till 255
MP 7645.4 0 till 255
MP 7645.5 0 till 255
MP 7645.6 0 till 255
MP 7645.7 0 till 255
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15.2 Kontakt- och kabelbeskrivning for
datasnitt

Datasnitt V.24/RS-232-C
HEIDENHAIN-utrustning

HEIDENHAIN devices

External HEIDENHAIN V.24-Adapter-Block HEIDENHAIN X21
unit standard cable connecting cable TNC
eg. FE 3m max. 17 m
0 o B =
1d.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760..
= = = =
L ] l >
GND | 1| 1 @\ n/@ T 1 e 1| 1 @ . /@ 1] 1
™ | 2| 2 ge 21 2 21 2 gn 21| 2
RXD | 3| 3 gr 3| 3 3| 3 ?s 3| 3
RTS | 4| 4 4l 4 all 4 4l 4
cTS | 51| 5 DS [)SI 5| 5 5|| 5 g[>< 5| 5
DSR | 61| 6 [ 6| 6 6| 6 il 6| 6
GND | 71| 7 71 7 71 7 71 7
s||l st L 8|l 8 8|l s sl 8
9|l 9 all 9 all 9 all 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10
11 || 11 11 || 11 11 || 11 11 || 11
12 || 12 12 [ 12 12 [ 12 12 || 12
13 ([ 13 13|13 13 ([ 13 13 |13
14 || 14 14 || 14 14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 ([ 17 17 ([ 17 17 ([ 17 17 ([ 17
18| 18 18| 18 18 || 18 18 || 18
19 || 19 br 19 || 19 19 || 19 bl 19 || 19
DTR |20 | 20 20 || 20 20 || 20 20 || 20
I A\ A I I A A .

GND
RXD
TXD
CTs
RTS
DTR
GND

DSR

Chassis

Receive Data
Transmit Data

Clear To Send
Request To Send
Data Terminal Ready
Signal Ground

Data Set Ready

Kontaktbelaggningen p& TNC-logikenheten (X21) skiljer
sig fran den pa adapterblocket.

HEIDENHAIN TNC 426
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for datasnitt

ivhing

15.2 Kontakt- och kabelbeskr

Frammande utrustning

Kontaktbeldggningen pé en icke -HEIDENHAIN-enhet kan skiljas sig

markant fran den p& en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av éverféring. Nedansta-

ende figur visar adapterblockets kontaktbelaggning.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

=

V.24-Adapter-Block
RS-232-C Adapter block

= (T—L]

QWO NOOTAWN =

N — — — 3y
OQOOWONOOOTA,WN —

QWO WN —

N — — — 3y 3 8y
OQOWONOOOTA,WN —

l

-
QOWONOOTA,WN —

P S G G Y
OCoOdOOT,WN —

N
o

QWO NOOTEAWN =

N — — — 3y
OQOOWONOOOTA,WN —

LE

'wsbr Ws/br. 1 1
WHBN 1WHB

/ige GN£/ 21l 5

gn YL 3 3

rs GY 4 4

ar PK 5 5

br BL 6 6

) g

8 8

9 9

10 || 10

11 11

12 1] 12

13 1] 13

141114

151115

16 || 16

17 1117

18 ]| 18

19 1] 19

bl N 20 || 20
/ /

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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Datasnitt V.11/RS-422

P& datasnitt V.11 anslutes endast icke-HEIDENHAIN utrustning.

(= Kontaktbeldggningen pa TNC-logikenheten (X22) och den
pa adapterblocket ar identisk.

External

unit

e.g. PC

V.11-Adapter- HEIDENHAIN-
Block connecting
cable
max. 1000 m
= = D
|d.-Nr. Id.-Nr.
249 819 01 250 478..
- —= - —= -
S e A

11— 1 1 1 1
2 2 2 BK g\l‘( B 2 2
3 3 3 WH 3 3
4 4 4 GN 4 4
5 511 ° WH/GN 511 °
6 61 © GY/PK 61| 6
7 7 7 BK 7 7
8 8 8 RD 8 8
9 9 9 PK 9 9
10 10 || 10 BN 10 || 10
11 11 (] 11 YL 11 (] 11
12 121112 BN/GN 121112
13 131113 RD/BL 131113
14 14 1] 14 v, v, 14 1] 14
15 15 || 15 15 || 15

