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TNC-typ, mjukvara och funktioner

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

TNC-typ NC-mjukvarunummer
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 476-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 477-xx
TNC 426 M 280 476-xx
TNC 426 ME 280 477-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 476-xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 477-xx
TNC 430 M 280 476-xx
TNC 430 ME 280 477-xx

Modellbeteckningarna E och F &r exportversioner av TNC. |
exportversionerna av TNC géller foljande begransningar:

Ratlinjeforflyttning simultant i upp till 4 axlar

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

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

Avkannarfunktioner for 3D-avkénnarsystemet

Option digitalisering

Verktygsmatning med TT 130

Gangning utan flytande géangtappshallare

Aterkorning till konturen efter avbrott
Kontakta maskintillverkaren for att klargora vilka funktioner som finns
tillgangliga i Er maskin.

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

Bruksanvisning Avkannarcykler:

Alla avkannarfunktioner beskrivs i en separat
bruksanvisning. Kontakta HEIDENHAIN om du behover
denna bruksanvisning. Ident-Nr.: 329 203-xx.

Avsett anvandningsomrade

TNC:n motsvarar klass A enligt EN 55022 och &r huvudsakligen avsedd
for anvandning inom industrin.
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Nya funktioner i NC-software 280 476-xx

Géangfrasningscykler 262 till 267 (se ,,Grunder for gangfrasning” pa
sidan 236)

Gangborrningscykler 209 med spanbrytning (se . GANGNING
SPANBRYTNING (cykel 209)" pa sidan 234)

Cykel 247 (se ,INSTALLNING UTGANGSPUNKT (cykel 247)" pé&
sidan 328)

Exekvera cykler via punkttabeller (se , Punkttabeller” pa sidan 206)

Inmatning av tva tillaggsfunktioner M (se ,, Inmatning av
tilldggsfunktioner M och STOPP" pé sidan 176)

Programkérningsstopp med MO01 (se , Valbart
programkorningsstopp” péa sidan 420)

Automatisk start av NC-program (se , Automatisk programstart” pa
sidan 418)

Valja nollpunktstabeller i NC-programmet (se ,, Vélja nollpunktstabell
i NC-programmet” pa sidan 326)

Editera den aktiva nollpunktstabellen i ndgon av driftarterna for
programkaorning (se , Editera nollpunktstabell i ndgon av
programkdrnings-driftarterna” pa sidan 327)
Bildskarmsuppdelning vid palett-tabeller (se , Bildskdarmsuppdelning
vid exekvering av palettfil” pa sidan 83)

Nya kolumner i verktygstabellen fér administration av TS-
kalibreringsdata (se , Inmatning av verktygsdata i tabell” pa sidan
101)

Hantering av godtyckligt antal kalibreringsdata vid brytande
avkannarsystem TS (se bruksanvisning Avkannarcykler)

Cykler for automatisk verktygsmaéatning med
verktygsavkannarsystem TT i DIN/ISO (se bruksanvisning
Avkannarcykler)

Ny cykel 440 fér méatning av en maskins axelférskjutning med
verktygsavkannarsystem TT (se bruksanvisning Avkannarcykler)

Stod av funktionen Teleservice (se , Teleservice” pé sidan 448)

Valbart presentationssatt av block med flera rader, sdsom
exempelvis cykeldefinitioner (se ,, MP7281.0 Driftart Programinmat-
ning/Editering” pa sidan 461)

Ny SYSREAD-funktion 501 for att lasa REF-varden fran
nollpunktstabeller (se ,FN18: SYS-DATUM READ: Lésa
systemdata” pa sidan 377)

M140 (se , Frankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning:
M140" pa sidan 188)

M141 (se , Avstangning av avkannarsystemets dvervakning: M141"
pa sidan 189)

M142 (se ,,Upphav modala programinformationer: M142" pa sidan
190)

M143 (se ,,Upphav grundvridning: M143" pa sidan 190)

M144 (se ,, Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR—positioner
vid blockslutet: M144" pa sidan 197)



Extern dtkomst via LSV-2 protokollet (se , Tillat/spérra extern
atkomst” pa sidan 449)

Verktygsorienterad bearbetning (se , Palettdrift med
verktygsorienterad bearbetning” pa sidan 84)

Andrade funktioner i software 280 476-xx

Programmering av PGM CALL (se , Godtycklig program som
underprogram” pa sidan 349)

Programmering av CYCL CALL (se ,, Anropa cykler” péa sidan 204)

Enheten for matning vid M136 har andrats fran um/varv till mm/varv
(se ,,Matning i millimeter/spindelvarv: M136" péa sidan 184)

Konturminnets storlek vid SL-cykler har fordubblats (se ,, SL-cykler”
pa sidan 287)

M91 och M92 ar numera aven mdjliga vid tippat bearbetningsplan
(se , Positionering i vridet system” pa sidan 336)

Presentation av NC-programmet vid exekvering av palett-tabeller
(se ,,Program blockfdljd och Program enkelblock” pé sidan 8) och
(se ,Bildskarmsuppdelning vid exekvering av palettfil” pa sidan 83)

Nya/andrade beskrivningar i denna handbok

TNCremoNT (se , Datadverforing mellan TNC och TNCremoNT"” pa
sidan 429)

Flexibel konturprogrammering FK (se , Konturrérelser — Flexibel
konturprogrammering FK” pa sidan 158)

Sammanfattning av inmatningsformat (se ,, Teknisk information” pé
sidan 469)

Blocklasning vid palett-tabeller (se ,, Godtyckligt startblock i program
(block scan)” pa sidan 416)

Utbyte av buffert-batteriet (se , Byta buffertbatteri” pa sidan 473)
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1.1 TNC 426, TNC 430

1.1 TNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN TNC-system éar verkstadsanpassade
kurvlinjestyrsystem, med vilka man kan programmera fras- och
borrbearbetningar direkt i maskinen med hjélp av lattférstaelig
Klartext-Dialog. De &r avsedda for frasmaskiner, borrmaskiner och
bearbetningscenter. TNC 426 kan styra upp till fem axlar, TNC 430 upp
till nio axlar. Dessutom kan spindelns vinkelposition programmeras.

P& den integrerade harddisken kan ett godtyckligt antal program
lagras, dven sddana som har genererats externt eller genom
digitalisering. For att utféra snabba berakningar 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 é&r extra enkelt i den anvéandarvanliga
HEIDENHAIN-Klartext-Dialogen. En programmeringsgrafik
presenterar de individuella bearbetningsstegen samtidigt som
programmet matas in. Dessutom underlattar den Flexibla-
Konturprogrammeringen FK ndr NC-anpassade ritningsunderlag
saknas. Bearbetningen av arbetsstycket kan simuleras grafiskt bade i
programtest och under sjélva bearbetningen. Dessutom kan TNC-
systemen programmeras enligt DIN/ISO eller i DNC-mode.

Program kan é&ven matas in och testas samtidigt som ett annat
program utfor 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

TNC:n kan levereras antingen med fargbildskdrmen BC 120 (CRT) eller
med flatfargskdrmen BF 120 (TFT). Bilden uppe till hoger visar
kontrollerna pa BC 120, bilden i mitten till hdger visar kontrollerna pa
BF 120.

Ovre raden

Vid paslagen TNC visar bildskarmen de valda driftarterna i den
Oversta raden: Maskindriftarter till vanster och
programmeringsdriftarter till hoger. Den driftart som for tillfallet
presenteras i bildskdrmen visas i ett storre falt i den dvre raden:
dér visas aven dialogfragor och meddelandetexter (Undantag: nar
TNC:n endast visar grafik).

Softkeys

| underkanten presenterar TNC:n ytterligare funktioneriformav en
softkeyrad. Dessa funktioner valjer man med de darunder
placerade knapparna. For orientering indikerar smala linjer precis
over softkeyraden antalet tillgangliga softkeyrader. Dessa
ytterligare softkeyrader véljs med de svarta pilknapparna som ar
placerade langst ut i knappraden. Den aktiva softkeyraden
markeras med en upplyst linje.

Knappar for softkeyval

Véxla softkeyrad

Val av bildskarmsuppdelning

Knapp for bildvaxling mellan maskin- och programmeringsdr.:.art

Ytterligare knappar for BC 120
Avmagnetisering av bildskdrmen; Ldmna huvudmeny for
bildskarmsinstallningar
Kalla upp huvudmeny for bildskarmsinstaliningar: HEIDENHAIN

| huvudmeny: Forflytta markoren nedat

| undermeny: Minska vérde; Forflytta bild at vanster resp. nedat
| huvudmeny: Forflytta markoren uppat

| undermeny: Oka varde eller forflytta bild &t hdger resp. uppat
| huvudmeny: Vélj undermeny

| undermeny: Lé&mna undermeny

Huvudmeny dialog Funktion

BRIGHTNESS Andra ljusstyrka
CONTRAST Andra kontrast

H-POSITION Andra horisontal bildposition
V-POSITION Andra vertikal bildposition

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.2 Bildsk&rm och knappsats

Huvudmeny dialog Funktion

V-SIZE Andra bildhéjd

SIDE-PIN Korrigera fasformad férvrangning
TRAPEZOID Korrigera trapetsformad forvrangning
ROTATION Korrigera bildens vinkelldage

COLOR TEMP Andra fargtemperatur

R-GAIN Andra rod farginstalining

B-GAIN Andra bla farginstallning

RECALL Ingen funktion

BC 120 paverkas av magnetiska och elektromagnetiska falt. Bildens
ldge och geometri kan darigenom forsamras. Vaxlande falt kan ge
upphov till en periodisk forskjutning eller férvrangning av bilden.

Valja bildskarmsuppdelning

Anvandaren valjer sjalv dnskad uppdelning av bildskdrmen: P4 detta
satt kan TNC:n exempelvis i driftart Programinmatning/editering
presentera programmet i det vanstra fonstret, samtidigt som det
hogra fonstret 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.

Vélja bildskarmsuppdelning:

—~ Tryck pa knappen for bildskdrmsuppdelning:
L) Softkeyraden presenterar de mojliga
bildskarmsuppdelningarna, se , Driftarter”, sidan 6

PROGRAN + Valj bildskdrmsuppdelning med softkey

GRAF IK
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Knappsats

Bilden visar knappsatsens knappar. Dessa ar uppdelade i féljande
funktionsgrupper:

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

Filhantering

Kalkylator

MOD-funktion

HELP-funktion
Programmeringsdriftarter
Maskindriftarter
Oppning av programmeringsdialogen
Pilknappar och hoppinstruktion GOTO
Inmatning av siffror och axelval

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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1.3 Driftarter

1.3 Diriftarter

Manuell drift och El. handratt

o i L ) ) MANUELL DRIFT PR
Instéllning av maskinen utfors i Manuell drift. | denna driftart kan
maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis, utgangspunkten kan
stéllas in och bearbetningsplanet kan vridas.
. e " . . i + .
Driftarten El. Handratt stodjer manuell forflyttning av maskinaxlarna ® H?é ig; RESTU
. . X +268.128
med hjalp av en elektronisk handratt HR. 2z +205.231 o
. . . - . - . . c +114.778 . :
Softkeys for bildskarmsuppdelning (vélj enligt tidigare beskrivning) 3 Lame gee & Soases 100
Fonster Softkey Q2 E it o000
C +45.0000
Positioner
IFEBIATAaLY M 578 S 3 5 g * 9?3 | \Q BASPLANETS WINKEL +0.00680 ‘
T 8 985 Fa
. ] o . . \ \ % S-IST 11:32
vanster: Positioner, hdger: Statuspresentation POSTIION , 2% S—-MOM LIMIT 1
STATUS —T1 1
AUKANNAR-| UTBANGS- | TNKRE- | 30 ROT |\ ppryg
M s F FUNKTION IN;%EEN. ,NTP;‘ @ TRBELL
Manuell positionering
. . ) , MANUELL POSITIONERING PROGRA
| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner programmeras, IHHATING
exempelvis for planfrasning eller férpositionering. Har definierar man o BEGIN PGM $MDI MM
aven punkttabeller for bestdmmande av digitaliseringsomréde. 1 CYCL DEF 26.0 SKALFAKTOR AXELSP. RESTV o
2 CYCL DEF 26.1 ¥B8.9 Y8.8 v *B:BB‘I
Softkeys for bildskérmsuppdelning 3 TCH PROBE 414 UTGPKT UTW. HOERM H -0.815
0263=+0 31:A PUNKT 1:A RXEL g tgggg
Fonster Softkey 0264=+8 31:A PUNKT 2:A RHEL
0326=18 3AYSTAAND 1. AHEL A +@.8000
Program 0296=-28  33. PUNKT 1. AMEL Q g ::g'zzgg
PROGRAM 0297=+20 33. PUNKT 2. AHEL .
[ g% $-IsT 11:2? ‘ |Q BASPLANETS YINKEL  +B.0008
.. .. . Lo 1% §-MOM LIMIT 1
vanster: Program, hdger: Statuspresentation PROGRAN —169.525 Y —56.0867 2 +197.438
SR C +114.778 B +2087.872
S 359.973
AR I@ T § 885 2] M 65/9
STATUS | STATUS | sTaTus | STATUS | STATUS | graTys
PGM POS. VERKTYG nKHDRDHEKDN'_ VE:W;&? M-FUNKT.
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Programinmatning/Editering

| denna driftart skapar man sina bearbetningsprogram. Den flexibla
konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stdéd och funktionsomfang.
Om sa 6nskas visar programmeringsgrafiken de enskilda
programstegen eller sa anvander man ett annat fonster dar
programstrukturen kan skapas.

Softkeys for bildskdrmsuppdelning

MAMUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

Fonster Softkey
Program
PROGRAM
vanster: Program, hdger: Programlankning PROGRAN
SEKTIOMER
vanster: Program, héger: Programmeringsgrafik PROGRAN
GRAF IK

Programtest

| driftart Programtest simulerar TNC:n program och programdelar,
detta for att finna exempelvis geometriska motséagelser, saknade eller
felaktiga uppgifter i programmet samt rérelser utanfér arbetsomradet.
Simulationen stdds med olika grafiska presentationsformer.

Softkeys for bildskarmsuppdelning: se , Program blockfdljd och
Program enkelblock”, sidan 8.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

@ BEGIN PGM 18 MM BEGIM PGHM 18
1 BLK FORM @.1 Z X+@ V+0@ Z-48@ - Borrbild LD-Nr 257943KL1
2 BLK FORM @.2 ¥+188 V+10@ Z+8 - Detinitic av Parametrar
3 # - Borrbild LD-Nr 257943KL1 - Bearbeta ficka
4 TOOL CALL 1 Z S45@@ - Grovhearbta ficka
5 L Z+108 R@ F MAX - Finbearbeta ficka
6 CYCL DEF 288 BORRMING - skapa Borrbild
0200=2 3SAEKERHE TSAYS TRAND - Centrera
0201--28 :DJUP - Borrning
0206=158 3MATMING DJUP - Gaenaning
0202-5 3SKAERDJUP END PGM 18
0210=8 3WAENTETID UPPE
0203=+0 3KOORD. QEWERYTR
0204=58 32. SAEKERHETSAVST.
0211-9 3WAENTETID NERE
BORJAN SLUT SIDA SIDA VANLA
ﬁ @ ﬁ @ SOK FONSTER
= =+
MANUELL DRIFT| PROGRAMTEST

44  CYCL DEF 6.1 AUST
45 CYCL DEF 6.2 ARB DJ 4 F388

37 CYCL DEF 6.2 ARB DJ 4 F188

MARTT +@

38 CYCL DEF 6.3 VYINKEL +@ F888

39 L Z2+2 RO F9993 M33

4@ CYCL DEF 14.8 KONTUR

41 CYCL DEF 14.1 KONTURLRBEL 1 -2 ~3

4 4B 7

42 CYCL DEF 14.2 KONTURLRBEL 8 -9 ~18

<11 ~12

43 CYCL DEF 5.8 URFRAESM. GROV

18 DJUP -8

HAATT +8.7
46 CYCL DEF 6.3 UINKEL +B F508
47 CYCL CALL 16 84:08:17
= P& | START STOPP RESET
. 0 g 7 ENKEDLBL. i) START .
7
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1.3 Driftarter

Program blockfoljd och Program enkelblock

| Program blockfoéljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram
kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt respektive

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAMTEST

programmerat avbrott. Efter ett avbrott kan man ateruppta ® BEGIN PGH 30JOINT Hi
programexekverlngen 1 BLK FORM 8.1 2 X+@8 V+@ 2-52
2 BLK FORM 8.2 X+108 Y+180 Z2+8
| Program enkelblock startar man varje block separat genom att trycka 3 TOOL CALL 1 Z
pé den externa START-knappen. dL 2620 RO F MR S
5 CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT
" . " . 6 CYCL DEF 7.1 H-1@
Softkeys for bildskArmsuppdelning S oALL LaL 1
F" S ftk CYCL DEF 7.0 MOLLPUNKT
onster @ ey [ g% 3-IST 18:64
F’rogram ) 1% §-MOM LIMIT t 8 00:00:00
PROGRAN -169.514 Y -86.0867 2 +197.427
C +114.778 B +2087.872
N N L 359.973
vanster: Program, hdger: Programlankning PROGRAH R e - s 985 Fe W53
SEKTIONER SI10A SIDA E'UEHN SLUT RESTORE MOLLPUNKT| VERKTYG
ﬂ @ ﬁ Q PDS ar TABELL TABELL
vanster: Program, hdger: Status PROGRAN
STH’TUS
vanster: Program, hoger: Grafik PROGRAN
GRF(FIK
Grafik
GRAFIK

Softkeys for bildskarmsuppdelning vid palettabeller

Fonster Softkey
Palettabell
PALETT
vanster: Program, hdger: Palett-tabell PROGRAN
PFI\;ETT
vanster: Palett-tabell, hdger: Status PALETT
STF;TUS
vanster: Palett-tabell, hdger: Grafik PALETT
GRH}IK
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1.4 Statuspresentation

,LAIlman* statuspresentation
Den allménna statuspresentationen 1 informerar dig om maskinens
aktuella tillstdnd. Den visas automatiskt i driftarterna

Program enkelblock och Program blockféljd, under férutsattning att
inte presentation av enbart , Grafik” har valts, och vid

Manuell positionering.

| driftarterna Manuell drift och El. Handratt visas statuspresentationen
i ett stort fonster.