X22
TNC

GND Chassis
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

GND Signal
RXD

cTS

O

RTS

DSR

DTR

HEIDENHAIN TNC 426
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15.3 Teknisk information

15.3 Teknisk information

TNC-karaktaristik

Kortbeskrivning

Kurvlinjestyrsystem for maskiner med upp till fem axlar samt spindel-
orientering; TNC 426 CA med analog hastighetsreglering TNC 426 PA
med digital hastighetsreglering och integrerad stromreglering

Komponenter m Logikenhet

m Knappsats

B Fargbildskarm med softkeys
Datasnitt V.24 /| RS-232-C

m\V.11 / RS-422
Utokat datasnitt med LSV-2-protokoll for extern fjarrstyrning av TNC:n
via datasnittet med HEIDENHAIN programvara TNCREMO

Simultan axelférflyttning
vid konturelement

m Ratlinje upp till 5 axlar

Exportversioner TNC 426 CE, TNC 425 PE: 4 axlar

m Cirkelbagar upp till 3 axlar (vid vridet bearbetningsplan)
m Skruvlinje 3 axlar

,Look Ahead”

m Definierad rundning av icke kontinuerliga konturévergangar (t.ex. vid
3D-ytor);

m Kollisionsévervakning med SL-cykel for , 6ppna konturer”

m och for radiekompenserade positioner med M120 LA forberakning
av geometri for hastighetsanpassning

Parallelldrift

Editering av ett bearbetningsprogram samtidigt som TNC:n exekverar
ett annat

Grafisk presentation

m Programmeringsgrafik
m Testgrafik
m Programkdérningsgrafik

Filtyper

= HEIDENHAIN-klartext-dialogprogram
m DIN/ISO-program

m Verktygstabeller

® Nollpunktstabeller

m Punkttabeller

m Palettfiler

m Textfiler

m Systemfiler

Programminne

m Harddisk med 170 MB for NC-program
m Godtyckligt antal filer kan hanteras

Verktygsdefinitioner

Upp till 254 verktyg i program eller tabell

Programmeringshjalp

m Funktioner for framkorning till och frankérning fran konturen
B Integrerad kalkylator
m Strukturering av program
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Programmerbara funktioner

Konturelement m Ratlinje
m Fas
m Cirkelbage
m Cirkelcentrum
m Cirkelradie
m Tangentiellt anslutande cirkelbage
B Hornrundning
m Ratlinjer och cirkelbagar for framkorning till och frankdrning fran
konturen

Flexibel Konturprogrammering For alla konturelement som saknar mattsattning for konventionell NC-
programmering

Tredimensionell verktygsradiekompensering For andring av verktygsdata i efterhand utan att programmet behdéver
beredas pa nytt

Programhopp m Underprogram
m Programdelsupprepning
® Huvudprogram som underprogram

Bearbetningscykler m Borrcykler for borrning, djupborrning, brotschning, ursvarvning,
gangning med och utan flytande gédnghuvud
m Grov- och finbearbetning av fyrkants- och cirkelficka
m Cykler for frasning av raka och cirkelformade spar
m Punktmodnster pa cirkel och linjer
m Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor
m Bearbetning av godtyckliga fickor och 6ar
m Cylindermantel-interpolation

Koordinatomrakningar = Nollpunktsférskjutning
m Spegling
m Vridning
m Skalfaktor
m Vridning av bearbetningsplanet

3D-avkannarsystem m Avkannarfunktioner for instalining av utgdngspunkten och for
automatisk méatning av arbetsstycket
m Digitalisering av 3D-former med matande avkannarsystem (option)
m Digitalisering av 3D-former med brytande avkdnnarsystem (option)
= Automatisk verktygsmaéatning med TT 120

Matematiska funktioner m Grundldggande réknesatt +, —, x och /
m Trigonometri sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
W Roten ur varde (Va) och ur kvadratsumma (¥ a2 + b2)
m Kvadrat av varde (SQ)
m Upphajt till ()
m Konstant PI (3,14)
m Logaritmfunktioner
m Exponentialfunktioner
m Negation (NEG)
W Skapa heltal (INT)
m Skapa absolutvarde (ABS)
m Ta bort heltalsdel (FRAC)
m Jamforelse storre an, mindre an, lika, olika
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15.4TNC-felmeddelanden

TNC-prestanda
Blockcykeltid

4 ms/block

Reglercykeltid

m TNC 426 CA:  Konturinterpolering: 3 ms
Fininterpolering: 0,6 ms (lage)

mTNC 426 PA:  Konturinterpolering: 3 ms
Fininterpolering: 0,6 ms (varvtal)

Datadverforingshastighet

Maximalt 115.200 Baud

Omgivningstemperatur

m Drift:  0°C till +45°C
m Lagring: =30°C till +70°C

Rorelsestracka Maximalt 100 m (2540 tum)
Matningshastighet Maximalt 300 m/min (11.811 tum/min)
Spindelvarvtal Maximalt 99.999 varv/min

Inmatningsomrade

= Minimum 0,1Tum (0,00001 tum) alt. 0,0001°
(Exportversioner TNC 426 CE, TNC 426 PE: 1Tum)
B Maximum 99.999,999 mm (3.937 tum) alt. 99.999,999°

15.4 TNC-felmeddelanden

TNC:n presenterar automatiskt felmeddelanden vid

m felaktigt inmatade uppgifter
W logiska fel i programmet
W ej utforbara konturelement

m felaktig anvandning av avkdnnarsystemet

Néagra av de vanligare férekommande TNC-felmeddelandena finns atergivna i féljande beskrivning.

Orsaken till ett felmeddelande, som innehéller ett blocknummer, skall sdkas i det blocket eller i blocken innan. For att ta
bort ett TNC-meddelande skall forst orsaken atgardas, darefter kvitteras meddelandet med knappen CE.

TNC-felmeddelanden vid programmering

EXT. UT/IN EJ KLAR

m Overféringskabel ej ansluten

m Overféringskabeln ar defekt eller felaktigt konfigurerad
m Den anslutna enheten (PC, skrivare) ar inte paslagen

m Overféringshastigheten (Baudrate) dverensstammer inte

FILFORMAT ANDRAT

Efter ett mjukvarubyte har det interna formatet forandrats; TNC:n kan
inte langre lasa filen: Radera filen

FK-REFERENS TILL AKTUELLT BLOCK

Blocket som man forsoker radera kréavs i FK-programmet som ref-block;
andra forst blocknummer i R-block (se s.107 , Relativa referenser”)

INMATAT VARDE FEL

m Ange korrekt LBL-nummer
m Beakta inmatningsbegransningen for storleken pa vardet

INMATNING AV FLER PGM OMOJLIGT

Radera nagra gamla filer for att ge utrymme for nya filer

LABEL NR. UPPTAGET

Ett specifikt labelnummer far bara anges pa ett stalle i programmet

SKYDDAT PROGRAM !

Upphav programskyddet, om programmet skall editeras

SPRANG TILL LABEL 0 FORBJUDET

Programmera inte CALL LBL O
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TNC-felmeddelanden vid programtest och programkoérning

AKTUELLT BLOCK EJ VALT

Valj programbdrjan med GOTO 0 innan programtest eller program-
korning

BAN-KORR. FEL | BORJAN

m Ange samma radiekompensering innan och efter ett RND- eller CHF-
block
m Verktygsradiekompensering far inte borja i ett block med cirkelbdge

BAN-KORR. FEL | SLUTET

Verktygsradiekompensering far inte upphavas i ett block med en
cirkelbage

CIRKEL MITTPUNKT FEL

m Ange fullstandig information fér anslutningscirkel
B Ange slutpunkter som ligger pa cirkelbagen

CIRKELCENTRUM ODEFINIERAT

m Definiera cirkelcentrum med CC
m Definiera Pol med CC

CYKEL OFULLSTANDIG

m Definiera cykler med alla data i ratt ordningsfoljd
B Anropa inte omrakningscykler

m Definiera cykeln innan den anropas

B Ange ett skardjup som ar skilt fran 0

DEFINITION BLK FORM FELAKTIG

m Programmera MIN- och MAX-punkt enligt foreskrifterna
m Valj ett forhallande mellan sidorna som ar mindre an 200:1