Information i statuspresentationen

PROGRAM BLOCKFGLJD

PROGRAMTEST

1.4 Statuspresentation

Symbol Betydelse

AR Den aktuella positionens Ar- eller Bor-koordinater

Maskinaxlar; TNC:n presenterar hjélpaxlar med sma
bokstaver. Ordningsfoljden och antalet visade axlar
bestdms av Er maskintillverkare. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok

M Presentationen av matning i tum motsvarar en
tiondel av det verksamma vardet. Varvtal S, matning
F och aktiv tillaggsfunktion M
Programkorning har startats

sle

)
0

Axeln ar last

Axeln kan forflyttas med handratten

Axlarna forflyttas i ett tippat bearbetningsplan

Axlarna forflyttas i ett grundvridet bearbetningsplan

5 F|o |+

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

© BEGIN PGM 3DJOINT MM
1 BLK FORM 8.1 2 X+B V+8 2-52 RESTY
M +0.001
2 BLK FORM 8.2 X+108 Y+180 Z2+8 ¥ +0.008
3 TOOL CALL 1 2 z -0.016
c +0.008
4 L Z+20 RO F MAX MB 5 Jigpinad
§ CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT
§ CYCL DEF 7.1 H-18 A +8.0008
E;% B +45.0000
7 CALL LBL 1 © a5 og0
8 CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT
 — - 5 ) i E ‘ kiz BRSPLANETS VINKEL  +B8.0008 |
 — N T T o B W1
] +76.644 Y +42.488 2 +205.231
[ +114.778 B +2Q@7.872
S 359,973
fR e S 985 Fo M 5/9
$TATUS | sTATus | sTatus | STATUS | STATUS | gyaTys
KOORD. |VERKTYGS-
PGM POS. VERKTYG | OMREKN. | MATNING | M-FUMKT



1.4 Statuspresentation

Utodkad statuspresentation

Den uttkade statuspresentationen ger detaljerad information om
programforloppet. Man kan kalla upp den i alla driftarter med undantag
fér Programinmatning/Editering.

Kalla upp den uttkade statuspresentationen

C) Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning
PROGRAN Valj bildskarmsuppdelning med utdkad
STRTUS statuspresentation

Vélja utdkad statuspresentation

E Véxla softkeyrad, fortsatt tills STATUS-softkeys visas
p—— Valj typ av utdkad statuspresentation, exempelvis
e allméan programinformation

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

smrus | Allman programinformation

PGH

Huvudprogramnamn
PGM-NAME STAT
Anropat program
Aktiv bearbetningscykel
Cirkelcentrum CC (Pol) pen| STATI
Bearbetningstid CALY
Raknare for vantetid v oLl
bEF| 17 FAST GAENGNING
CC| ¥ +22.5008 ﬂ Y.TID
4 | v +35.7500| | |m
(T oc:0e:00
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sms | POSIitioner och koordinater

POS.

Positionsvisning

Typ av positionsvisning, t.ex. Ar-position
Tippningsvinkel fér bearbetningsplanet
Vinkel fér grundvridning

smus | INformation om verktyg

VERKTYG

Presentation T: Verktygsnummer och -namn

Presentation RT: Nummer och namn for ett systerverktyg
Verktygsaxel
Verktygslangd och -radie
Tilldggsmatt (Deltavérde) fran TOOL CALL (PGM) och
verktygstabellen (TAB)
Livslangd, maximal livslangd (TIME 1) och maximal livslangd vid
TOOL CALL (TIME 2)
Presentation av det aktiva verktyget och dess (nasta)
systerverktyg

STATUS Koordinatomrakningar
OMRHKN .

Huvudprogramnamn

Aktiv nollpunktsforskjutning (cykel 7)

Aktiv vridningsvinkel (cykel 10)

Speglade axlar (cykel 8)

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

Se "Cykler for koordinatomrakning” pé sidan 323.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RESTY
H +@.0881
i +@.080%
Z -8.815
c +@.000
B -8.883

K2

A
B

+0@.0000
+45.06088

C +45.008088

1.4 Statuspresentation

|< BASPLANETS VINKEL  +8.0006
VERKTYG T 1
2z L +0.0000
1 R +2.5008
R2 +0.0000
oL DR DR2
B
PGM  +0.1008 +0.1000
() CUR-TIHE  TINEY TIME2
06:00
TOOL CALL 1
BT a+—*
PGM-NAME STAT
MOLLPUNKT VR IDNING
H  +162.0888 @ +12.6060
%v +109.8060
(T[] SPEELING
SR
SKALFAKTOR
M +0.0080 ©.999500
4 +0.0008 .999500
Z  +0.0000 .999500




1.4 Statuspresentation

UESRTKHTTYUGSS ] Ver ktyg smatnin g
HATHING

Verktygsnummer som mats

Indikering, om verktygsradie eller -langd mats

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

Verktygsskarets nummer med tillhdrande matvarde. Stjarnan
efter méatvardet indikerar att toleransen fran verktygstabellen har
Overskridits.

smrus | Aktiva tillaggsfunktioner M

M-FUNKT.

Lista med aktiva M-funktioner som har férutbestamd betydelse

Lista med aktiva M-funktioner som har anpassats av din
maskintillverkare

12

VERKTYG

sy MIN
MAx

D h

M-Funct ions

1 Introduktion



1.5 Tillbeho6r: HEIDENHAIN 3D-
avkannarsystem och
elektroniska handrattar

3D-avkannarsystem

Med de olika 3D-avkannarsystemen fran HEIDENHAIN kan man:

Rikta upp arbetsstycket automatiskt

Snabbt och noggrant stélla in utgangspunkten

Utféra matning péa arbetsstycket under programexekveringen
Digitalisera (option) 3D-former samt

Mata och kontrollera verktyg

%‘ Alla avkannarfunktioner beskrivs i en separat
bruksanvisning. Kontakta HEIDENHAIN om du behdver
denna bruksanvisning. Ident-Nr.: 329 203-xx.

De brytande avkannarsystemen TS 220, TS 630 och TS 632

Dessa avkannarsystem lampar sig val for automatisk uppriktning av
arbetsstycket, installning av utgdngspunkten, matning pa
arbetsstycket och for digitalisering. TS 220 overfor triggersignalen via
en kabel och ar ett kostnadseffektivt alternativ da man énskar
digitalisera ibland.

TS 630 och TS 632 lampar sig speciellt val for maskiner med
verktygsvaxlare eftersom triggersignalen dverférs via en infrardd
sandare/mottagare utan kabel.

Funktionsprincip: | de brytande avkdnnarsystemen fran
HEIDENHAIN registrerar en forslitningsfri optisk sensor utbdjningen
av matstiftet. Den erhallina signalen medfdr att den aktuella
avkannarpositionens ar-varde lagras.

Vid digitalisering skapar TNC:n ett program, bestdende av linjara block
i HEIDENHAIN-format, fran en serie positionsvarden erhallna fran
digitaliseringen. Déarefter kan detta program foérandras i en PC med
utvarderingsmjukvaran SUSA, detta for att korrigera for bestdmda
verktygsformer och -radier eller for att berdkna positiva/negativa
former. Om avkannarkulan ar lika med verktygsradien kan detta
program exekveras omgéaende.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Verktygsavkannarsystem TT 130 for verktygsméatning

TT 130 ar ett brytande 3D-avkannarsystem for matning och kontroll av
verktyg. For detta dandamal erbjuder TNC:n tre cykler, med vilka
verktygsradie och -langd med stillastdende eller roterande spindel kan
maétas. Det mycket robusta utférandet och den hdga skyddsklassen
g6r TT 130 okanslig mot kylvatska och spanor. Triggersignalen skapas
med en forslitningsfri optisk sensor, vilken kdnnetecknas av en hég
tillforlitlighet.

Elektroniska handrattar HR

De elektroniska handrattarna férenklar precisa manuella forflyttningar
av axelsliderna. Forflyttningsstrackan per handrattsvarv kan véljas
inom ett brett omrade. Férutom inbyggnadshandrattarna HR130 och
HR 150 erbjuder HEIDENHAIN den portabla handratten HR 410 (se

bilden i mitten).

1.5 Tillbehor: HEIDENHAIN 3D-avkannarsystem och elektroniska handrattar
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2.1 Uppstart, avstangning

2.1 Uppstart, avstangning
Uppstart

% Uppstartsproceduren och referenspunktssékningen ar
maskinavhangiga funktioner. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Sla p& matningsspanningen till TNC och maskin. Darefter inleder
TNC:n automatiskt med féljande dialog:

TNC:ns minne testas automatiskt

TNC-meddelande, strommen har varit bruten —radera
meddelandet

CE

v

TNC:ns PLC-program Oversétts automatiskt

Sla pa styrspénningen. TNC:n testar
Nodstoppslingans funktion

©®

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

® @ Passera referenspunkterna i valfri ordningsféljd: Tryck
och héll inne de externa riktningsknapparna for
respektive axel tills referenspunkterna har passerats

2 Manuell drift och installning



TNC:n ar nu funktionsklar och befinner sig i driftart Manuell drift.

@ Referenspunkterna behdver bara passeras 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 dé passeras vid ett senare tillfalle.

For att gora detta trycker man pa softkey SOK
REF.PUNKT i driftart Manuell drift.

Referenspunktssokning vid 3D-vridet koordinatsystem

Passering av referenspunkter kan utforas i 3D-vridet koordinatsystem
via de externa riktningsknapparna. Dartill maste funktionen , Tippning
av bearbetningsplan” vara aktiv i Manuell drift, se ,Aktivering av
manuell vridning”, sidan 27. Vid tryckning pa de externa
axelriktningsknapparna interpolerar TNC:n de déri ingdende
maskinaxlarna.

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

Kontrollera séa att vinkelvardet som angivits i menyn
overensstammer med vridningsaxelns verkliga vinkel.

Avstangning
For att undvika dataférlust vid avstangning maste man ta ner TNC:ns
operativsystem pa ett kontrollerat satt:

Valj driftart Manuell
P Valj funktionen for att stdnga av, bekrafta med softkey
UFF JA igen

N&r TNC:n presenterar texten Nu kan du sténga av i
ett dverlagrat fonster, far man stanga av
matningsspanningen till TNC:n

@ Godtycklig avstangning av TNC:n kan leda till dataforlust.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

2.2 Forflyttning av maskinaxlarna

Hanvisning

=

Forflyttning med de externa riktningsknapparna ar en
maskinavhangig funktion. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Forflytta axel med de externa
riktningsknapparna

©
®

®

och

@
O,

Valj driftart Manuell drift

Tryck pa den externa riktningsknappen och hall den
inne sa lange axeln skall forflyttas, eller

Kontinuerlig forflyttning av axel: Hall den externa
riktningsknappen intryckt och tryck samtidigt kort pa
den externa START-knappen

Stoppa: Tryck pa den externa STOPP-knappen

Med bada metoderna kan man forflytta flera axlar samtidigt. Man kan
andra matningen som axlarna forflyttar sig med via softkey F, se
.Spindelvarvtal S, Matning F och Tillaggsfunktion M”, sidan 21.
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Forflyttning med den elektroniska handratten
HR 410

Den portabla handratten HR 410 ar utrustad med tva stycken
sakerhetsbrytare. Sdkerhetsbrytarna ar placerade nedanfér veven.

Man kan bara forflytta maskinaxlarna da man trycker in en av
sdkerhetsbrytarna (maskinavhangig funktion).

Handratten HR 410 &r bestyckad med féljande mandverfunktioner:

NODSTOPP

Handratt

Sakerhetsbrytare

Knappar for axelval

Knapp for dverforing av Ar-positionen

Knappar for att valja matningshastigheten (l&angsam, medel, snabb;

matningshastigheterna bestams av maskintillverkaren)
Riktning, i vilken TNC:n skall forflytta den valda axeln
Maskinfunktioner (bestdéms av maskintillverkaren)

De roda lysdioderna indikerar vilken axel och vilken matningshastighet

man har valt.

Forflyttning med handratten kan dven utforas under
programexekveringen.

Forflyttning

Valj driftart El. Handratt

Hall sékerhetsbrytaren intryckt

Valj axel

Valj matningshastighet

Forflytta aktiv axel i + eller —riktningen

Q. =X @

ol
o)
@

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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g Stegvis positionering

E Vid _stegvis positionering forflyttar TNC:n en maskinaxel med ett av dig
§ angivet stegmatt.

]

E @ Valj driftart Manuell eller El. Handratt

'

7]

©

E TNKRE- Valj stegvis positionering: Softkey INKREMENT till PA
S = P

@ :

o STEGLANGD =

c

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

)

P

= ® Tryck pa den externa riktningsknappen: kan utfoéras
L? ett godtyckligt antal ganger

N

(Q\|

20

S -
N ]

@
<Y

(e¢]
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2.3 Spindelvarvtal S, Matning F och
Tillaggsfunktion M

Anvandningsomrade
| driftarterna Manuell drift och El. HANDRATT anger man
spindelvarvtal S, matning F och tilldggsfunktion M via softkeys.
Tilldggsfunktionerna beskrivs i ,, 7. Programmering:
Tillaggsfunktioner”.
Maskintillverkaren definierar vilka tillaggsfunktioner M
som kan anvandas och deras betydelse.

Ange varde

Spindelvarvtal S, Tillaggsfunktion M

Valj inmatning av spindelvarvtal: Softkey S

SPINDELVARVTAL S=

1000 Ange spindelvarvtal och éverfér med den externa

START-knappen

Spindelrotationen med det angivna varvtalet S startas med en
tillaggsfunktion M. Man anger en tilldggsfunktion M pad samma satt.

Matning F

Inmatningen av en matning F méste man bekrafta med knappen ENT
istallet for med den externa START-knappen.

For matningen F galler:

Om man anger F=0 sa verkar den lagsta matningen fran MP1020
F kvarstar dven efter ett stromavbrott

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 , : B0 Lo
TOUCH ¢+ ° CyCL

maskiner med steglés spindeldrift. RSy | . wiie || OF |

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 21
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2.4 Installning av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)

2.4 Installning av utgangspunkt
(utan 3D-avkannarsystem)

H&anvisning

@ Instéllning av utgangspunkt med 3D-avkdnnarsystem: Se
bruksanvisning Avkannarcykler.

Vid instéllning av utgangspunkten andras TNC:ns positionsvéarde sa att
det Overensstdmmer med en kand position pa arbetsstycket.

Forberedelse

Rikta och spéann fast arbetsstycket
Véaxla in ett nollverktyg med kand radie
Forsakra dig om att TNC:n visar Ar-positioner

22
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Installning av utgangspunkt

@ Skyddsatgarder

Om arbetsstyckets yta inte far repas kan ett bleck med
tjocklek d placeras pa arbetsstycket. Da anges
utgadngspunkten som ett varde d stérre an om verktyget
hade tangerat arbetsstycket direkt.

@ Valj driftart Manuel I drift
@ @ Forflytta verktyget forsiktigt tills det beror
arbetsstycket (tangerar)

Vaélj axel (alla axlar kan aven valjas via ASCII-
knappsatsen)

ORIGOS LAGEZ=

a Nollverktyg, spindelaxel: Andra positionsvardet till en
kand arbetsstyckesposition (t.ex. 0) eller ange

bleckets tjocklek d. | bearbetningsplanet: Ta hdnsyn
till verktygsradien

Instélining av utgadngspunkten for de dvriga axlarna utfors pd 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.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y 4
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2.5 3D-vridning av bearbetningsplanet

2.5 3D-vridning av
bearbetningsplanet

Anvandning, arbetssatt

% Funktionerna for 3D-vridning av bearbetningsplanet
maste anpassas i maskinen och TNC:n av

maskintillverkaren. For det specifika spindelhuvudet
(tippningsbordet) bestammer maskintillverkaren om
TNC:n skall tolka vinklarna som programmmeras i cykeln
som rotationsaxlarnas koordinater eller som
vinkelkomponenter for ett snett plan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

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

Det finns tvé funktioner tillgéngliga for vridning av bearbetningsplanet:

Manuell vridning med softkey 3D ROT i driftarterna Manuell drift och
El. Handratt, se , Aktivering av manuell vridning”, sidan 27

Styrd vridning, cykel 19 BEARBETNINGSPLAN i
bearbetningsprogrammet (se ,,BEARBETNINGSPLAN (cykel 19)"
pa sidan 334)

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

Vid vridning av bearbetningsplanet skiljer TNC:n mellan tva
maskintyper:

Maskiner med tippbara rundbord

Tippningsbordet maste forst positioneras séa att arbetsstycket
hamnar i 6nskat bearbetningsldge. Detta kan utféras med t.ex. ett
L-block.

Den transformerade verktygsaxelns lage andrar sig inte i
forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet. Nar
rundbordet vrids — m.a.o dven arbetsstycket — t.ex. till 90°, vrids
inte koordinatsystemet med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, kommer
verktyget ocksa att forflytta sig i Z+ riktningen.

Vid berdkningen av det transformerade koordinatsystemet tar
TNC:n bara hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar av
rundbordet — sa kallade , transformerings” komponenter.
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Maskiner med vridbara spindelhuvuden
Spindelhuvudet maste forst positioneras séa att verktyget hamnar

i dnskat bearbetningslage. Detta kan utféras med t.ex. ett L-block.

Den vridna (transformerade) verktygsaxelns lage andrar sig |
forhallande till det maskinfasta koordinatsystemet: Nar man vrider
maskinens spindelhuvud — m.a.o. dven verktyget — t.ex. till +90° i
B-axeln, vrider sig koordinatsystemet med. Nar man trycker pa
axelriktningsknappen Z+, i driftart Manuell drift, forflyttar sig
verktyget i det maskinfasta koordinatsystemets X+ riktning.