DUBBEL PROGR. FOR EN AXEL

Vid en positionering far koordinater for varje enskild axel bara anges en
gang

FASNING EJ TILLATEN

Ett fasningsblock maste infogas mellan tva linjara block som har
samma radiekompensering

FEL AXEL PROGRAMMERAD

m Programmera inte spéarrade axlar

m Programmera rektangular ficka och spar i bearbetningsplanet
m Spegla inte rotationsaxlar

B Ange positiv faslangd

FEL VARVTAL

Programmera varvtalet inom inmatningsomradet

FELAKTIGA PROGRAMDATA

Program som har éverforts via datasnittet innehéller felaktiga block-
format

FOR STOR SAMMANFOGNING

m Avsluta underprogram LBLO

m Programmera CALL LBL av underprogram utan REP

m Programmera CALL LBL fér programdelsupprepning med upprep-
ningar (REP)

m Underprogram far inte anropa sig sjalva

m Underprogram far inte lankas i fler an atta nivaer

B Huvudprogram som underprogram far inte lankas i mer an fyra nivaer

FORTECKEN FEL

Ange cykelparametrarnas fortecken enligt foreskriften

INGEN ANDRING | PAGAENDE PGM

Program far inte editeras samtidigt som de Gverfors eller exekveras

KALIBRERA AVKANNARSYSTEM

m Kalibrera TT pa nytt, maskinparametrar for TT har andrats
W Kalibrera méatande avkannarsystem pa nytt:
maskinparametrar for méatande avkannarsystem har andrats

KAN EJ KORA TILL BERORINGSP.

m Forpositionera 3D-avkdnnarsystemet narmare avkanningspunkten
m Maskinparametrar, i vilka positionerna for TT har angivits, dverens-
stammer inte med den verkliga TT-positionen

HEIDENHAIN TNC 426
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15.4 TNC-felmeddelanden

KNAPP UTAN FUNKTION

Detta meddelande visas d& en knapp trycks in som inte behdvs for den
aktuella operationen

LABEL NR. SAKNAS

Anropa endast programmerade Labelnummer

MATNING EJ PROGRAMMERAD

® Ange matningshastighet for positioneringsblocket
m Ange FMAX i varje block dar snabbtransport énskas

MATFINGER UTBOJT

Innan avkanningen skall avkannaren forpositioneras sé att den inte har
kontakt med arbetsstycket

MATPROBE EJ KLAR

m Orientera sandar- och mottagarfonstret (TS 630) mot mottagarenheten
m Kontrollera om avkannarsystemet ar driftklart

PGM SEKTION KAN EJ VISAS

m Valj en mindre frasradie
m 4D- och bD-rorelser kan inte simuleras grafiskt
m Ange samma spindelaxel for simuleringen som den i BLK-FORM

PROGRAMSTART ODEFINIERAD

W Borja programmet vid ett TOOL DEF-block
m Aterstarta inte ett avbrutet program vid en tangentiell cirkelbage
eller om en tidigare Pol-definition behdvs

RADIE KORREKTUR ODEFINIERAD

Ange radiekompensering RR eller RL i ett underprogram som definie-
rats av cykel 14 KONTUR

RUNDNING EJ TILLATEN

Ange tangentiellt anslutande cirkelbdge och rundningsbége pa ratt satt

RUNDNINGSRADIE FOR STOR

Rundningsradien méaste fa plats mellan konturelementen

RAKNEFEL

Berakningar med icke tilldtna véarden

m Definiera varde inom inmatningsomradet

m Valj avkanningspunkt for 3D-avkannarsystemet som ligger langre
ifrdn varandra

m Vid matning av individuella skar med TT far inte antalet skar i verk-
tygstabellen vara 0

m Utfér TCH PROBE 30 (TT kalibrering) innan métning av verktyglangd
eller verktygsradie

m Alla berékningar maste vara matematiskt korrekta

SKALFAKTOR EJ TILLATEN

Vid cirkelbdgar méste SKALFAKTOR:erna vara identiska for koordinat-
axlarna i cirkelplanet

STORT POSITIONERINGSFEL

TNC:n 6vervakar positioner och rérelser. Om arpositionen avviker for
mycket fran bor-positionen sa visas detta blinkande felmeddelande;
For att kvittera felmeddelandet tryck pa END-knappen och hall den
intryckt under ett antal sekunder (varmstart)

VERKTYGSLIVSLANGD UPPNADD

TIME1 eller TIMEZ2 fran TOOL.T har overskridits utan att nagot syster-
verktyg har definierats i verktygstabellen

VERKTYGSRADIE FOR STOR

Valj verktygsradie sa att:
m den ligger inom det tillatna omradet
m konturelementen kan beraknas och utforas

VINKEL REFERENS SAKNAS

m Definiera cirkelbdgen och dess slutpunkt pa ett korrekt satt
m Polara koordinater: Definiera den polara koordinatvinkeln pa ratt satt

YTA FEL DEFINIERAD

m Byt inte verktygsaxel samtidigt som grundvridning ar aktiv
m Definiera huvudaxlarna for cirkelbagar korrekt
m Definiera b&da huvudaxlarna vid CC
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TNC-felmeddelanden vid digitalisering

BYT MATPROBENS BATTERI

m Byt avkannarens batteri (TS 630)
m Meddelandet visas vid radslutet

DUBBEL PROGR. FOR EN AXEL

Programmera tva skilda axlar for startpunktens koordinater (cykel
KONTURLINJER)

FEL AXEL PROGRAMMERAD

m Ange kalibrerad avkanningsaxel i cykgl OMRADE
B Ange korrekt vinkelaxel i cykel OMRADE .
m Programmera inte samma axel tva ganger i cykel OMRADE

FEL VARDE | MP6322

Kontrollera varden i maskinparametrarna 6322.0 till 6322.2

FELAKTIGT DATA FOR OMRADE

m MIN-koordinaterna maste vara mindre an de motsvarande MAX-
koordinaterna

m Definiera OMRADE s4 att det ryms inom mjukvarubegransningarna
m Definiera ett OMRADE f6r cyklerna MEANDER och KONTURLINJER

FOR MANGA PUNKTER

PNT-filer far innehélla maximalt 893 punkter; generera digitaliserings-
omradet pa nytt, eventuellt med ett stérre punktavstand

KAN EJ KORA TILL BERORINGSPUNKT

m Matstiftet far inte paverkas innan det kommit fram till OMRADET
m Matstiftet maste paverkas nagonstans inom OMRADET

MATFINGER UTBOJT

Forpositionera avkénnaren sd att matstiftet inte kan paverkas utanfor
OMRADET

MATPROBE EJ KLART

m Orientera sandar- och mottagarfénstret (TS 630) mot mottagarenheten
m Kontrollera om avkannarsystemet éar driftklart

m Avkénnarsystemet kan inte frikéras

m Matande avkannarsystem — En eller flera axlar i det matande
avkannarsystemet ar defekta: Kontakta er servicerepresentant

OMRADE OVERSKRIDET

Ange ett OM RADE som rymmer hela 3D-formen

ROTATION EJ TILLATET

Aterstall koordinatomrakningarna innan digitalisering

SKALFAKTOR EJ TILLATEN

Aterstall koordinatomréakningarna innan digitalisering

SPEGLING EJ TILLATEN

Aterstall koordinatomrakningarna innan digitalisering

STARTPOSITION EJ KORREKT

Programmera startpunktens ‘[<oordinater for cykel KONTURLINJER sa
att den ligger innanfor OMRADET

TIDSBEGRANSNING OVERSKRIDEN

Ange en TIDSBEGRANSNING som ar lamplig for 3D-formen (cykel
KONTURLINJER)

YTA FEL DEFINIERAD

Definiera startpunktens koordinater (cykel KONTURLINJER) i andra
axlar an avkanningsaxeln

HEIDENHAIN TNC 426
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SPECIALTECKEN
3D-avkéannarsystem
kalibrera
brytande 259
matande 261

maétning under program-
korning 268

3D-framstallining 246
3D-kompensering 66
delta-varde 67

verktygsformer 66

A
Anvandarparametrar
allmanna 300

for 3D-avkannarsystem
och digitalisering 302

for bearbetning och
programkorning 310

for extern data-
overforing 301

for TNC-presentation, TNC-
editor 305

maskinspecifika 292
Arbetsstyckespositioner
absoluta 29
inkrementala 29
relativa 29
Avkadnnarcykler 258