Vid berdkning av det transformerade koordinatsystemet tar TNC:n
hansyn till mekaniskt betingade forskjutningar i spindelhuvudet
(,transformerings” komponenter) samt férskjutningar som
uppstar genom vridningen av verktyget (3D
verktygslangdkompensering).

Referenspunktssokning vid vridna axlar

Vid 3D-vridet bearbetningsplan kan referenspunkten sdkas med de
externa riktningsknapparna. TNC:n interpolerar darvid de tillhdrande
axlarna. Kontrollera att funktionen ,3D-vridning av
bearbetningsplanet” ar aktiverad i driftart Manuell drift samt att
vridningsaxelns ar-vinkel har angivits i menyfaltet.

Installning av utgangspunkt i vridet system

Efter att ha positionerat vridningsaxlarna till sina positioner kan
utgdngspunkten stallas in pd samma séatt som vid ett icke vridet
koordinatsystem. TNC:n réaknar déarvid om den angivna
utgangspunkten till det vridna koordinatsystemet. Vid styrda
rotationsaxlar hamtar TNC:n vinkelvardet for denna berédkning fréan
rotationsaxelns ar-position.

% Man far inte stalla in utgdngspunkten i det vridna
systemet om bit 3 ar satt i maskinparameter 7500. |
sadana fall kommer TNC:n att berékna en felaktig
forskjutning.

Om din maskins tippningsaxlar inte &r styrda maste
rotationsaxlarnas Ar-positioner anges i menyn fér manuell
vridning: Om rotationsaxelns(arnas) Ar-position inte
Overensstammer med det inmatade vardet kommer
TNC:n att berékna en felaktig utgdngspunkt.

rotationsaxlarnas vridningsvinklar &ven om funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar inaktiv. Beakta
rotationsaxlarnas vinkellagen om du stéller in en ny
utgangspunkt eller justerar utgangspunkten. Om du vill
utféra bearbetningen i ett annat vinkellage an det vid
installningen av utgangspunkten maste du aktivera
funktionen 3D-vridning av bearbetningsplanet.

@5 Vid installning av utgangspunkten tar TNC:n hansyn till

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

25

2.5 3D-vridning av bearbetningsplanet



2.5 3D-vridning av bearbetningsplanet

Instéllning av utgangspunkt i maskiner med
rundbord

@ TNC:ns beteende vid installning av utgangspunkten ar
maskinberoende. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

TNC:n forskjuter automatiskt utgdngspunkten nar man roterar bordet
och funktionen vridning av bearbetningsplan ar aktiv:

MP 7500, Bit 3=0

For att berdkna forskjutningen av utgdngspunkten anvander TNC:n
differensen mellan REF-koordinaten vid instélining av
utgdngspunkten och rotationsaxelns REF-koordinat efter vridningen.
Denna berdkningsmetod skall anvandas nar man spanner upp
arbetsstycket uppriktat i rundbordets 0°-riktning (REF-varde).

MP 7500, Bit 3=1

Om man riktar upp ett snett placerat arbetsstycke med en
rundbordsvridning, far TNC:n inte langre berdkna forskjutningen av
utgédngspunkten via differensen mellan REF-koordinaterna. TNC:n
anvander direkt rotationsaxelns REF-varde efter vridningen, utgar
alltsd alltid frén att arbetsstycket var uppriktat fore vridningen.

%‘ MP 7500 ar verksam i maskinparameterlistan eller, om en
sadan finns, i tabellen med beskrivning av
rotationsaxlarnas geometri. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Positionsindikering i vridet system

Positionerna som visas i statusfaltet (BOR och AR) hanfér sig till det
vridna koordinatsystemet.

Begréansningar vid 3D-vridning av
bearbetningsplanet

Avkannarfunktionen Grundvridning kan inte anvandas

PLC-positioneringar (skapas av maskintillverkaren) ar inte tilldtna
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Aktivering av manuell vridning

30 ROT Valj manuell vridning: Softkey 3D ROT. Menypunkten
K2 kan nu valjas med pil-knapparna

Ange vridningsvinkel

Satt 6nskad driftart i menypunkten Vridning bearbetningsplan till Aktiv:
Valj menypunkten, vaxla med knappen ENT

@ Avsluta inmatning: Knappen END

For att deaktivera funktionen satter man onskad driftart i menyn
Vridning bearbetningsplan till Inaktiv.

Nar funktionen Vridning bearbetningsplan har valts Aktiv och TNC:n
forflyttar maskinaxlarna enligt de vridna axlarna visas symbolen K i
statuspresentationen.

Om funktionen Vridning bearbetningsplan véljs Aktiv for driftart
Programkoérning, kommer den i menyn angivna vridningsvinkeln att
gélla frdn och med det forsta blocket i bearbetningsprogrammet som
utférs. Om cykel 19 BEARBETNINGSPLAN anvands i
bearbetningsprogrammet kommer vardet som har definierats i cykeln
att bli verksamt (frdn och med cykeldefinitionen). Vinkelvardet som har
angivits i menyn kommer dé att skrivas over.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT

PROGRAMTEST

VRID BEARBETNINGSPLAN

PROGRAMKORNING
MANUELL DRIFT

AKTIV
INRKTIV

A = +B
B = +45
C = +45
""" @x $-IST 18:42
"4 1% S$-MOM LIMIT 1
K] +76.644 Y +42.489 2  +285.216
C +114.778 B  +287.872

S 359.973
AR T § 985 Fa M 579

27

2.5 3D-vridning av bearbetningsplanet






positionering




3.1 Programmera och utféra enkla bearbetningar

3.1 Programmera och utféra enkla
bearbetningar

Driftart Manuell positionering lampar sig for enkla bearbetningar och
forpositionering av verktyget. Har kan korta program i HEIDENHAIN-
Klartext-format eller enligt DIN/ISO anges och utforas direkt. Aven
TNC:ns cykler kan anropas. Programmet lagras i filen $MDI. Vid
Manuell positionering kan den utdkade statuspresentationen
aktiveras.

Anvanda manuell positionering

Valj driftart Manuell positionering. Programmera filen
$MDI pa Onskat satt

@ Starta programexekveringen: Extern START-knapp

@ Begrénsningar

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

Exempel 1

Ett arbetsstycke skall férses med ett 20 mm djupt hal. Efter
uppspanning av arbetsstycket, uppriktningen och installningen av
utgangspunkten kan borrningen programmeras och utféras med ett
fatal programrader.

Forst forpositioneras verktyget Over arbetsstycket, darefter till ett
sdkerhetsavstand 5 mm &éver hélet. Dessa positioneringar utférs med
L-block (ratlinje). Darefter utfors 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
CYCL DEF 1.0 DJUPBORRNING
7 CYCL DEF 1.1 AVST 5

(o]
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z A

50

50

Definiera verktyg: Nollverktyg, radie 5
Anropa verktyg: Verktygsaxel Z,
Spindelvarvtal 2000 varv/min

Frikor verktyg (F MAX = snabbtransport)
Positionera verktyg med F MAX 6ver halet,
spindel till

Positionera verktyg 5 mm over halet
Definiera cykel DJUPBORRNING:

Verktygets sakerhetsavstand éver halet

3 Manuell positionering




3.1 Programmera och utféra enkla bearbetningar

Réatlinjefunktion L (se , Ratlinje L" pé sidan 140), cykel
DJUPBORRNING (se ,DJUPBORRNING (cykel 1)” pa sidan 212).

Exempel 2: Justera for snett placerat arbetsstycke i en maskin
med rundbord

Utfor funktionen grundvridning med 3D-avkannarsystem. Se
bruksanvisning Avkannarcykler, ,, Avkannarcykler i driftart Manuell drift
och El. Handratt”, avsnitt ,, Kompensera for snett placerat
arbetsstycke”.

4

Notera Vridningsvinkel och upphév Grundvridningen

Valj driftart: Manuell positionering

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

SRy - ¥
g

Avsluta inmatningen

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

@@

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Halets djup (fortecken=arbetsriktning)
Djup for varje anséattning innan atergang
Vantetid vid hélets botten i sekunder
Borrmatning

Anropa cykel DUUPBORRNING
Frikérning av verktyget

Programslut



3.1 Programmera och utféra enkla bearbetningar

Sakra eller radera program fran $MDI

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

Valj driftart: Program- inmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen: Knappen PGM MGT
ver (Program Management)

Markera filen $MDI
KOPTERR Valj ,Kopiera fil": Softkey KOPIERA
[Fea-[r72
MAlFil =
HAL Ange ett namn, under vilket det aktuella innehallet i

filen $MDI skall sparas

Utfor kopieringen

UTFOR

Lamna filhanteringen: Softkey SLUT
SLUT

For att radera innehallet i filen $MDI gér man pa ungefar samma sétt:
Istéllet for att kopiera raderar man innehdllet med softkey RADERA.
Vid nasta vaxling till driftart Manuell positionering visar TNC:n en tom
fil $SMDI.

Lfé—' Né&r man vill radera $MDI, s&

far inte driftart Manuell positionering vara vald (inte
heller i bakgrunden)

far man inte ha valt filen $MDI i driftart
Programinmatning/editering

Ytterligare information: se ,, Kopiera enstaka fil”, sidan 54.
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4.1 Grunder

4.1 Grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P& maskinaxlarna finns positionsméatsystem placerade, vilka
registrerar maskinbordets alt. verktygets position. Da en maskinaxel
forflyttas genererar det dartill hdrande positionsmatsystemet en
elektrisk signal. Fr&n denna signal kan TNC:n berédkna maskinaxelns
exakta Ar-position.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Ar-positionen. For att kunna aterskapa
detta samband ar matsystemens matstavar utrustade med
referensmarken. Vid forflyttning dver ett referensmarke erhéller TNC:n
en signal som anvands som en maskinfast utgdngspunkt. P4 detta satt
kan TNC:n aterskapa forhallandet mellan Ar-positionen och
maskinslidens aktuella position.

Oftast monteras ldngdmétskalor pa de linjara axlarna. Pa rundbord och
tippningsaxlar anvands vinkelmatsystem. Vid langdmatsystem med
avstandskodade referensmarken behdver maskinaxeln bara forflyttas
20 mm, vid vinkelmétsystem 20°, fér att aterskapa sambandet mellan
Ar-positionen och maskinslidens position.

Positionssystem

Med ett referenssystem kan man fastlagga positioner placerade i ett
plan eller i rymden. Uppgifterna fér en position utgér alltid fran en fast
definierad punkt och beskrivs fran denna i form av koordinater.

| ett ratvinkligt koordinatsystem (kartesiskt system) ar tre riktningar
definierade som axlarna X, Y och Z. Axlarna ar alltid vinkelrata mot
varandra och skér varandra i en enda punkt, nollpunkten. En koordinat
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 for absoluta
koordinater. Relativa koordinater utgér ifran en annan godtycklig
position (utgdngspunkt) i koordinatsystemet. Relativa koordinatvarden
kallas aven for inkrementella koordinatvarden.
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Positionssystem i frasmaskiner

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en frasmaskin utgar man oftast
fran det ratvinkliga koordinatsystemet. Bilden till hdger visar hur
koordinatsystemet ér tillordnat maskinaxlarna. Tre-finger-regeln for
héger hand hjélper till som minnesregel: Om man héller 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, TNC 430 maximalt nio axlar.
Foérutom huvudaxlarna X, Y och Z finns aven parallellt [6pande

tillaggsaxlar U, V och W. Rotationsaxlarna betecknas med A, B och C.

Bilden nere till hdger visar hur tilldaggsaxlarna respektive
rotationsaxlarna tilldelas huvudaxlarna.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.1 Grunder

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater skapar
man aven bearbetningsprogrammet med ratvinkliga koordinater. Vid
arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter ar det ofta
enklare att definiera positionerna med hjalp av poléra 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 bestdms da entydigt genom:

Polér koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen
Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och linjen
som férbinder Pol CC med positionen

Se bilden uppe till hdger

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestdammes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i ett
av de tre mojliga planen. Dessa bada koordinater bestammer samtidigt
vinkelreferensaxeln fér den polédra koordinatvinkeln PA.

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel

10

-— T ~
_\PR N
/' PA, N
e PR"
PR oA N
cc
BW7 N\ -
X
30

XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
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Absoluta och inkrementala
arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

Nar en positions koordinat utgar fran koordinatnollpunkten (ursprung)
kallas dessa for absoluta koordinater. Varje koordinat pé arbetsstycket
ar genom sina absoluta koordinater entydigt bestamda.

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater

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

Inkrementala arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar frdn den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en relativ
(tdnkt) nollpunkt. Vid programframstéliningen motsvarar inkrementala
koordinater féljaktligen mattet mellan den sista och den darpa féljande
bor-positionen. Verktyget kommer att forflytta sig med detta matt.
Darfor kallas relativa koordinatangivelser dven for kedjematt.

Ett inkrementalt matt kdnnetecknas av ett , 1" fore axelbeteckningen.

Exempel 2: Borrning med inkrementala koordinater

Absoluta koordinater for hal

X =10 mm

Y =10 mm

Hal 5, refererande till Hal 6, refererande till
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Absoluta och inkrementala poléara koordinater
Absoluta koordinater hanfoér sig alltid till Pol och vinkelreferensaxein.

Inkrementala koordinater utgar alltid fran den sist programmerade
verktygspositionen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.1 Grunder

Installning av utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som en
absolut utgangspunkt (nollpunkt), ofta ett horn pa arbetsstycket. Vid
installning av utgangspunkten riktas forst arbetsstycket upp i
forhallande till maskinaxlarna, déarefter 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 utgangspositionen, som gaéller fér TNC-
presentationen liksom dven bearbetningsprogrammet, till
arbetsstycket.

Om det férekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets ritning
sa anvander man forslagsvis cyklerna for koordinatomrakningar (se
.Cykler for koordinatomrakning” péa sidan 323).

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

Ett 3D-avkannarsystem fran HEIDENHAIN underlattar mycket d& man
skall stélla in utgdngspunkten. Se bruksanvisning Avkannarcykler
.Instélining av utgangspunkt med 3D-avkannarsystem”.

Exempel

Skissen till hoger visar ett arbetsstycke med 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 utgdngspunkt med de
absoluta koordinaterna X=450 Y=750. Med cykel
NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man férskjuta nollpunkten till positionen
X=450, Y=750 sa att halen (5 till 7) kan programmeras utan ytterligare
berékningar.
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4.2 Filhantering: Grunder

%‘ Via MOD-funktionen PGM MGT (se ,Konfiguration av
PGM MGT" pa sidan 437) valjer man mellan standard
filhantering och den uttkade filhanteringen.

Om TNC:n ar ansluten till ett natverk (option) sa anvander
man sig av den utokade filhanteringen.

Filer
Filer i TNC:n Typ
Program
i HEIDENHAIN-format H
i DIN/ISO-format i
Tabeller for
Verktyg T
Verktygsvaxlare .TCH
Paletter P
Nollpunkter .D
Punkter (digitaliseringsomrade vid matande .PNT
avkannarsystem)
Skérdata .CDT
Skarmaterial, arbetsstyckesmaterial .TAB
Text som
ASClI-filer A

Nar ett bearbetningsprogram skall matas in i TNC:n bdrjar 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.

For att man snabbt skall kunna hitta och hantera sina filer & TNC:n
utrustad med ett speciellt fonster for filhantering. Har kan de olika
filerna kallas upp, kopieras, raderas och dopas om.

Med TNC:n kan man lagra och hantera ett godtyckligt antal filer. Den
sammanlagda storleken pa alla filer far dock inte 6verskrida 1.500
MByte.

Filers namn

Bredvid programmen, tabellerna och texterna infogar TNC:n en filtyps-
indikering vilken ar skild fr&n filnamnet med en punkt. Denna utékning
indikerar vilken filtyp det ar.

Procz [

Filnamn Filtyp
Maximal langd Se tabell ,filer i TNC:n

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.2 Filhantering: Grunder

Datasakerhet

HEIDENHAIN férordar att anvandaren regelbundet sparar
sakerhetskopior av i TNC:n nyskapade program och filer pd en PC.

For detta dndamal tillhandahéller HEIDENHAIN ett BACKUP-program
(TNCBACK.EXE) utan kostnad. Kontakta i fdrekommande fall Er
maskintillverkare.

Dessutom behdver man en diskett med sakerhetskopior pa alla
maskinspecifika data (PLC-program, maskinparametrar mm). Kontakta
dven har Er maskintillverkare.

=y

40

Om alla filerna som finns pa harddisken (max. 1.500
MByte) skall sékerhetskopieras, kan detta ta flera timmar
iansprék. Sddana sakerhetskopieringar utfores forslagsvis
under natten eller sa anvander man funktionen UTFOR
PARALLELLT (kopiera i bakgrunden).

For harddiskar kan man rakna med att det, beroende pa
driftvillkoren (t.ex. vibrationer), efter 3 till 5 ar sker en
okning av antalet fel. HEIDENHAIN rekommenderar darfor
att man later ndgon kontrollera harddisken efter 3 till 5 ar.
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4.3 Standard filhantering
Hanvisning

I%‘_’ Arbeta med standard filhantering nar du vill lagra alla
filerna i en och samma katalog eller nar du &r van vid
filhanteringen i aldre TNC-system.

Nar detta 6nskas valjer man MOD-funktionen PGM MGT (se
. Konfiguration av PGM MGT" pa sidan 437) till Standard.

Kalla upp filhanteringen

Tryck pa knappen PGM MGT: TNC:n visar fonstret for
MeT filhantering (se bilden till hdger)

Fonstret visar alla filer som finns lagrade i TNC:n. Bredvid varije fil visas
mer information:

PROGRAM
BLOCKFELJD

EDITERA PROGRAM-TABELL
FILNAMN =ERis:EITRA]

Presentation Betydelse

FILNAMN Namn med maximalt 16 tecken och filtyp
BYTE Filstorlek i Byte

STATUS Filens egenskaper:

E Programmet &r valt i driftart

Programinmatning/Editering
S Programmet &r valt i driftart Programtest

Programmet &r valt i en avdriftarterna for
M programkorning

Filen ar skyddad mot radering och férandring
P (Protected)

TNC:\#. %

FIL-NAMN BYTE STATUS
L TCHPRNT A 3668

ASDFGHJ .A 8644

CYREPORT -A 13289

KJHGFD .A e

LOGBOOK -A 114K

BOHRER .CDT 4522

FRAES_2 .CDT 10382

FRAES_GB .CDT 18382

UM1 .COM 13

test .D 488

$MDI -H 2318

75 FILCERD 917440 KBYTE LEDIGT

SIDA

SIDA VALT RADERA KOPIERA SISTA

=) | @) (o] s> | TLEE |SLUT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.3 Standard filhantering

Valja fil
Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna eller pil-softkeys for att forflytta markoéren till filen
som du vill kalla upp:

Forflytta markoren upp och ner fil for fil i fonstret

STOR sr | Forflytta markdren upp och ner sida for sida i fonstret

% Valj filer: Tryck pa softkey VALJ eller pa knappen ENT

eller

Radera fil

Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller pil-softkeys for att forflytta markdren till filen
som du vill radera:

Forflytta markoéren upp och ner fil for fil i fonstret

STOA soa | Forflytta markdren upp och ner sida for sida i fonstret
RADERA Radera fil: Tryck pa softkey RADERA

S

Radera fil ..... ?

Godkann med softkey JA

JA

Avbryt med softkey NEJ
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Kopiera fil

Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller pil-softkeys for att forflytta markoren till filen
som du vill kopiera:

Forflytta markoren upp och ner fil for fil i fonstret

s%:n Slllm Forflytta markdren upp och ner sida for sida i fonstret
KOPTERR Kopiera fil: Tryck pa softkey KOPIERA
[Fe-+ v

Malfil=

Ange det nya filnamnet, godkédnn med softkey UTFOR eller med
knappen ENT. TNC:n presenterar ett statusfonster som informerar om
kopieringsforloppet. Man kan inte arbeta vidare sa lange TNC:n
kopierar, eller

om man vill kopiera mycket langa program: Ange nytt filnamn,
godkann med softkey UTFOR PARALLELLT. Man kan fortsatta arbeta
efter det att kopieringsforloppet har startas eftersom TNC:n kopierar
filen i bakgrunden.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.3 Standard filhantering

Data6verforing till/fran en extern dataenhet

Innan man kan éverfora filer till en extern dataenhet méaste PSRl (= 0/ 11 T2 [P R DG IR = TRIEEL L
. A N Tl o oof FILNAMN =EAiENN]
datasnittet stéllas in (se , Installning av datasnitt” pa sidan
426) THC: . # RS232: % %
FIL-NAMN BY TE STATUS CHO DIRJ
ASDFGHJ .A 8644
PGM Kalla upp filhanteringen CUREPORT A 13269
MGT KIHGFD .A ]
LOGBOOK .A 114K
BOHRER .COT 4622
FRAES_2 .COT 1@8382
9 Aktivera datadverféring: Tryck pa softkey EXT. TNC:n FRAES-G3 00T 19387
EHT . . - . n . .
visar i den vanstra bildskarmsdelen 1 alla filer som . D
finns lagrade i TNC:n, i den hogra bildskarmsdelen e H o 2310
alla filer som finns lagrade i den externa dataenheten. 5 FILLER) 917440 KBYTE LEDICT
SIDA SI0R KOPIERA | TNC EXT
ﬁ @ e )= [ext) |55 = (50| HARKERR T@ SLUT

Anvand pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du vill
Overfora:

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

Forflytta markoren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Om man vill kopiera fran TNC:n till den externa dataenheten forflyttar
man markoéren i det vanstra fonstret till filen som skall dverforas.

Om man vill kopiera fran den externa dataenheten till TNC:n forflyttar
man markoren i det hogra faltet till filen som skall Gverféras.

Markeringsfunktioner Softkey

Markera enstaka fil p—
FIL

Markera alla filer HARKERA
ALLA

FILER

Upphév markeringen for en enskild fil

UPPHAY
MARKERING

Upphav markeringen for alla filer UpPHAY
MHREIEEING

Kopiera alla markerade filer [KGP - HARK |
5+ (o
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KOPIERRA

edy-pir2

MARKERA

KOPIERA

fuc)- s

Overfor enstaka fil: Tryck pa softkey KOPIERA, eller

Overfor flera filer: Tryck pa softkey MARKERA, eller

Overfér alla filer: Tryck pa softkey TNC => EXT

Godkann med softkey UTFOR eller med knappen ENT. TNC:n visar ett
statusfonster som informerar om kopieringsforloppet, eller

om man vill éverféra langa eller manga program: Godkann med
softkey UTFOR PARALLELLT. TNC:n kopierar da filen i bakgrunden

Avsluta datadverforingen: Tryck pa softkey TNC.
TNC:n visar ater filhanteringens standardfonster

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.3 Standard filhantering

Kalla upp en av de 10 sist valda filerna

VANUELL DRIFTI PROGRAM INMATNING

© @ u @ oM Eow N oo

i TNC:~NK“NDUMPS-18.H

¢ TNC:~NK“DUMPS~3516.H

¢ TNC:=NK~DUMPS-NEU.H

¢ TNC:~CUTTAB-FRAES-Z.CDT
+ TNC:~NK“DUMPS~BLK.H

¢ TNC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H
¢ TNC:~MNK~DUMPS-FK1.H

i TNC:~NK“NDUMPS-3B1B.R

: TNC:~NK“~DUMPS~SLOLD.H

SLUT

Kalla upp filhanteringen
MGT
O THC:~
[0 ALBERT
SIST Visa de 10 sist valda filerna: Tryck pa softkey SISTA DDCD?CREENS
FILERNA o cures
O DEMO
O HE
[0 HERBERT
Anvéand pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du vill kalla DD“"W
upp: 1 COMCEPT
Forflytta markdren upp eller ner R
(& DUMPS
VALJ
) “%
URLT Valj filer: Tryck pa softkey VALJ eller pa knappen ENT
%
eller
ENT
D6p om fil
Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller pil-softkeys for att forflytta markdren till filen
som du vill dépa om:

Forflytta markoéren upp och ner fil for fil i fonstret

s§m Sﬁm Forflytta markoren upp och ner sida for sida i fonstret
o6F on Dép om fil: Tryck pa softkey DOP OM

Fed- 73
Malfil=

Ange det nya filnamnet, godkdnn med softkey UTFOR eller med
knappen ENT
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Konvertera FK-program till Klartext-program

Kalla upp filhanteringen
MGT

Anvand pilknapparna eller pil-softkeys for att forflytta markoren till filen
som du vill konvertera:

Forflytta markoren upp och ner fil for fil i fonstret

SToA swa | Forflytta markoren upp och ner sida for sida i fonstret

Konvertera fil: Tryck pa softkey KONVERTERA FK —> H

KONVERTE .
FK-3H

Malfil=

Ange det nya filnamnet, godkidnn med softkey UTFOR eller med
knappen ENT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.3 Standard filhanteri

Skydda fil / upphav filskydd

PGM
MGT

Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna eller pil-softkeys for att forflytta markdren till filen
som du vill skydda alt. som du vill upphéava filskyddet pa:

810R

810R

8KYDDA

O

0SKYDDAT

e
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Forflytta markoren upp och ner fil for fil i fonstret

Forflytta markoren upp och ner sida for sida i fonstret

Skydda fil: Tryck pa softkey SKYDDA. Filen far
status P, eller

Upphav filskydd: Softkey OSKYDDA trycks in.
Status P raderas
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4.4 Utokad filhantering
Hanvisning

I%_—, Arbeta med utokad filhantering nar du vill lagra filer i olika
kataloger.

Nar detta 6nskas véljer man MOD-funktionen PGM MGT
(se , Konfiguration av PGM MGT" pé sidan 437).

Se dven ,Filhantering: Grunder” pa sidan 39.

Kataloger

Eftersom harddisken kan lagra ménga program respektive filer lagger
man dessa filer i kataloger (mappar). Pa detta satt far man en god
Overblick 6ver sina filer. | dessa kataloger kan ytterligare kataloger
laggas in, sa kallade underkataloger.

I%_—, TNC:n kan hantera maximalt 6 katalognivaer!

Om man lagrar fler &n 512 filer i en och samma katalog
kommer TNC:n inte att sortera dessa filer i alfabetisk
ordning!

Katalogers namn

En fils namn far vara maximalt 8 tecken langt och &r inte férsedda med
nagon ytterligare indikering. Om man anger fler an 8 tecken som
katalognamn kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.

So6kvag

En s6kvag anger en logisk enhet och samtliga kataloger resp.
underkataloger i vilken en fil finns lagrad. De olika uppgifterna skiljs
fran varandra med ett ,\".

Exempel

P& harddisken TNC:\ har katalogen AUFTR1 lagts in. Darefter har dven
underkatalogen NCPROG lagts in i AUFTR1. Till denna underkatalog har
man kopierat bearbetningsprogrammet PROG1.H.
Bearbetningsprogrammet har da soékvagen:

TNC:\AUFTR1I\NCPROG\PROG1.H

Bilden till hdger visar ett exempel pa en katalogpresentation med olika
kataloger i TNC:n.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Oversikt: Den utdkade filhanteringens

funktioner
Funktion Softkey
Kopiera enstaka filer (och konvertera) K0P TERA
(EEREE]
Visa endast viss filtyp ALY
TVP
Visa de 10 sist valda filerna sTsTH
FILERNA
Radera fil eller katalog RAGERA
|
Markera fil
MARKERA
Dop om fil DOP OM
Fee- 73
Konvertera FK-program till klartext-program ONVERTE.
FR->H
Skydda fil mot radering och férandring Skvoon
&
Upphav f|lskydd OSKVDDAT
O
Hantera natverksenhet (endast vid option
Ethernet-datasnitt) HeT
Kopiera katalog RGP KATA.
]
Visa en enhets kataloger o
IETEHD
Radera en katalog med alla underkataloger p—
IE&E ALLA
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Kalla upp filhanteringen

PGM
MGT

Tryck pd knappen PGM MGT: TNC:n visar fonstret for
filhantering (Bilden uppe till hdger visar
grundinstallningen. Om TNC:n visar en annan
bildskdrmsuppdelning trycker man pa softkey
FONSTER)

Hogst upp i det smala fonstret till vanster visas tre logiska enheter
Om TNC:n ar ansluten till ett natverk visar TNC:n dessutom ytterligare
enheter dar. Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan
lagras eller dverféras. En enhet &r TNC:ns harddisk, andra enheter ar
datasnitten (RS232, RS422, Ethernet), 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 som
finns i den den valda enheten. En katalog kdnnetecknas alltid av en
katalogsymbol (vanster) och ett katalognamn (hdger). Underkataloger
ar nagot forskjutna mot héger. 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 till hdger.

Presentation Betydelse

PROGRAM
BLOCKFELJD

EDITERA PROGRAM-TABELL
ELLSGIEE TNC : \NK\CONCEPT

FILNAMN Namn med maximalt 16 tecken och filtyp

BYTE Filstorlek i Byte

STATUS Filens egenskaper:

E Programmet &r valt i driftart
Programinmatning/Editering

S Programmet ar valt i driftart Programtest
Programmet ar valt i en avdriftarterna for

M programkorning
Filen ar skyddad mot radering och férandring

P (Protected)

DATUM Datum, vid vilket filen férandrades sista
gangen

TID Klockslag, vid vilket filen férandrades sista

gangen

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

o RS232:
En RS422: TMC: “NKMCONMCEPT#. %
= THC: FIL-NAMN BY1E__STATUS DATUN TI0
CPOCKET H 70 04-18-1999 09:21:00
CSTUD H 70 24-18-1999 10:56:48
01 THE:
RPOCKET H 166 24-18-1999 09:17:36
[ ALBERT
RSTUD H 166 04-16-1999 09:18:34
[ SCREEMS
o ocoT
[1 CUTTAB
01 DEMD
0O HE
[71 HERBERT
o oNK
o 4o 4 FILCER) 917448 KBYTE LEDIGT
P= ConcEPT
$IDA SIDA VALT  [KoP.kATA.|  WALJ FONSTER | SISTR SLUT
—l= FILERNA
t |1 | Ee 0 |=B
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4.4 Utokad filhantering

Valj enhet, katalog och fil

PGM
MGT

Kalla upp filhanteringen

Anvand pilknapparna eller softkeys for att forflytta markéren till dnskat
stélle pa bildskarmen:

SIDR

SIDRA

Forflytta markoren fran hoger till vanster fonster och
tvartom

Forflytta markoren upp och ner i ett fonster

Forflytta markdren sida for sida upp och ner i ett
fonster

1. steg: Valj enhet

Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret:

VALJ

eller

Valj enhet: Softkey VALJ eller knappen ENT trycks in

2. steg: Valj katalog

Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hdgra fonstret visar
automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad (presenteras med
ljusare farg)
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3:e steg: Vilj fil
Tryck pa softkey VALJ TYP
TP
IsA Tryck pa softkey for den 6nskade filtypen, eller
VTSR ALLA Visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA, eller
4* H Anvand wildcards, t.ex. visa alla filer, av filtyp .H, som

borjar med 4

Markera dnskad fil i det hogra fonstret:

VAL Den valda filen aktiveras i den driftart som man
befinner sig i da man kallar upp filhanteringen: Tryck
eller pa softkey VALJ eller p& knappen ENT

Skapa en ny katalog (endast majligt pa enhet
TNC:\)

Markera dnskad katalog i det vanstra fonstret, i vilken en underkatalog
skall skapas

NYTT “ Ange det nya katalognamnet, tryck pa knappen ENT

Skapa katalog \NY?

Godkann med softkey JA, eller

JA

Avbryt med softkey NEJ

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Kopiera enstaka fil

Forflytta markoren till filen som skall kopieras

RGP IERR Tryck pa softkey KOPIERA: Valj kopieringsfunktionen

Fed- [

Ange maélfilens namn och bekréfta genom att trycka
pa knappen ENT eller softkey UTFOR: TNC:n kopierar
filen till den aktuella katalogen. Den ursprungliga filen
forblir oférandrad, eller

Tryck pa softkey UTFOR PARALLELLT for att kopiera
filen i bakgrunden. Anvand denna funktion for att
kopiera stora filer eftersom du da kan fortsatta arbeta
efter start av kopieringsforloppet. Samtidigt som
TNC:n kopierar i bakgrunden kan man kontrollera
kopieringsfdrloppets status via softkey INFO UTFOR
PARALLELLT (under FLER FUNKTIONER, 2:a
softkeyraden).

Kopiera tabell

Né&r man kopierar tabeller kan man skriva éver individuella rader eller
kolumner i maltabellen med softkey ERSATT FALT. Férutsattning:

maltabellen maste redan existera

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

Lfé—' Softkey ERSATT FALT visas inte om du vill skriva éver
tabellen i TNC:n utifrdan med en éverféringsprogramvara
sasom exempelvis TNCremoNT. Kopiera den externt
genererade filen till en annan katalog och utfér sedan
kopieringen med filhanteraren i TNC:n.

Exempel

| en forinstaliningsapparat har man matt upp verktygslangden och
verktygsradien for 10 nya verktyg. Forinstallningsapparaten genererar
verktygstabellen TOOL.T med 10 rader (motsvarar 10 verktyg) och
kulumnerna

Verktygsnummer (kolumn T)
Verktygslangd (kolumn L)
Verktygsradie (kolumn R)

Kopiera denna fil till en annan katalog an den katalog som den
befintliga TOOL.T ar placerad i. Nar man kopierar denna filmed TNC:ns
filhanterare till den befintliga tabellen, fragar TNC:n om den befintliga
verktygstabellen TOOL.T skall skrivas éver:

Om man trycker péa softkey JA sd kommer TNC:n att skriva 6ver den
aktuella filen TOOL.T fullstandigt. Efter kopieringen bestar alltsa
TOOL.T av 10 rader. Alla kolumner — naturligtvis med undantag for
kolumnerna nummer, langd och radie— aterstalls

Om man istallet trycker pa softkey ERSATT FALT kommer TNC:n
endast att skriva 6ver de forsta 10 radernas kolumner nummer,
l&ngd och radie i filen TOOL.T. Data i 6vriga rader och kolumner
fordndras inte av TNC:n
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Kopiera katalog

Forflytta markoren i det vanstra fonstret till katalogen som du vill
kopiera. Tryck pa softkey KOP. KAT. istéllet for softkey KOPIERA.
Aven underkatalogerna kopieras av TNC:n.

Kalla upp en av de 10 sist valda filerna

PGM
MGT

8I8TA
FILERNA

Kalla upp filhanteringen

Visa de 10 sist valda filerna: Tryck pa softkey SISTA
FILERNA

Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du vill kalla

upp:
Forflytta markdren upp och ner i ett fonster

VALJ

eller

V3lj enhet: Softkey VALJ eller knappen ENT trycks in

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

ANUELL DRIFT PROGRAM INMATNING

[0 THC:~

BTC Ve DR Spr
o ALeeRT FERTHC: < DUPS 5567 1. 1
© THC: “NK~DUMPS™
o scReENs 15 THE:\NKSDUMPS1S. H
21 THC: \NK~DUMPS~3516.H
o cot
3: THC:\NK~DUMPSSHEU. H
[ CUTTAB
4t TNC:\CUTTRBFRAES_2,COT
O DEMO
5: THC: \NK~DUMPS“BLK.H
o oK
Bt THC:“NK~DUMPS“30JOINT.H
[ HERBERT 7t THC:NK~DUMPS“FK1.H
o oK
8: THC:“NKDUMPS“3516.R
0 410 9: THC:“NK~DUMPS SLOLD. H
[ CONCEPT
[0 CYCUORK
O TNC4te
& DUMPS
VAL
) SLUT
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Radera fil

Forflytta markoren till filen som skall raderas

RADERA

&)

Valj raderingsfunktionen: Tryck pa softkey RADERA.
TNC:n fragar om filen verkligen skall raderas

Godkéann raderingen: Tryck pa softkey JA eller
Avbryt raderingen: Tryck pa softkey NEJ

Radera katalog

Radera alla filer och underkataloger fran katalogen som skall raderas
Forflytta markoren till katalogen som du vill radera

RADERA

%)

56

Valj raderingsfunktionen: Tryck pa softkey RADERA.
TNC:n fragar om katalogen verkligen skall raderas

Godkéann raderingen: Tryck pa softkey JA eller
Avbryt raderingen: Tryck pa softkey NEJ
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Markera filer
Markeringsfunktioner Softkey
Markera enstaka fil —
FIL
Markera alla filer i katalogen HARKERA
FRfLLEnR
Upphav markeringen foér en enskild fil y
MARKERING
Upphav markeringen for alla filer UPPHAY
MRRE\EEING
Kopiera alla markerade filer [P - HARK. |
]

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

MARKERA

MARKERA
FIL

Visa markeringsfunktioner: Tryck pa softkey
MARKERA

Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL

Forflytta markdren néasta fil

MARKERA
FIL

KOP . MARK .