B
BAUD-RATE, installning 290
Bearbetning, avbryta 252
Bearbetningsplan 3D-vridning

cykel 200

manuell 17

steg for steg 202
Bearbetningstid, berdkna 248
Begransning av roérelseomrade 295
Bildskdarm 3
Bildskarmsuppdelning 3

HEIDENHAIN TNC 426

Block
infoga 43
radera 43
andra 43
Block scan 254
Borrning 134
Brotschning 135

C
Cirkelcentrum CC 88
Cirkelficka
finskar 151
grovskar 149
Cirkular ¢ finskar 152

Cirkulart spar med pendling 157

Cykel
anropa 131
definiera 130
grupper 130
Cykler
Cylinder 238
Cylindermantel 175

D
Datasnitt
installning 290
kontaktbeskrivning 313
tilldela 291
Datasakerhet 31
Datadverforingshastighet 290
Detaljfamiljer 221
Dialog 42
Digitaliserade data
bearbeta med 185
Digitalisering
definiera omrade 273
meanderformig 277
med vridningsaxel 283

programmera digitaliserings-
cykler 273

punkttabeller 275

pa konturlinjer 279
radvis 281
Digitaliseringsdata
bearbeta med 285
Djupborrning 133
Driftarter 4
Drifttid, visa 297

E
Ellips 236

F
Fas 87
Felmeddelande
utmatning 227
Felmeddelanden
vid digitalisering 321
vid programmering 318

vid programtest och program-

kérning 319
Filhantering
dop om filer 37
filnamn 31
filtyp 31
kalla upp 32
katalog
kopiera 37
radera 37
skapa 34
valja 33, 36
konvertera filer 39
kopiera enstaka fil 37
kopiera tabeller 37
markera filer 38
skriv 6ver filer 39
skydda filer 39
utdkade funktioner 36
visa filtyp 37
valj enhet 33, 36
valj fil 34, 36

Register



Register

F
Filstatus 33
Finskar djup 173
Finskéar sida 174
FK-programmering

cirkelbdge 104

grafik 102

grunder 102

hjalppunkt 106

konvertera FK-program 109

relativ referens 107

ratlinje 104

slutna konturer 109

Oppna dialog 103
Framkdrning till konturen 80
Frankorning fran konturen 80
Frasning av spar

med pendling 155
Fullcirkel 89
Fyrkantficka

G
Grafik
delférstoring 45, 246
presentationssatt 244
vid programmering 44
Grafisk simulering 248
Gangning
med flytande gangtappshallare 139
utan flytande gangtappshallare 140
Gangskarning 141

H

Handrattsrorelser, Overlagra 125
Helix-interpolation 98
HELP-filer 296

HELP-filer, visa 296

Huvudaxlar 27

Halcirkel 162

Harddisk 31

Hornrundning 92

CCCXXIV

K
Kalkylator 50
Katalog 32
Klartext-Dialog 42
Knappsats 4
Kodnummer 289
Kommentarer, infoga 46
Konstant banhastighet: MO0 119
Konturcykler. Se Sl-cykler
Konturfunktioner
allmant 77
cirklar och cirkelbagar 78
forpositionering 79

flexibel konturprogrammering
FK. Se FK-programmering

poldra koordinater 96

cirkelbage med tangentiell
anslutning 98

cirkelbage runt Pol CC 97
ratlinje 97
oversikt 96

ratvinkliga koordinater 86

cirkelbage med bestamd
radie 90

cirkelbage med tangentiell
anslutning 91

cirkelbage runt cirkel-
centrum 89

ratlinje 87
Oversikt 86
Konturhérn, 6ppna: M98 123
Konturlinje 174
Koordinatomrékningar
Oversikt 192
Kula 240

L
L-blocksgenerering, 295

Laserskarning, tillaggsfunktioner 128

Linjalyta 189
Look ahead 124
Lankning av underprogram 211

M

MANUELL POSITIONERING 22

Maskinaxlar, forflytta
med elektronisk handratt 14
med externa riktningsknappar 13
stegvis 15