-

SLUT

RADERA

Markera ytterligare filer: Tryck pa softkey MARKERA
FIL o.s.v.

Kopiera markerade filer: Tryck pa softkey KOP.
MARK., eller

Radera markerade filer: Tryck pa softkey SLUT for att
ldmna markeringsfunktionen och tryck darefter pa
softkey RADERA for att radera de markerade filerna

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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D6p om fil

Forflytta markoren till filen som skall dopas om

DEP oM

[Fed- 3

Valj funktionen for att dépa om
Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte andras

Utfor omdoépningen: Tryck pa knappen ENT

Specialfunktioner

Skydda fil/upphav filskydd
Forflytta markdren till filen som skall skyddas

FLER
FUNKTION.

SKYDDA

Oi@

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKT.

Aktivera filskydd: Tryck pa softkey SKYDDA, filen far
status P

Man upphaver filskyddet pd samma satt med softkey
OSKYDDA

Konvertera FK-program till KLARTEXT-format
Forflytta markdren till filen som skall konverteras

FLER
FUMKTION.

KOMVERTE .
FK->H

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKT.

Valj konverteringsfunktionen: Tryck péa softkey
KONVERTERA FK->H

Ange malfilens namn

Utfor konverteringen: Tryck pa knappen ENT

Radera katalog inklusive alla underkataloger och filer
Forflytta markoren i det vanstra fonstret till katalogen som du vill

radera.

FLER
FUNKTION.

RADERA
ALLA

58

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey FLER
FUNKT.

Radera komplett katalog: Tryck pa softkey RADERA
ALLA

Godkann raderingen: Tryck pa softkey JA. Avbryt
raderingen: Tryck pa softkey NEJ

4 Programmering: Grunder, Filhantering, Programmeringshjalp, Paletthantering



Datadverforing till/fran en extern dataenhet

% Innan man kan overfora filer till en extern dataenhet maste
datasnittet stéllas in (se ,Instéllning av datasnitt” pa sidan

426).
Kalla upp filhanteringen
MGT
PRSI Valj bildskarmsuppdelning for datadverféringen: Tryck
=== péa softkey FONSTER. TNC:n visar i den vénstra

bildskarmsdelen 1 alla filer som finns lagrade i TNC:n,
i den hogra bildskdrmsdelen 2 alla filer som finns
lagrade i den externa dataenheten.

Anvand pilknapparna for att forflytta markéren till filen som du vill
Overfora:

Forflytta markdren upp och ner i ett fonster
Forflytta markoren fran hoger till vénster fonster och
tvartom

Om man vill kopiera fran TNC:n till den externa dataenheten forflyttar
man markoren i det vanstra fonstret till filen som skall dverforas.

Om man vill kopiera fran den externa dataenheten till TNC:n forflyttar
man markoéren i det hogra faltet till filen som skall Gverforas.

KOPIERA Overfor enstaka fil: Tryck pé softkey KOPIERA, eller
(AR

Overfor flera filer: Tryck pa softkey MARKERA (i den
andra softkeyraden, se ,Markera filer”, sidan 57),
eller

MARKERRA

ROPTERA Overfor alla filer: Tryck pa softkey TNC => EXT
fuc+[ex)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

PROGRAM
BLOCKFOLJID

THC :“NK~DUMPS™#. 4

FIL-HAMK
3516

11
1L

23 FIL{ER: 817448

TT IO

A
.A
-A
.Cl

BV TE STATUS
926
336
%)
DT 4424

KBYTE LEDIGT

EDITERA PROGRAM-TABELL
FILNAMN =EADGEEITNNG]

THC . %

FIL-HAMK BV TE STATUS
ASDFGH.J A 8644
CUREPORT -A 132863
KJHGFD A %)
LOGBOOK A 114K
BOHRER .CDT 4522
FRRES-2 .CDT 18382
FRRES_GB .COT 18382
VM1 .COM 13
test .0 406
$MDT -H 2310

75 FIL{ER: 817448 KBYTE LEDIGT

SIDA

SIDA

VALT KOPIERRA

e W Cr B T

VALT FONSTER

—|PATH |SLUT
5 =
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Godkann med softkey UTFOR eller med knappen ENT. TNC:n visar ett
statusfonster som informerar om kopieringsforloppet, eller

om man vill dverféra l&nga eller manga program: Godkann med
softkey UTFOR PARALLELLT. TNC:n kopierar da filen i bakgrunden

FONSTER Avsluta datadverforingen: Forflytta markoren till det

=== vanstra fonstret och tryck darefter pa softkey
FONSTER. TNC:n visar &ter filhanteringens
standardfonster

@ For att vélja en annan katalog vid presentation i tva
filfonster trycker man pa softkey SOKVAG och valjer den
onskade katalogen med pilknapparna och knappen ENT!

Kopiera filer till en annan katalog

Valj bildskarmsuppdelning med tva lika stora fonster
Visa kataloger i bada fonstren: Tryck pa softkey PATH

Hogra fonstret

Forflytta markoren till katalogen till vilken du vill kopiera filerna och
visa filerna i denna katalog med knappen ENT.

Vanstra fonstret

Vaélj katalogen med filerna som du vill kopiera och visa filerna med
knappen ENT

Visa funktionen for att markera filer
MARKERA

p— Forflytta markdren till filen som skall kopieras och
FIL markera den. Om sa dnskas markeras ytterligare filer
pa motsvarande satt

KOP _HARK Kopiera de markerade filerna till malkatalogen
55

Ytterligare markeringsfunktioner: se ,,Markera filer”, sidan 57.

Om man har markerat filer i bdde det vanstra och i det hdgra fonstret
sa kommer TNC:n att kopiera fran katalogen som markdren befinner
sig i.
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Skriv 6ver filer
Nar man kopierar filer till en katalog som redan innehéller filer med
samma filnamn, sa fragar TNC:n om filerna i méalkatalogen far skrivas
over:
Skriv 6ver alla filer: Tryck pa softkey JA eller
Skriv inte Over nagra filer: Tryck pa softkey NEJ
Bekrafta varje enskild fil som skall skrivas dver: Tryck pé softkey
GODKANN

Om man vill skriva éver en skyddad fil maste man godkénna detta
separat alternativt avbryta.

TNC:n pa natverk (endast vid option Ethernet-
datasnitt)

% For att ansluta ethernet-kortet till Ert natverk, (se
. Ethernet-datasnitt” pa sidan 431).

TNC:n loggar felmeddelanden som intraffar under
natverksdrift (se , Ethernet-datasnitt” pa sidan 431).

Om TNC:n ar ansluten till ett ndtverk gor TNC:n dessutom upp till 7

ytterligare enheter tiligdngliga i katalogfonstret 1 (se bilden till hdger).
Alla tidigare beskrivna funktioner (vélja enhet, kopiera filer 0.s.v.) géller
dven for natverksenheter, savida Era dtkomstrattigheter tillater detta.

Logga pa och logga ur natverk

Valj filhantering: Tryck pé& knappen PGM MGT, i
mGT férekommande fall vélj bildskdrmsuppdelning som
visas i bilden uppe till hdger med softkey FONSTER.

Hantera natverksenhet: Tryck pa softkey NATVERK
(andra softkeyraden). | det hogra fonstret 2 visar
TNC:n mdjliga natverksenheter som du har dtkomst
till. Med nedan beskrivna softkeys definieras
forbindelsen med respektive enhet

Funktion Softkey

WAHUELL DRIFT/ PROGRAM INMATNING

SOKVAG =INENTSY ¥

Uppratta natverksforbindelse, TNC:n skriver ett M Lo
i kolumnen Mnt néar férbindelsen ar aktiv.Man kan ENHET
forbinda upp till 7 ytterligare enheter med TNC:n

Avsluta natverksforbindelse —
ENHET

Upprétta automatiskt natverksférbindelse néar e —
TNC:n startas upp. TNC:n skriver ett Ai kolumnen ANSLUTH.
Auto nér forbindelsen uppréattas automatiskt.

Uppréatta inte automatiskt natverksférbindelse £
AUTOMAT.

nar TNC:n startas upp ANSLUTN.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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o e FK1 H 666 28-89-1999 17:47:34
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] 410 |
SIDA SIDA RADERA m— -
IETEHD W | eerzon, | SLUT
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Det kan ta en ganska lang tid att uppréatta natverksférbindelsen. TNC:n
presenterar da [READ DIR] uppe till hoger i bildskdrmen. Den maximala
overforingshastigheten ligger mellan 200 Kbaud och 1 Mbaud,
beroende pa vilken datatyp som overfors.

Skriva ut filer via natverksskrivare
Om man har definierat en natverksskrivare (se ,, Ethernet-datasnitt” pa
sidan 431), kan man skriva ut filer direkt:

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT

Forflytta markoren till filen som skall skrivas ut

Tryck pa softkey KOPIERA

Tryck pa softkey SKRIV UT: Om man bara har definierat en enda
skrivare kommer TNC:n att skriva ut filer direkt. Om man har
definierat flera skrivare, visar TNC:n ett fonster i vilket alla
definierade skrivare listas. Valj ut skrivaren i det invaxlade fonstret
med pilknapparna och tryck sedan pa knappen ENT
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4.5 Oppna och mata in program

Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN-
klartext-format

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

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

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

De darpa foljande blocken innehaller information om:

Raamnet

Verktygsdefinitioner och -anrop
Matningshastighet och varvtal
Konturrorelser, cykler och andra funktioner

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

Definiera r@AAmne: BLK FORM

Direkt ndr man har 6ppnat ett nytt program definierar man ett
fyrkantigt obearbetat arbetsstycke. For att definiera rddmnet i
efterhand, trycker man pé softkey BLK FORM. TNC:n behdver denna
definition for grafiska simuleringar. R&dmnets sidor far vara maximalt
100 000 mm langa och maste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z.
Raamnet definieras med hjalp av tva av dess hornpunkter:

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

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

@ Radmnesdefinitionen behdvs endast om man vill testa
programmet grafiskt!
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Block

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

Konturfunktion

Blocknummer

Ord
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4.5 Oppna och mata in program

Oppna ett nytt bearbetningsprogram

Ett bearbetningsprogram skapas alltid i driftart Programinmatning/
Editering. Exempel pa en programéppning:

Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen: Knappen PGM MGT trycks in
MGT

Valj katalogen som det nya programmet skall sparas i:

Filnamn = ALT.H

ange det nya programmets namn, bekrafta med
knappen ENT

Valj mattenhet: Softkey MMeller INCH trycks in.
TNC:n véaxlar till programfdnstret och dppnar dialogen
for definition av BLK-FORM (radmne)

MM

Spindelaxel parallell X/Y/Z ?

Ange spindelaxel

Def BLK-FORM: Min-Punkt ?

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

0 ENT

-40 ENT

Def BLK-FORM: MAX-Punkt?

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

100 ENT

0 ENT
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MANVELL ORIFTIPROGRAM INMATNING
DEF BLK FORM: MAX-VARDE ?

8 BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM B.1 2 X+8 Y+B Z-40

2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+188
Z+0

3 END PGM BLK MM

=




Exempel: Presentation av BLK-form i NC-programmet
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

TNC:n genererar automatiskt blocknummer, BEGIN- och END-block.

%‘ Om man inte vill programmera nagon raamnes-definition
avbryter man dialogen vid Spindelaxel parallell X/Y/Z
med knappen DEL!

TNC:n kan bara presentera grafiken om skillnaden mellan
kortaste/langsta sida i BLK FORM &r mindre an 1/64.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Programbadrjan, namn, mattenhet
Spindelaxel, MIN-punktskoordinater
MAX-punktskoordinater

Programslut, namn, mattenhet
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4.5 Oppna och mata in program

Programmera verktygsrorelser i Klartext-dialog

For att programmera ett block bdrjar 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

2 I Ange malkoordinaten for Y-axeln, gé till ndsta fraga
med knappen ENT

Radiekorr.: RL/RR/Ingen korr.: ?

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

ENT
Matning F=? / F MAX = ENT

. Matningshastighet fér denna konturrérelse 100 mm/

100 EN . P .
min, ga till ndsta fraga med knappen ENT

Tillaggsfunktion M ?

Tillaggsfunktion M3 ,, Spindelstart”, med knappen
ENT avslutar TNC:n denna dialog

| programfdnstret visas raden:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

Funktioner fér matningsangivelse Softkey

MAMNUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
HJALP FUNKTION M ?

BLK
BLK

AWM

END

FORM B.1 2 X+8 Y+B Z2-48
FORM 8.2 X+1@6@ Y+100 Z+0

TOOL CALL 1 Z sboopo
L Z+188 RB F MAX
L X-

20 Y+38 R8 F MAX
PGM NEU MM

Forflyttning med snabbtransport

F MAX

Forflyttning med automatiskt berdknad matning
fran TOOL CALL-blocket P
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Funktion Knapp

Hoppa 6ver dialogfrdgan o
|wt |

Avsluta dialogen i forvag @
Avbryt dialogen och radera
O

Editering av program

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

Funktion Softkey/knappar
Bléaddra en sida uppat srﬂnn

Bladdra en sida nedét SI@DH

Hoppa till program-bdrjan BORIAN

Hoppa till program-slut

Hoppa fran block till block

Valj enskilda ord i ett block

0a

Nollstéll ett valt ords varde

Radera ett felaktigt varde

Radera ett felmeddelande (icke blinkande)

i
-

Funktion nagp
CE

Radera valt ord

Radera valt block DEL

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.5 Oppna och mata in program

Funktion Knapp

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

Infoga block pa& godtyckligt stalle

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

Andra och infoga ord
Vaélj ett ord i ett block och skriv éver med ett nytt varde. Nar man har
valt ordet star Klartext-Dialogen till forfogande.
Avsluta andringen: Knappen END trycks in

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man péa pilknapparna (till hdger
eller vanster), tills den dnskade dialogen visas och anger da énskat
varde.

Sok efter samma ord i andra block
Vid denna funktion skall softkey AUTOMAT. RITNING véxlas till AV.

Valj ett ord i ett block: Tryck péa pilknappen tills det
oOnskade ordet markerats

Valj block med pilknapparna

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

Soka godtycklig text

Valj sokfunktion: Softkey SOK trycks in. TNC:n visar dialogen SOk
text:

Skriv in den sokta texten
Sok text: Softkey UTFOR trycks in
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Markera, kopiera, radera och infoga programdel

For att kopiera programdelar inom ett NC-program alternativt till ett
annat NC-program erbjuder TNC:n féljande funktioner: Se tabellen
nedan.

For att kopiera en programdel gor man pa foljande satt:

Vaélj softkeyraden med markeringsfunktioner
Valj det forsta (sista) blocket i programdelen som skall kopieras

Markera forsta (sista) blocket: Tryck pa softkey MARKERA BLOCK.
TNC:n framhaver blocknumrets férsta tecken med ett upplyst falt
och presenterar softkey UPPHAV MARKERING

Forflytta markoren till det sista (forsta) blocket i programdelen som
du vill kopiera eller radera. TNC:n visar alla de markerade blocken
med en annan farg. Man kan alltid avsluta markeringsfunktionen
genom att softkey UPPHAV MARKERING trycks in

Kopiera markerad programdel: Softkey KOPIERA BLOCK trycks in,
radera markerad programdel: Softkey RADERA BLOCK trycks in.
TNC:n lagrar det markerade blocket

Valj det block som den kopierade (raderade) programdelen skall
infogas efter med pilknapparna

@ For att infoga den kopierade programdelen i ett annat
program valjer man dnskat program via filhanteringen och
markerar dar det block som man vill infoga programdelen
efter.

Infoga lagrad programdel: Softkey INFOGA BLOCK trycks in

Funktion Softkey
Aktivera markeringsfunktion R
BLOCK
Sténga av markeringsfunktion P —
MARKERING
Radera markerade block RADERA
BLOCK
Infoga blocken som finns i minnet F—
BLOCK
Kopiera markerade block KOPIERA
BLOCK

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.6 Programmeringsgrafik

Medritning / ej medritning av
programmeringsgrafik

TNC:n kan presentera den programmerade konturen med en 2D- MANUELL DRIFT| PROGRAM INMATNING
streckgrafik samtidigt som ett program skapas.

For att véxla till bildskdrmsuppdelning med program till vénster och ~ |% »°* === © =
grafik till hoger: Tryck forst pa knappen SPLIT SCREEN och sedan pa 2 BLK FORM 0.2 1480 1+80 7+
Softkey PROGRAM + GRAFIK 3 TOOL CALL 1 2 S1400
Véxla softkey AUTOMAT. RITNING till PA. Samtidigt |7 =% "™
@~ Pé som man matar in nya programrader kommer TNC:n 6 L 24466 RO F MAX M2
automatiskt att visa alla programmerade 7 Lt
konturrorelser i grafikfonstret till hdger. 8 L %+D Y480 RL F250
9 FPOL H+B Y+@
Om man inte vill att grafiken skall presenteras automatiskt stéller man 10 FC DR- R8O CCX+@ OCY+@
in softkey AUTOMAT. RITNING p& AV. 11 FCTOR- R7.5
. 12 FCT DR+ R9@ CCK+E89.282 CCY-48
AUTOMAT. RITNING PA visar inga programdelsupprepningar. 13 FSELECT 23
14 FCT DR+ R1@ PDH+@ PDY+@ D20
. - - - .e EbR—JHN Sﬁ” S%]H Sﬁ]ﬁ S0K START ENSKTERLEal_ EEfET
Framstallning av programmeringsgrafik for ett Tl = o | swer
program

Valj ett block med pilknapparna, fram till vilket grafiken skall
framstallas eller tryck pd GOTO och ange 6nskat blocknummer
direkt.