Maskinfasta koordinater:
M91/M92 117

Maskinparametrar
for 3D-avkannarsystem 302
for extern datadverfoéring 301
Matning
andra 16
Matningsfaktor 123

Matningsfaktor vid nedmatnings-
rorelse: M103 123

Matningshastighet

vid rotationsaxlar: M116 125
Mijukvarunummer 289
MOD-funktioner

ldmna 289

vélja 288

andra 289
Mattenhet, vélja 41, 294
Métning av arbetsstycke 266
Méatvarde, spara i protokoll 259

N
Nollpunktsforskjutning
i program 193
med nollpunktstabell 194

(o)
Optionsnummer 289
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P
Palettfil 51

Parameterprogrammering. Se Q-
parameter, programmering

Parentesberakning 232
Planing 187
Platstabell 60
Poléara koordinater

Definiera Pol 28

Grunder 28
Positionering

manuell 22
Positionsindikering, valja typ 294
Positionspresentation, valja typ 294
Positionssystem 27
Presentation i 3 plan 245
Program

editering 43

strukturera 45

uppbyggnad 40

Oppna 41
Programanrop

godtyckligt program som under-
program 210

via cykel 205
Programdelsupprepning

anrop 210

arbetssatt 209

programmering 210

programmering - anvisning 209
Programhantering. Se Filhantering
Programkérning

avbryta 252

fortsatt efter ett avbrott 253

godtyckligt startblock i program
254

hoppa 6ver block 256

utféra 251

Oversikt 251
Programmeringsgrafik 44

Programmeringssprak for
$MDI, vélja 295

HEIDENHAIN TNC 426

Programnamn. Se Filhantering:
filnamn

Programtest
anvanda 250
fram till ett bestamt block 250
oversikt 249
Punktmonster
pa cirkel 162
pa linjer 163
oversikt 161

Q
Q-parameter
fasta 235
formaterad utmatning 228
kontrollera 226
oformaterad utmatning 228
overfor varde till PLC 231
Q-parameter, programmering
formel direkt programmerbar 232
if/then - beddmning 225
matematiska grundfunktioner 222
programmeringsanvisning 220
specialfunktioner 227
vinkelfunktioner 224

R
Radiekompensering 63

bearbetning av hérn 65

inmatning 64

innerhdrn 65

ytterhérn 65
Referenspunkter passera 12
Rektangulér 6 finskar 148
Rotationsaxel

minskning av positionsvarde 126
Rotationsaxlar

vagoptimerad forflyttning 126

Rotationsaxlar, vagoptimerad forflytt-
ning: M126 126

Rundningsbage mellan
ratlinjer: M112 120

Raamne, definiera 40

Raémne, presentation i bearbetnings-
rummet 292

Roérelseomrade, begrdansning 295

Register

S
Skalfaktor 198
Skalfaktor axelspecifik 199
Skruvlinje 98
SL-cykler
cykel kontur 169
finskar djup 173
finskar sida 174
forborrning 172
grovskar 172
konturdata 171
Overlagrade konturer 169
oversikt 167
Sma kontursteg, bearbeta 122
Sma kontursteg: M97 122
Snabbtransport 54
Spegling 196
Spindelorientering 206
Spindelvarvtal

ange 16, 54

andra 16
Sparfrasning 154

pendling 155
Statuspresentation

allman 6

utdkad 7
Systemdata, ldsa 230
Sokvag 32

CCCXXV



Register

Teknisk information 316
Textfil

editeringsfunktion 47
hitta textdel 49

lamna 47
raderingsfunktioner 48
Oppna 47

\"
Verktygsdata
anropa 61
delta-varde 56
inmatning i program 56
inmatning i tabell 57
Verktygskompensering
langd 62

Y
Ytnormal 66

o

A
Aterkérning till konturen 256

radie 63
tredimensionell 66

Tillbehor 10
Tillaggsaxlar 27

Tillaggsfunktioner Verktygslangd 55

for kontroll av program- Verktygsmatning

exekveringen 117 automatisk 68

for konturbeteende 119 verktygslingd 71

for koordinatuppgifter 117 verktygsradie 72
TT 120 kalibrering 70

Verktygsnamn 55

for laserskarmaskiner 128
for rotationsaxlar 125

for spindel 117 Verktygsnummer 55

Verktygsradie 56
Verktygsrorelser

inmatning 116
Trigonometri 224

U inmatning 56
Und programmera 42
" erprog;)rg oversikt 76
anrop Verktygstabell
arbetssatt 208 L
editering 59

i 209 A i
programmering editeringsfunktion 59

.programme‘ring—anmérkning 208 inmatningsméjligheter 57

Universal-borrning 137

Uppstart 12

Urfrasning. Se SL-cykler: grovskar
fin 146

grov 145

l&mna 59
Oppna 59
Verktygsvaxling 61
automatisk 61
Vinkelfunktioner 224
Vridet arbetsstycke, kompensera 262
Vridning 197
Vy ovanifran 245
Vantetid 205

Ursvarvning 136
Utgangspunkt instéllning, 30
med 3D-avkannarsystem 263

cirkelcentrum som utgangs-
punkt 264

hérn som utgangs-
punkt 264

i en godtycklig axel 263
via flera hal 265
utan 3D-avkannarsystem 16
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M Funktion Aktiveras vid block - Bérjan Slut  Sidan
MOO Programstopp/spindelstopp/kylvétska fran = 17
MO02 Programstopp/spindelstopp/kylvéatska fran/radera statuspresentationen

(avhangigt maskinparameter)/aterhopp till block 1 = 117
MO03 Spindelstart medurs |
MO04 Spindelstart moturs [ |
MO5 Spindelstopp = 117
MO06 Verktygsvaxling/programstopp (avhangigt maskinparameter)/spindelstopp = 117
M08 Kylvatska till [ |
MQ9 Kylvatska fran = 117
M13 Spindelstart medurs/kylvatska till [ |
M14  Spindelstart moturs/kylvatska till [ ] 117
M30 Samma funktion som M02 = 117
M89  Fri tillaggsfunktion eller [ ]

cykelanrop, modalt verksamt (avhangigt maskinparameter) m 205
M90 Endast vid slapfelsberakning: konstant banhastighet vid horn = 119
M91 | positioneringsblock: koordinater i férhallande till maskinens nollpunkt = 117
M92 | positioneringsblock: koordinater i forhéallande till en av maskin-

tillverkaren definierad position, t.ex. till verktygsvéxlarpositionen [ | 117
M94  Presentation av rundbordsaxel minskas till ett varde mindre an 360° [ ] 126
M97 Bearbetning av sma kontursteg m 122
M98 Fullstédndig bearbetning av éppna konturer m 123
M99 Blockvis cykelanrop m 205
M101 eutomatisk vaxling till systerverktyg da max. livslangd uppnéas [ |
M102 Aterstall M101 = 61
M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning (procentuellt varde) [ | 123
M105 Bearbetning med den fdrsta kv-faktorn [ |
M106 Bearbetning med den andra kv-faktorn [ | 311
M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med dvermatt [ ]
M108 Aterstall M107 m 61
M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret vid cirkelbagar

(h6jning och sankning av matningshastigheten) [ ]
M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret vid cirkelbagar

(pndast sankning av matningshastigheten) [ |
M111 Aterstall M109/M110 = 124
M112 Infoga automatiskt rundningsradie vid icke tangentiella dvergangar mellan réta linjer;

Ange tolerans T for konturavvikelse [ ]
M113 Aterstall M112 = 120
M114 @utomatisk kompensering for maskingeometri vid arbete med vridningsaxlar [ ]
M115 Aterstall M114 m 127
M116 Matningshastighet for rundbordsaxlar i mm/min [ | 125
M118 Overlagring av positioneringar med handratt under programexekvering [ | 125
M120 Forberdkning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) [ | 124
M124 Uteslut punkter vid berékning av rundningsradie med M112 [ | 121
M126 Forflytta rotationsaxel ndarmaste vag [ |
M127 Aterstall M126 H 126
M200 Laserskarning: Direkt utmatning av programmerad spanning [ |
M201 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av stracka [ ]
M202 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av hastighet [ |
M203 Laserskéarning: Utmatning av spanning som funktion av tid (ramp) [ |
M204 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tid (puls) [ ] 128

Tillaggsfunktioner
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