Reser Framstall grafik: Tryck pa softkey RESET + START

START

Ytterligare funktioner:

Funktion Softkey
Framstall fullstandig programmeringsgrafik RESET
STgRT
Framstall programmeringsgrafik blockvis STRRT
ENKEDLEL.

Framstéll fullstédndig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START BTN

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara dad TNC:n framstéller en
programmeringsgrafik

STOP

70 4 Programmering: Grunder, Filhantering, Programmeringshjalp, Paletthantering



Visa eller ta bort radnummer

Véxla softkeyrad: Se bilden uppe till hdger

MAMUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

S Visa blocknummer: Vaxla softkey VISA / VISA INTE o BEGIN PGN 3516 MM a
. 1 BLK FORM 8.1 2 X-98 V-80 2-48
SEEEKIMF BLOCK-NR. till VISA 2 BLK FORM 8.2 ¥+90 V+30 Z+0 10
Visa inte blocknummer: Véxla softkey VISA / VISA o e - /n)
INTE BLOCK-NR. till VISA INTE s AL LaL 1 " (12/1‘75
6 L Z+108 RG F MAX M2 ’ 14
- 7 LBL 1
Radera grafik L we0 v+0 7L F250
9 FPOL X+B Y+8
E Vixla softkeyrad: Se bilden uppe till hoger 16 FC DR~ RED CCK+0 COV-0
11 FCT DR- R?7.5
12 FCT DR+ RSG CCH+63.282 CCY-40
p— Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK 13 FSELECT 2 3 %
GRAF IK 14 FCT DR+ R1iG PDX+@ PDY+G D2@
‘VIUSIHSRIN/TE‘ UPPBD:LTDERR z:zii: NMIQNTE-
BLOCK NR. AY ]~ P
Delfdrstoring eller delférminskning
Man kan sjalv vélja vilket omréade som skall visas i grafiken. Med en
ram valjer man ett lampligt omrade for delférstoring eller e BT P ER DGR RIS ENH ST NG
delférminskning.
@ BEGIM PGM 3518 MM
Valj softkeyrad for delforstoring/delforminskning (andra raden, se 1 BLKFORM .1 2 H-90 V98 2-40
bilden i mitten till hdger) 2 BLK FORN 8.2 1090 1780 210
3 ToOL CALL 1 2 Si14@0
Darvid star foljande funktioner till férfogande: 4L 2u50 RO F Rk
5 CALL LBL 1
Funktion Softkey f t;j% o T
Vaxla in ram och férskjut. Fér att férskjuta, hall Lo e
dnskad softkey intryckt o - @ FC OR- REG CCH- CCY+D
11 FCT DR- R?.5
l T 12 FCT DR+ RS0 CCH+63.282 CCY-40
13 FSELECT 2 3
Forminska ram — for att forminska héll softkey < 14 TOT DR R10 Prd FOYO D28
intryckt - . RAAMNE | FoRgTORA
Y t } << > 0 Rt
Forstora ram — for att forstora hall softkey
intryckt 27
e m— C)\_(erfér det valda delomradet med softkey
DETALI FORSTORA DETALJ
Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstalla grafiken
till det ursprungliga omradet.
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4.7 Strukturera program

4.7 Strukturera program

Definition, anvandningsomraden

TNC:n ger dig mojlighet att kommentera bearbetningsprogrammet
med lankningstexter. Lankningsblocken ar korta texter (max. 244
tecken) som i form av kommentarer eller 6verskrifter forklarar de
efterféljande programraderna.

Langa och komplexa program blir éverskadligare och mer
lattforstéeliga da de kan forses med lampliga lankningsblock.

Detta underlattar mycket vid senare férandringar av programmet. Man
kan infoga lankningsblock pa godtyckliga stéllen i
bearbetningsprogrammet. De kan dven presenteras, men aven
bearbetas eller utdkas, i ett eget fonster. For finstrukturering finns det
en andra lankningsniva: Texten i den andra nivan ar nagot forskjuten till
hoger.

Véaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster

Visa lankningsfénstret: Valj bildskarmsuppdelning
PROGRAM + SEKTIONER

e Véxla det aktiva fonstret: Tryck pé softkey VAXLA
NIvA FONSTER

PROGRAM
+

SEKTIOMER

Infoga lankningsblock i programfonstret (till
vanster)

Valj 6nskat block, efter vilket lankningsblocket skall infogas
Tryck pa softkey INFOGA SEKTIONER

Skriv in lankningstexten med alfa-knappsatsen
Vaxla niva: Tryck pa softkey VAXLA NIVA

PROGRAM

+
SEKTIOMER

Infoga lankningsblock i lankningsfonstret (till
hoéger)

Valj 6nskat lankningsblock, efter vilket det nya blocket skall infogas

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

Valj block i lankningsfénstret

Nar man bladdrar mellan blocken i ldnkningsfonstret kommer TNC:n
automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i programfénstret.
P& detta satt kan man alltsa bladdra fram ett stort antal
bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

a
1
2
3
4
5
3

BEGIN PGM 18 MM
BLK FORM B.1 Z #+@ Y+@ Z-48
BLK FORM B.2 »+100 Y+100 Z+@
# - Borrhild LD-Nr 257343KL1
TOOL CALL 1 2 $4500

L 2+188 R@B F MAX

CYCL DEF 200 BORRNING

0288=2 3 8AEKERHE TSAVSTARND
0281=-20 3DJUP
0286=168 sMATNING DJUP
3SKRERDJUP
SVAENTETID UPPE
3KOORD. OEVERYTA

0282=5
n21e-=0
02083=+8
N204=b@ 2. SAEKERHETSAVST

0211=8 $VAENTETID MERE

BEGIN PGM 18
- Borrbild LD-Nr 257343KL1
- Definitio av Parametrar
- Bearhesta ficka

- Grovhearbta ficka

- Finbearbeta ficka
- skapa Borrhild

- Centrera

- Borrning

- Gaengning

END PGM 15

BORJAM SLUT SIDA SIDA

i] 4

Stk

URXLA
FUNSTER
=
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4.8 Infoga kommentarer

Anvandningsomrade

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

Kommentar under programinmatningen

"

Ange data for ett programblock, tryck sedan péa ,,;" (semikolon) pa
alfa-knappsatsen — TNC:n visar da frdgan Kommentar?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Infoga kommentar i efterhand

Valj blocket som kommentaren skall skrivas in i

Valj blockets sista ord med pilknappen pil-hdger: Ett semikolon visas
i slutet av blocket och TNC:n visar fragan Kommentar?

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

Kommentar i ett eget block

Valj ett block, efter vilket en kommentar skall infogas

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

Skriv in kommentaren och avsluta blocket med knappen END

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

ANUELL DRIFT PROGRAM INMATNING

WN P ®

Woe~;®a &

i@
11
12
13

BEGIN PGM 35871 MM

BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-28 2-28
BLK FORM 8.2 X+20 Y+28 Z2+89
TOOL CALL 1 2 S1@@8

s Verktygsnummer 1M

L 2+58 RO F MAX M3

L X+58 Y+50 R8 F MAX M8

L 2-5 RB F MAX

CC X+B Y+8

LP PR+14 PA+45 RR F588

RND R1

FC DR+ R2.5 CLSD+

FLT AN+188.925

FCT DR+ R18.5 CCX+8 CCY+8
FSELECT 1

73

4.8 Infoga kommentarer



4.9 Skapa textfiler

4.9 Skapa textfiler

Anvandningsomrade

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

Spara erfarenhetsvarden
Dokumentera bearbetningsprocedurer
Skapa formelsamlingar

Textfiler ar filer av typ .A (ASCIl). Om man vill bearbeta andra filer
konverterar man forst dessa till typ .A.

Oppna och lamna textfiler

Valj driftart Programinmatning/Editering
Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT

MANUELL DRIFTI PROGRAM INMATNING

FIL: 35160

BEGIN PGM 3616 MM
BLK FORM B.1 Z %-8@ Y-308 Z-4@
BLK FORM @.2 K+3@ Y+308 2+@

TOOL DEF 5@

W E N - ®

TOOL CALL 1 Z S1400

L Z+5@ R@ F MAX
L ¥+@ Y+18@ R@ F MAX M3
L 2-28 R@ F MAX

® N @

L ¥+@ Y+8@ RL F2B0@

9 FPOL X+B Y+@
18 FC DR- R8@ CCH+B@ CCY+0

Visa filer av typ .A: Tryck forst pa softkey VALJ TYP och darefter pa
softkey VISA A

Valj fil och 6ppna den darefter med softkey VALJ eller med knappen
ENT eller 6ppna en ny fil: Ange ett nytt namn, bekréafta med knappen

THEOER NASTA s18TA SIDA SIDA
ORD ORDET ﬁ ﬂ
SKRIV OWR Y <

BORJAN

ij

m
=
&

SO0K

ENT

Nar man vill lamna texteditorn kallar man upp filhanteringen och valjer

en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett
bearbetningsprogram.

Forflyttning av markéren Softkey
Flytta markoren ett ord till hdger WASTA
ORD
>
Flytta markoren ett ord till vanster s15TA
ORDET
<
Flytta markéren till nasta sida SIoA
Flytta markdren till féregdende sida Sﬁm
Flytta markéren till filens bérjan BERIAN
il
Flytta markoren till filens slut Sﬁﬂ
Editeringsfunktioner Knapp
Paborja en ny rad
RET
Radera tecken till vénster om markdren
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Editeringsfunktioner Knapp
Infoga ett mellanslag

Vaxla mellan stora och sma bokstaver
SHIFT|  |SPACE

Editera text

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

Fil: Textfilens namn

Rad: Markdrens aktuella radposition
Spalt: Markoérens aktuella kolumnposition
INSERT: Nya tecken infogas

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

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

Raden som markéren befinner sig i framhavs med en annan farg. En
rad far innehélla maximalt 77 tecken och bryts med knappen RET
(Return) eller med knappen ENT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.9 Skapa textfiler

Radera tecken, ord och rader samt aterinfoga
Med texteditorn kan man radera hela ord och rader f6r att sedan infoga
dem pa ett annat stélle.

Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och
déarefter infogas péa ett annat stélle

Tryck pa softkey RADERA ORD alt. RADERA RAD: Texten tas bort
och sparas temporart

Forflytta markdren till den position dar texten skall terinfogas och
tryck pa softkey INFOGA RAD/ORD

Funktion Softkey

Radera rad och lagra temporart

RADERA
RAD

Radera ord och lagra temporart p—

ORD

Radera tecken och lagra temporart p—

TECKEN

Aterinfoga rad eller ord efter radering InrosA
RAD ~
ORD

Bearbeta textblock

Man kan kopiera, radera och aterinfoga textblock av godtycklig storlek. WANUELL DRIFT

. . AP . PROGRAM INMATNING
For att géra detta markerar man alltid forst det dnskade textblocket:

Markera textblock: Forflytta markoren till tecknet som “5 "
textmarkeringen skall boérja vid ¢ Bk FORH .1 2 50 -0 z-0
HARKERA Softkey MARKERA BLOCK trycks in 2 BLK FORM 0.2 K50 Y50 240
BLOCK . . . . ) 3 TOOL DEF 5@
Forflytta markoren till tecknet dér textmarkeringen 4 T00L CALL 1 2 51420
skall sluta. Om man forflyttar markéren med 5 L 250 RO F HAK
pilknapparna direkt nedat eller uppat s& kommer hela Do s
textrqder_na som ligger daremellan att ma_r_keras B L %+0 ¥+80 RL F250
fullstandigt —den markerade texten framhéavs med en 9 FPOL 140 140

annan farg 18 FC OR- R8@ CCK+@ CCY+@
11 FCT DR- R7?:6
Efter det att man har markerat dnskat textblock vidarebearbetar man 12 FCT DR+ R90 CCK+89,282 CCY-40
texten med féljande softkeys: 13 FSELEQT 2
MARKERA RADERA INFOGR KOPIERA KOPIERA INFOGR
Funktion Softkey BLOCK BLOCK BLOCK BLOCK TILL FIL | FRAN FIL

Radera markerat block och lagra temporart p—

BLOCK

Lagra markerat block temporért, utan att radera F—
(kopiera) BLOCK
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Nar det temporart lagrade textblocket skall infogas pa ett annat stalle
utfér man foljande steg:

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

Softkey INFOGA BLOCK trycks in: Texten infogas

INFOGR
BLOCK

Sa lange texten ar temporart lagrad kan man infoga den ett godtyckligt
antal ganger.

Overfér markerat block till en annan fil

Markera textblocket pa tidigare beskrivet satt

Softkey KOPIERA TILL FIL trycks in. TNC:n visar
dialogen Malfil =

KOPIERRA
TILL FIL

Ange malfilens sdkvag och namn. TNC:n infogar det
markerade textblocket i malfilen. Nar det inte
existerar ndgon malfil med det angivna namnet sa
kommer TNC:n att skriva in den markerade textenien
ny fil

Infoga en annan fil vid markdrpositionen

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

Softkey INFOGA FRAN FIL trycks in. TNC:n visar
dialogen Filnamn =

INFOGA
FRAN FIL

Ange namn och sékvéag for filen som skall infogas

Soka textdelar

Med texteditorns sokfunktion kan man finna ord eller teckenkedjor.
TNC:n erbjuder tva mdjligheter.
Soka aktuell text

Med sdkfunktionen skall man hitta ett ord, som motsvarar ordet som
markoéren befinner sig i:

Forflytta markéren till dnskat ord
V3lj sékfunktion: Tryck pa softkey SOK

Tryck pa softkey SOK AKTUELLT ORD
Lamna sdkfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

Soka godtycklig text

Vilj sokfunktionen: Tryck pa softkey SOK. TNC:n visar dialogen Sok
text:

Skriv in den sbkta texten
Sok text: Tryck pa softkey UTFOR
Lamna sokfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
SOK TEXT : [NFEEET

FIL: 3516.0

@ ow N e E W N o~ ®

N Soe

13 FSELECT 2

BEGIM PGM 3516 MM

RAD: [ SPALT: 1 THSERT

BLK FORM @.1 £ X-90 Y-30 2-48
BLK FORM 8.2 X+3@ V+30 2+0
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 si4@@

L £+5@ RO F MAX

L X+0 ¥+18@ RB F MAX M3

L Z-20 R F MRX

L X+0 ¥+88 RL F25@

FPOL K+B Y+8

FC DR- R8@ CCX+@ CCYV+@

FCT DR- R7.5

FCT DR+ R30@ CCX+B9,282 CCY-48

80K
AKTUELLT
ORD

utFeR |SLUT
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4.10 Kalkylatorn

4.10 Kalkylatorn

Anvandning

TNC:n férfogar over en kalkylator som innehdller de viktigaste MANUELL ORIFT| PROGRAM INMATNING
matematiska funktionerna. HJALP FUNKTION M ?

Man Sppnar och sténger kalkylatorn med knappen CALC. Med ; E::i EEE: g:; §+)1($3 ::?BS_SEB
pilknapparna kan man forflytta den fritt pa bildskdrmen. 3 TOOL CALL 1 Z S5000
. . . \ 4 L 2+188 RO F MAX
Raknefunktionerna valjer man med kortkommandon pa alfa- 5 L X-28 Y+38 R@ F MAX
knappsatsen. Kortkommandona framhavs i kalkylatorn med en annan & END PGM NEU MM
farg:
Réknefunktion Kortkommando (knapp) | ‘
Addition + [7I[el 8]
O] [FE [E
i — Y i [EE
Subtraktion O B
Multiplikation *
Division
Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-Sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT
Potens A
Kvadratroten ur Q
Invers /
Parentes ()
Pl (3.14159265359) P

Visa resultat =

Om man haller pa att mata in ett program och befinner sig i dialogen
kan man kopiera vardet fran kalkylatorn direkt till det markerade faltet
med knappen , Overfor ar-position”.

78 4 Programmering: Grunder, Filhantering, Programmeringshjalp, Paletthantering



4.11 Direkt hjalp vid NC-

felmeddelanden

Presentation av felmeddelanden

TNC:n presenterar automatiskt felmeddelanden vid

felaktigt inmatade uppgifter

logiska fel i programmet
ej utforbara konturelement
felaktig anvandning av avkannarsystemet

Orsaken till ett felmeddelande, som innehaller ett blocknummer,skall
sokas i det blocket eller i blocken innan. Man raderar TNC-
felmeddelanden med knappen CE efter det att felorsaken har

atgardats.

For att erhélla mer information om ett felmeddelande som presenteras
trycker man pa knappen HELP. TNC:n visar da ett fonster i vilket

felorsaken och feladtgarden finns beskriven.

Visa hjalp

Visa hjalp: Tryck pa knappen HELP

Las igenom felbeskrivningen och mojligheterna till att
avhjalpa felet. Man stéanger hjalp-fonstret med
knappen CE och kvitterar samtidigt det presenterade

felmeddelande.

Avhjalp felet i enlighet med beskrivningen i hjalp-

fonstret

Vid blinkande felmeddelanden visar TNC:n automatiskt hjalptexten.
Efter blinkande felmeddelanden maste man starta om TNC:n,
exempelvis genom att trycka pd END-knappen i 2 sekunder.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUELL

BRIFTITNC PROGRAMBLOCK EJ TILLATET,
SA LANGE KONTUR EJ BERAKNRAD
1

1?7 FC
18 FL
18 FC
20 EMI

Felorsak:
FK-programmering: "Mormala" block {3r bara f&lja eiter
FK-block nar FK-blocken leder till en fullstandid
1ésning p& konturen.
Undantag: - RND-block

- CHF-block

- L-block som endast innehdller rérelse i

verktygsaxzel eller hjslpaxel.

BORJAN

ij

Felstgard:

Loés FK-konturen fullstandigl.
SLUT SIDA SIDA START RESET
u ﬁ ﬂ SBK START ENKELBL. +
&2 START
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4.12 Paletthantering

4.12 Paletthantering

Anvandningsomrade

MANVELL ORIFTIEDITERA PROGRAM-TRABELL
PALETT=PAL / PROGRAM=PGM

3 PHLPGH_NAME
T 120
PEM FK1.H
PAL 130

[? Paletthanteringen ar en maskinavhangig funktion. Har
beskrivs standard-funktionsomfanget. Beakta dessutom
Er maskinhandbok.

a
Palettabeller anvands i bearbetningscenter med palettvaxlare: !
Palettabellen anropar bearbetningsprogrammen som hor till z ven soios
respektive palett samt aktiverar nollpunktsférskjutningar och N en L
nollpunktstabeller. 5 PAL  SLOLD.H
3 PGH 8LOLD.H
? PAL 140
8 PGM FK1

Man kan aven anvanda palettabeller for att exekvera olika program
med skilda utgangspunkter i en foljd.

a PGM TNC:~CY¥CLEMILLING~C21@.H

Palettfilen innehaller foljande uppgifter: 10 PGM  TNC:DRILLSK17.H
11
PAL/PGM (uppgift kravs alltid): 12
Markerar palett eller NC-program (valj med knappen ENT resp. NO BORIAN | SLUT | SIR | SIDA | romm | mroeem | wrsrm ]RGS TILL
ENT) il il I} g RAD R RAD | o FADER

NAME (uppgift kréavs alltid):

Palett-, alternativt programnamn. Palettnamnen bestams av
maskintillverkaren (beakta maskinhandboken). Programnamnen
maste finnas lagrade i samma katalog som palettabellen annars
krdvs att man anger hela sékvagen till programmet

DATUM (uppgift om sé 6nskas):

Nollpunktstabellens namn. Nollpunktstabellen méste finnas lagrad i
samma katalog som palettabellen annars kravs det att man anger
hela sékvagen till nollpunktstabellen. Man aktiverar nollpunkterna
fran nollpunktstabellen i NC-programmet med cykel 7
NOLLPUNKTSFORSKJUTNING

X, Y, Z (uppgift om sé& dnskas, fler axlar mgjliga):

Vid palettnamn utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten. Vid NC-program utgar de programmerade
koordinaterna fran palettnollpunkten. Dessa uppgifter skrivs dver
den utgangspunkt som man sist stéllde in i driftart Manuell drift.
Med tillaggsfunktion M104 kan man &ter aktivera den sist instéllda
utgédngspunkten. Med knappen ,, Overfor ar-position” vaxlar TNC:n
in ett fonster i vilket man kan féra in olika typer av punkter i TNC:n
som utgangspunkt (se tabell).

Position Betydelse

Arvarde For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i férhallande till det aktiva
koordinatsystemet

Referensvarde  For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i forhéllande till maskinens nollpunkt

Matvarde AR For in den, i driftart Manuell drift, sist avkdnda
utgédngspunktens koordinater i férhallande till det
aktiva koordinatsystemet
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Position Betydelse

Matvarde REF For in den, i driftart Manuell drift, sist avkdnda
utgdngspunktens koordinater i férhallande till

maskinens nollpunkt

Med pilknapparna och knappen ENT valjer man den typ av position
som man vill dverfora. Dérefter véljer man med softkey ALLA
VARDEN att TNC:n skall lagra koordinaterna ifran alla aktiva axlar i
palett-tabellen. Med softkey AKTUELLT VARDE lagrar TNC:n
koordinaten ifr&n axeln som markdren for tillféllet befinner sig pa i

palett-tabellen.

%‘ Om man inte har definierat ndgon palett fore ett NC-
program utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten. Om man inte definierar nagon uppgift
forblir den manuellt instéllda utgangspunkten aktiv.

Editeringsfunktioner Softkey
G4 till tabellens bérjan BORIAN

i
Ga till tabellens slut shm
Ga till foregdende sida i tabellen sxﬁua

Ga till nasta sida i tabellen

SIDA

Infoga rad i tabellens slut

INFOGA
RAD

Radera rad i tabellens slut

RADERA
RAD

Ga till borjan pa nasta rad

EDITERA
[av]- PA

Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens
slut

LAGG TILL
N RADER
YID SLUT

Kopiera markerat félt (andra softkeyraden)

KOPTIERA

FALT

Infoga kopierat falt (andra softkeyraden)

INFOGA

FALT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.12 Paletthantering

Valj palettfil

Vaélj filhantering i driftart Programinmatning/Editering eller
Programkorning: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Valj palettfil med pilknapparna eller ange namnet for en ny fil
Godkann valet med knappen ENT

Lamna palettfil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj en annan filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP och direfter softkey
for den 6nskade filtypen, t.ex. VISA .H

Valj 6nskad fil

Exekvera palettfil

Lfé—' | maskinparameter 7683 definierar man om palettabellen
skall exekveras block for block eller kontinuerligt (se
L Allmanna anvandarparametrar” pa sidan 452).

Valj filhantering i driftart Programkdérning blockféljd eller
Programkorning enkelblock: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Vaélj palettabell med pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

Exekvera palettabell: Tryck pa knappen NC-Start, TNC:n utfor
paletterna pa det satt som definierats i maskinparameter 7683
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Bildskdrmsuppdelning vid exekvering av palettfil

Om man vill se bade programmets innehall och palettfilens innehall PROGRAM BLOCKFGLID e
samtidigt sa valjer man bildskarmsuppdelning PROGRAM + PALETT. A0, ~TTREELL
Under exekveringen visar da TNC:n programmet i den vanstra
bildskarmssidan och paletten i den hogra bildskarmssidan. For att o eaL 120
kunna se programinnehallet innan exekveringen gér man pa féljande
satt: 2 PAL 138
3 PGM SLOLD.H
Valj palettfil $OPGH FREH
5 PAL SLOLD.H
Valj programmet som du vill kontrollera med pilknapparna § PG SLOLD.H
Tryck pa softkey OPPNA PROGRAM: TNC:n visar det valda P ! P@"L, Sl—WIST TREE
programmet i bildskarmen. Nu kan man bladdra i programmet med 4 1% S-MOM LIMIT 1
hjélp av pilknapparna -169.525 Y -56.867 2  +197.437
Tillbaka till palettabellen: Tryck pé softkey END PGM ¢ +114.778 B  +2087.872
S 359.973
AR I@ T § 885 Fo M 65/9
BPPNA | AUTOSTART| [— k PA Ph
F A PROGRAM o0 [/
PROGRAM BLOCKFGLJD EDITERA
PROG.-TABELL
@ BEGIN PGM FK1 MM MR PAL-PGH NAME
1 BLK FORM B.1 Z X+B Y+8 Z2-28 a PAL 120
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 Z+0 1 PGM FK1.H
3 T00L CALL 1 2 2 PAL 130
4 L Z2+260 RO F MAX 3 PGM SLOLD.H
B L H-20 Y+30 R8 F MAX 4 PGM FK1.H
6 L Z-10 RO F1B880 M3 5 PAL SLOLD.H
7 APPR CT H+2 V+3@ CCARSO R+5 RL [ PGM SLOLD.H
F250 7 PAL 140

.7 8% S-IST 11:37

I | 1% S-MOM LIMIT 1
-169.525 Y -66.0867 Z +197.437
C +114.778 B +2087.872

S 3b59.973
AR 2 1 5 985 Fe M 59
E) AUTOSTART P P
-
FoMAx PAL 10 ) 7
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4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

4.13 Palettdrift med
verktygsorienterad bearbetning

Anvandningsomrade

MANUELL ORIFT ED I TERA PROGRAM-TABELL
Machining status?

% Palettadministration i kombination med
verktygsorienterad bearbetning ar en maskinberoende
funktion. Har beskrivs standard-funktionsomfanget.
Beakta dessutom Er maskinhandbok.

R PAL-PGH_LI-STATUS HMETHOD_HAME
PAL PAL4-208-11

PGM BLANK T0 THC:“~RK~TEST~442AAUP? . H

]

1
Palettabeller anvands i bearbetningscenter med palettvaxlare: z
Palettabellen anropar bearbetningsprogrammen som hor till . pan BLANK 10 TNGERK-TEST~448AAUT? . H
respektive palett samt aktiverar nollpunktsférskjutningar och 5 FIx

6
7
8
9

PGM BLANK cTo THC:~RK~TEST~442AAU7? . H

nO||punktStabe||er, PGHM BLANK 0 TNC:“RKSTESTS8B3FFVE2. H

PGM BLANK CTO THC:~RK~TEST~8B3FFU52.H
PGM BLANK cTo THC:“RK~TEST~8B3FFUB2Z.H
PGM BLANK CcTO THC:~RK~TEST~863FFUBZ.H

Man kan aven anvanda palettabeller for att exekvera olika program
med skilda utgdngspunkter i en foljd.

10 PGH BLANK WRO THC:~RK~TEST~862LLU??.H
Palettfilen innehaller foljande uppgifter: “ PE BLANK WPD  THG:SRKSTEST-862LLUP? H
12 FIX
PAL/PGM (obligatorisk uppgift): BERIAN | SLUT SIoR SIOA | 1vros | RADERA | NAsta | LAGG TILL
Uppgiften PAL anger indikeringen av en palett, med FIX markeras i} 4 ] 1 e R
fixturnivan och med PGM anger man ett arbetsstycke.
W-STATE :

Aktuell bearbetningsstatus. Genom bearbetningsstatus fastlaggs
hur langt bearbetningen har utforts. For ett obearbetat arbetsstycke
anger man BLANK. TNC:n andrar denna uppgift till INCOMPLETE vid
bearbetningen och till ENDED nar bearbetningen har slutforts. Med
uppgiften EMPTY markeras en plats dér inget arbetsstycke finns
uppspant eller ingen bearbetning skall utforas.

METHOD (obligatorisk uppgift):

Anger enligt vilken metod programoptimeringen skall ske. Med WPO
sker bearbetningen arbetsstyckesorienterat. Med TO sker
bearbetningen verktygsorienterat for den delen. For att hansyn dven
skall tas till ndsta arbetsstycke i den verktygsorienterade
bearbetningen maste man anvanda uppgiften CTO (continued tool
oriented). Verktygsorienterad bearbetning ar mojlig éver flera
fixturer pa en och samma palett, dock inte dver flera paletter.

NAME (obligatorisk uppgift):

Palett-, alternativt programnamn. Paletthnamnen bestams av
maskintillverkaren (beakta maskinhandboken). Programmen maste
finnas lagrade i samma katalog som palettabellen, annars maste
man ange hela sdkvagen till programmen.
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DATUM (uppgift om s dnskas):

Nollpunktstabellens namn. Nollpunktstabellen méaste finnas lagrad i
samma katalog som palettabellen annars kravs det att man anger
hela sékvagen till nollpunktstabellen. Man aktiverar nollpunkterna
fran nollpunktstabellen i NC-programmet med cykel 7
NOLLPUNKTSFORSKJUTNING

X, Y, Z (uppgift om sé& dnskas, fler axlar mojliga):

Vid paletter och fixturer utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinens nollpunkt. Vid NC-program utgar de programmerade
koordinaterna fran palettens resp. fixturens nollpunkt. Dessa
uppgifter skrivs dver den utgdngspunkt som man sist stallde in i
driftart Manuell drift. Med tilldggsfunktion M104 kan man ater
aktivera den sist installda utgangspunkten. Med knappen ,, Overfor
ar-position” véxlar TNC:n in ett fonster i vilket man kan féra in olika
typer av punkter i TNC:n som utgangspunkt (se tabell).

Position Betydelse

Arvarde For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i forhallande till det aktiva
koordinatsystemet

Referensvarde  For in den aktuella verktygspositionens
koordinater i férhallande till maskinens nollpunkt

Matvérde AR For in den, i driftart Manuell drift, sist avkanda
utgadngspunktens koordinater i férhéallande till det
aktiva koordinatsystemet

Matvarde REF For in den, i driftart Manuell drift, sist avkdnda
utgdngspunktens koordinater i férhallande till
maskinens nollpunkt

Med pilknapparna och knappen ENT véljer man den typ av position
som man vill éverféra. Dérefter véljer man med softkey ALLA
VARDEN att TNC:n skall lagra koordinaterna ifrén alla aktiva axlar i
palett-tabellen. Med softkey AKTUELLT VARDE lagrar TNC:n
koordinaten ifrdn axeln som markoéren for tillfallet befinner sig pa i
palett-tabellen.

@ Om man inte har definierat ndgon palett fore ett NC-
program utgar de programmerade koordinaterna fran
maskinnollpunkten. Om man inte definierar nagon uppgift
forblir den manuellt instéllda utgdngspunkten aktiv.

SP-X, SP-Y, SP-Z (uppgift om s& dnskas, fler axlar méjliga):
Sakerhetspositioner kan anges for axlarna. Dessa kan sedan lasas
frdn NC-makron via SYSREAD FN18 1D510 NR 6. Med SYSREAD
FN18 ID510 NR 5 kan man utvérdera huruvida ett varde har
programmerats i kolumnen eller inte. Forflyttning till den angivna
positionen sker endast om NC-makrot ldser detta varde och har
programmerats for att utfora forflyttningen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

CTID (uppgift skrivs in av TNC:n):

Kontext-identitetsnumret tilldelas av TNC:n och innehéller
upplysningar om hur langt bearbetningen har utférts. Om uppgiften
raderas, alt. &ndras, ar aterstart i bearbetningen inte langre mojlig.

Editeringsfunktioner vid presentationssatt tabell Softkey
G4 till tabellens bdrjan BERIAN
i
G4 till tabellens slut st
!
G4 till féregdende sida i tabellen S10A
G4 till nasta sida i tabellen Sﬁm
Infoga rad i tabellens slut -
RRAD
Radera rad i tabellens slut p—
RAD
G4 till bérjan pa nasta rad o
[BY]~ PA
Infoga ett definierbart antal rader vid tabellens slut LFGe TILL
UNIDRRSDLEURT
Kopiera markerat falt (andra softkeyraden) KOPIERA
FALT
Infoga kopierat falt (andra softkeyraden) TnFoGA
FALT
Editeringsfunktioner vid presentationssatt formular Softkey

Valj féregaende palett

PALETT

Valj nasta palett

PALETT

Vaélj féregaende fixtur

FIXTUR

Valj nasta fixtur

FIKTUR

Vélj féregaende arbetsstycke

ARBSTYVCKE

Valj ndsta arbetsstycke

PALETT
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Editeringsfunktioner vid presentationssatt formular

Softkey

Véxla till palettnivan

VISMING
PALETT-
NIVA

Vaxla till fixturnivan

VISMING
FIXTUR-
NIVA

Véxla till arbetsstyckesnivan

VISMING
ARBSTYCK -
NIVA

Vélj standardpresentation palett

PALETT

DETALJ
PALETT

Valj detaljpresentation palett

PALETT

DETALJ
PALETT

Vélj standardpresentation fixtur

FTHTOR

DETALJ
FIXTUR

Vaélj detaljpresentation fixtur

FIXTUR

DETALJ
FIXTUR

Vaélj standardpresentation arbetsstycke

RRBSTVCKE]
ARBSTYCKE

Vélj detaljpresentation arbetsstycke

ARBSTYCKE

DETALJ
ARBSTYCKE]

Infoga palett

INFOGA
PALETT

Infoga fixtur

INFOGR
FIXTUR

Infoga arbetsstycke

INFOGR
RARBSTYCKE

Radera palett

RADERA
PALETT

Radera fixtur

RADERA
FIXTUR

Radera arbetsstycke

RADERA
ARBSTYVCKE

Kopiera alla falt till buffertminne

KOPIERA
ALLA
FALT

Kopiera markerat félt till buffertminne

KIPIERA
VALT
FALT

Infoga kopierat falt

KLISTRA
IN FALT

Radera buffertminne

RADERA
BUFFERT-

MINNE

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

Editeringsfunktioner vid presentationssatt formular Softkey

Verktygsoptimerad bearbetning

VERKTYG
ORIENT.

Arbetsstyckesoptimerad bearbetning

ARBSTYCKE
ORIENT.

Anslut respektive separera bearbetningarna

ANSLUT
ATSKILJ

Markera nivan som tom plats

TOoM
PLATS

Markera nivan som obearbetad

RARMNE
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Valja palettfil

Vaélj filhantering i driftart Programinmatning/Editering eller
Programkorning: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck péd softkey VALJ TYP och VISA .P
Valj palettfil med pilknapparna eller ange namnet fér en ny fil
Godkann valet med knappen ENT

Visa palettfil med inmatningsformular

Palettdrift med verktygs- resp. verktygsorienterad bearbetning ar
uppdelad i tre nivaer:

Palettniva PAL
Fixturniva FIX
Arbetsstyckesniva PGM

P& varje niva ar det mojligt att vaxla till en detaljpresentation. | den
normala presentationen kan man fastlagga bearbetningsmetod och
status for palett, fixtur och arbetsstycke. Om man editerar en befintlig
palett-fil sa visas de aktuella uppgifterna. Man anvéander
detaljpresentationen for instalining av palettfilen.

I%‘_’ Stall in palettfilen sa att den motsvarar maskinens
konfiguration. Om du bara har en fixtur med flera
arbetsstycken racker det att definiera en fixtur FIX med
arbetsstycken PGM. Om en palett ar utrustad med flera
fixturer eller om en uppspanning skall bearbetas pa flera
sidor maste man definiera en palett PAL med motsvarande
fixturnivaer FIX.

Med knappen for bildskarmsuppdelningen kan man vaxla
mellan presentationssatt tabell och presentationssatt
formular.

Det grafiska stddet vid formuldrinmatning ar inte
tillgangligt annu.

De olika nivaerna i inmatningsformularet kan nds med darfor avsedda
softkeys. | inmatningsformularets statusrad markeras alltid den
aktuella nivan med en ljusare farg. Om man véaxlar till
tabellpresentationen, med knappen for bildskarmsuppdelning,
kommer markdren att befinna sig pd samma niva som vid
formularpresentationen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

EDITERA

VERKTYGSTAB.

EDITERA PROGRAM-TABELL

INFOGR INFOGA
PALETT FIXTUR

INFOGA
ARBSTYCKE

MANUELL DRIFT

EDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?

Palett-ID:PRAL4-288-11
PAL__FIX_ GG

Fixtur:1

Arb.stycke:
Metod: TOOL-ORIENTED
Status: RAAMNE
Arb.stycke:
Metod: TOOL-ORIENTED
Status: RAAMNE
Arb.stycke:

Metod:
Status:

JTOOL-ORIENTED

RAAMNE

ARBSTYCKE

ARBSTYCKE

WISNING
FIXTUR-
NIVA

[ARES TV CKE]
DETALJ
ARBSTYCKE

INFOGR
ARBSTYCKE

RADERA
ARBETYCKE]
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Stall in palettniva

Palett-1d: Palettens namn visas

Metod: Man kan vélja bearbetningsmetod WORKPIECE ORIENTED
resp. TOOL ORIENTED. Valet som gors overfors till den dartill
hoérande arbetsstyckesnivan och skriver eventuellt 6ver befintliga
uppgifter. | tabellpresentationen visas metoden
ARBETSSTYCKESORIENTERAD med WPO och
VERKTYGSORIENTERAD med TO.
I% Uppgiften TO-/WP-ORIENTED kan inte stallas in via
softkey. Den visas bara om olika bearbetningsmetoder har
stallts in for arbetsstycket i arbetsstyckes- resp.
fixturnivan.

Om bearbetningsmetoden stélls in i fixturnivan, kommer
uppgiften att dverforas till arbetsstyckesnivan och
eventuella befintliga uppgifter att skrivas over.

Status: Softkey RAAMNE markerar paletten med dartill hérande
fixturer respektive arbetsstycken som annu inte bearbetade, i faltet
status skrivs BLANK in. Anvand softkey TOM PLATS om du vill hoppa
Over paletten vid bearbetningen, i faltet status visas EMPTY

Installning av detaljer i palettnivan
Palett-1D: Ange palettens namn
Nollpunkt: Ange palettens nollpunkt

Nollp.tab.: Ange namnet och sdkvégen till arbetsstyckets
nollpunktstabell. Uppgiften dverfors till fixtur- och
arbetsstyckesnivan.

Séker hojd: (om sé Onskas): Séker position for de olika axlarna i
forhallande till paletten. Forflyttning till den angivna positionen sker
endast om NC-makrot ldser detta varde och har programmerats for
att utfora forflyttningen.

MAMUELL DRIFT FDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?

Fil:TNC:\NBLANKNTABELLENNPRL2G48.P
- [IM FIX__PGHM

Palett-ID: PAL4-2808-11
Metod: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: RAAMNE
Palett-ID: PAL4-206-4
Metod: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: RAAMNE
Palett-ID: PAL3-208-6B
Metod: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: RAHMNE
PALETT PALETT VISNING |[PALETT INFOGA RADERA
FIKTUR- DETALJ
NIVA PALETT PALETT PALETT

MANVELL DRIFTIFDTTERA PROGRAM-TABELL
PRALETT / NC-PROGRAM?

Fil:TNC:\BLANKNTABELLEN\PRL2B48.P

FIX_PGM____
Palett-ID: PAL4-268-11
Nollpunkt:
41720 ,238 262,94 I
Nollp.tab.: HNEATSSIENENEEINEEND]

Sdker hgijd:
X Y I T

PALETT | PALETT VISNING | PALETT | 1nrogn RADERA

FIXTUR- DETALJ

NIVA PALETT PALETT PALETT
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Installning av fixturnivan

Fixtur: Fixturens nummer visas, efter snedstrecket visas antalet
fixturer inom denna niva.

Metod: Man kan vélja bearbetningsmetod WORKPIECE ORIENTED
resp. TOOL ORIENTED. Valet som gors dverfors till den dartill
hérande arbetsstyckesnivan och skriver eventuellt 6ver befintliga
uppgifter. | tabellpresentationen indikeras uppgiften WORKPIECE
ORIENTED med WPO och TOOL ORIENTED med TO.

Med softkey ANSLUT/SEPARERA markerar man fixturer som skall inga
i berdkningen av arbetsforloppet vid verktygsorienterad
bearbetning. Anslutna fixturer indikeras av en avbruten skiljelinje,
separerade fixturer av en genomgaende linje. | tabellpresentationen
indikeras anslutna arbetsstycken med CTO i kolumnen METOD.

@ Uppgiften TO-/WP-ORIENTATE kan inte stéllas in via
softkey, den visas bara om olika bearbetningsmetoder har
stéllts in for arbetsstycket i arbetsstyckesnivan.

Om bearbetningsmetoden stalls in i fixturnivan, kommer
uppgiften att dverforas till arbetsstyckesnivan och
eventuella befintliga uppgifter att skrivas éver.

Status: Med softkey RAAMNE markeras fixturen med de dartill
horande arbetsstyckena som annu inte bearbetade och i faltet
status fors BLANK in. Anvéand softkey TOM PLATS om du vill hoppa
over fixturen vid bearbetningen, i faltet STATUS visas EMPTY

Installning av detaljer i fixturnivan

Fixtur: Fixturens nummer visas, efter snedstrecket visas antalet
fixturer inom denna niva.

Nollpunkt: Ange fixturens nollpunkt

Nollp.tab.: Ange namnet och sdkvagen till nollpunktstabellen som
skall anvandas vid bearbetningen av arbetsstycket. Uppgiften
overfors till arbetsstyckesnivan.

NC-makro: Vid verktygsorienterad bearbetning utférs makrot
TCTOOLMODE istéllet for det normala verktygsvaxlingsmakrot.

Séker hojd: (om sé dnskas): Séker position fér de olika axlarna i
férhallande till fixturen.

% Sakerhetspositioner kan anges for axlarna. Dessa kan
sedan lasas fran NC-makron via SYSREAD FN181D510 NR
6. Med SYSREAD FN18 ID510 NR 5 kan man utvardera
huruvida ett varde har programmerats i kolumnen eller
inte. Forflyttning till den angivna positionen sker endast
om NC-makrot laser detta varde och har programmerats
for att utfora forflyttningen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

WANUELL DRIFT FDTTERA PROGRAM-TABELL
Machining method?

Palett-ID:PAL4-288-11

PAL__[EA _PGM

Fixtur:

Metod: TOOL-ORIENTED

Status: RAAMNE

Fixtur: EE

Metod: WORKPIECE/TOOL-ORIENTED
Status: RAAMNE

Fixtur:

Metod: TOOL-ORIENTED

Status: RAAMNE

FIXTUR FIXTUR

VISHING
PALETT-
NIVA

VISNING |[CEIHTUR ]

ARBSTYCK-| DETALJ
NIVA FIXKTUR

INFOGA
FIXTUR

RADERA
FIXTUR

MANVELL DRIFT| FDTITERA PROGRAM-TABELL
REFERENSPUNKT?

Palett-ID:PAL4-288-11
PAL__[@#®1 PGM

io _@e22.5 |

Fixtur:
Nollpunkt:
X

Nollp.tab.
NC-makro:

Saker haid:
X

ST NC: \RK\TESTA\TABLEAL.D
I

M @Eioo |

FIXKTUR FIXTUR

UISHING
PALETT-
NIVA

UTISHING FIXTUR

HRBSTVCK-‘ DETALJ
NIVA FIXTUR

INFOGA
FIXTUR

RADERA
FIKTUR
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Installning av arbetsstyckesnivan

Arbetsstycke: Arbetsstyckets nummer visas, efter snedstrecket
visas antalet arbetsstycken inom denna fixturniva.

Metod: Man kan vélja bearbetningsmetod WORKPIECE ORIENTET
resp. TOOL ORIENTED. | tabellpresentationen indikeras uppgiften
WORKPIECE ORIENTED med WP0O och TOOL ORIENTED med TO.
Med softkey ANSLUT/SEPARERA markerar man arbetsstycken som
skall inga i berdkningen av arbetsforloppet vid verktygsorienterad
bearbetning. Anslutna arbetsstycken indikeras av en avbruten
skiljelinje, separerade arbetsstycken av en genomgaende linje. |
tabellpresentationen indikeras anslutna arbetsstycken med CTO i
kolumnen METOD.

Status: Med softkey RAAMNE markeras arbetsstycket som &nnu inte

bearbetat och i faltet status fors BLANK in. Anvand softkey TOM

PLATS om du vill hoppa 6ver ett arbetsstycke vid bearbetningen, i

faltet status visas EMPTY.

Lfé—' Stall in metod och status i palett- resp. fixturnivan,
uppgiften éverfors for alla dartill hérande arbetsstycken.

Vid flera arbetsstyckesvarianter inom en och samma niva
skall arbetsstycken av samma variant anges efter
varandra. Vid verktygsorienterad bearbetning kan
arbetsstycken av respektive variant sedan markeras med
softkey ANSLUT/ATSKILJ och bearbetas gruppvis.

Installning av detaljer i arbetsstyckesnivan

Arbetsstycke: Arbetsstyckets nummer visas, efter snedstrecket
visas antalet arbetsstycken inom denna fixtur- resp. palettniva.

Nollpunkt: Ange arbetsstyckets nollpunkt

Nollp.tab.: Ange namnet och sdkvagen till nollpunktstabellen som
skall anvandas vid bearbetningen av arbetsstycket. Om man
anvander samma nollpunktstabell till alla arbetsstycken, anger man
namnet och sokvagen i palett- alt. fixturnivan. Uppgiften éverfors
automatiskt till arbetsstyckesnivan.

NC-program: Ange namnet och sokvagen till NC-programmet som
behovs for bearbetningen av arbetsstycket.

Saker hojd: (om sd dnskas): Saker position for de olika axlarna i
forhallande till arbetsstycket. Forflyttning till den angivna positionen
sker endast om NC-makrot laser detta varde och har programmerats
for att utfora forflyttningen.

MAMUELL DRIFT FDITERA PROGRAM-TABELL
Machining method?

Palett-ID:PAL4-2088-11 Fixtur:1
PAL_FIX__GE@

Arb.stycke:
Metod: TOOL-ORIENTED
Status: RAAMNE

Arb.stycke:

Metod: TOOL-ORIENTED
Status: RAAMNE
Arb.stycke:
Metod: TOOL-ORIENTED
Status: RAAMNE
ARBSTYCKE| ARBSTYCKE| yISNING [ARBSTYCKE] INFOGA RADERA

FIXTUR- DETALJ
NIVA ARBSTYCKE

ARBSTYCKE | ARBSTYCKE

MANVELL DRIFTIFDTTERA PROGRAM-TABELL
REFERENSPUNKT?

Palett-ID:PAL4-2088-11 Fixtur:1
PAL__FIX__GFER

Arb.stycke:

Nollpunkt:

34,502 WAJe.957 36,831 |
Nollp.tab.:
NC-program:
Sdker hgijd:

X '

ARBSTYCKE| ARBSTYCKE| yTsnING
T] Jl FIXTUR-
NIVA

ARBSTYCKE TNFOGA | RADERA
DETALJ
ARBS TV CKE] RRBSTYCKE | ARBSTYCKE
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Forlopp vid verktygsorienterad bearbetning

% TNC:n utfor bara en verktygsorienterad bearbetning om
metoden har valts till VERKTYGSORIENTERAD och
genom att uppgiften TO alt. CTO star i tabellen.

TNC:n identifierar genom uppgiften TO resp. CTO i faltet Metod, att
den optimerade bearbetningen skall utféras vid dessa rader.

Palettadministrationen startar det NC-program som star i raden med
uppgiften TO.

Det forsta arbetsstycket bearbetas tills det ar dags for ndsta TOOL
CALL. | ett speciellt verktygsvaxlingsmakro forflyttas verktyget bort
fran arbetsstycket.

| kolumnen W-STATE andras uppgiften BLANK till INCOMPLETE
och i faltet CTID skriver TNC:n in ett hexadecimalt varde.

@ Vardet som har forts in i falt CTID representerar for TNC:n
en entydig information om hur langt bearbetningen har
utforts. Om detta varde raderas eller andras ar inte langre
fortsatt bearbetning eller blockframlasning resp. aterstart
mojlig.

Alla andra rader i palettfilen, som har indikeringen CTO i faltet
METOD, exekveras pad samma satt som det forsta arbetsstycket.
Bearbetningen av arbetsstycket kan ske odver flera fixturer.

TNC:n utfor efterfoljande bearbetningssteg med nasta verktyg och
bérjan fran raden som innehéller uppgiften TO, vid féljande
situationer:

| ndsta rad star uppgiften PAL i faltet PAL/PGM
| ndsta rad star uppgiften TO eller WPO i faltet METOD

| den redan exekverade raden befinner sig ytterligare uppgifter
under METOD som inte har status EMPTY eller ENDED.

Tack vare vardet som har forts in i faltet CTID fortsatter NC-
programmet pa det stélle som har lagrats. Som regel utfors en
verktygsvéaxling vid den forsta detaljen, vid de efterféljande
arbetsstyckena undertrycker TNC:n verktygsvéaxlingen.

Uppgiften i faltet CTID uppdateras vid varje bearbetningssteg. Om
ett END PGM eller M02 utférs i NC-programmet, kommer en
eventuell kvarvarande uppgift att raderas och ENDED att féras in i
faltet bearbetningsstatus.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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4.13 Palettdrift med verktygsorienterad bearbetning

Nér alla arbetsstycken inom en grupp med uppgifterna TO resp.
CTO har status ENDED, kommer nasta rad i palettfilen att utféras.

Lfé—' Vid en aterstart med blockframlasning ar bara
arbetsstyckesorienterad bearbetning mojlig. Efterféljande
detalj bearbetas enligt den angivna metoden.

Vardet som har forts in i faltet CT-ID behalles maximalt i en
vecka. Inom denna tid kan bearbetningen aterupptas vid
det lagrade stéllet. Darefter raderas vardet for att undvika
stora datamangder pa harddisken.

Véaxling av driftart ar tillatet efter exekvering av en grupp
uppgifter med TO resp. CTO.

Féljande funktioner ar inte tillatna:

Véxling av rorelseomrade
PLC-nollpunktsforskjutning
M118

Lamna palettfil

Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj en annan filtyp: Tryck pa softkey VALJ TYP och darefter softkey
for den 6nskade filtypen, t.ex. VISA .H

Valj onskad fi
Exekvera palettfil

@ | maskinparameter 7683 definierar man om palettabellen
skall exekveras block for block eller kontinuerligt (se
L Allmanna anvandarparametrar” pa sidan 452).

Valj filhantering i driftart Programkdrning blockféljd eller
Programkorning enkelblock: Tryck pa knappen PGM MGT

Visa filer av typ .P: Tryck pa softkey VALJ TYP och VISA .P
Vaélj palettabell med pilknapparna, bekrafta med knappen ENT

Exekvera palettabell: Tryck pa knappen NC-Start, TNC:n utfor
paletterna pa det satt som definierats i maskinparameter 7683
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Bildskdrmsuppdelning vid exekvering av palettfil

Om man vill se bade programmets innehall och palettfilens innehall =
JeT VIS , , . PROGRAM BLOCKFGOLJD EDITERR
samtidigt sa valjer man bildskarmsuppdelning PROGRAM + PALETT. A0, ~TTREELL
Under exekveringen visar da TNC:n programmet i den vanstra S
bildskarmssidan och paletten i den hdgra bildskarmssidan. For att 5 PAL 128
kunna se programinnehallet innan exekveringen gér man pa féljande
satt: 2 PAL 130
3 PGM SLOLD.H
Valj palettfil 4 PSH FKIH
5 PAL SLOLD.H
Valj programmet som du vill kontrollera med pilknapparna § PG SLOLD.H
Tryck pa softkey OPPNA PROGRAM: TNC:n visar det valda P z P@"L, Sl_‘mE[ST TREE
programmet i bildskarmen. Nu kan man bladdra i programmet med [ 9y S-MOM LIMIT 1
hjélp av pilknapparna -169.525 Y -56.867 2  +197.437
Tillbaka till palettabellen: Tryck pé softkey END PGM ¢ +114.778 B  +2087.872
S 359.973
AR I@ T § 885 Fo M 65/9
| @ 7
PROGRAM BLOCKFGLJD EDITERA

PROG. -TABELL

BEGIN PGM FK1 MM R __PAL-PGM_HAHE
PAL 120

o
1 BLK FORM B.1 Z x+0@ Y+@ Z2-20 ]
2 BLK FORM B.2 K+18@ Y+10@ Z2+@ 1 PGM FK1.H
3 TOOL CALL 1 2 2 PAL 130
4 L Z+258 R@ F MAX 3 PGM SLOLD.H
B L K-28 Y+30 R® F MAX 4 PGM FK1.H
6 L Z-18 R® F1@8@ M3 6 PAL SLOLD.H
7 APPR CT X+2 V+3@ CCA3G R+6 RL 6 PGM SLOLD.H

7 PAL 140
.7 8% S-IST 11:37

I | 1% S-MOM LIMIT 1
-169.525 Y -66.0867 Z +197.437
C +114.778 B +2087.872

S 3b59.973
AR 2 1 5 985 Fe M 59
E) AUTOSTART P P
-
FoMAx PAL 10 ) 7
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5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

5.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

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

Inmatning

Man kan ange matningshastigheten i TOOL CALL-blocket
(verktygsanrop) ochialla positioneringsblock (se ,, Skapa programblock
med konturfunktionsknapparna” pa sidan 131).

Snabbtransport

Om snabbtransport dnskas anger man F MAX. For att ange F MAX
trycker man vid dialogfrdgan Matning F= ? pa knappen ENT eller pa
softkey FMAX.

Varaktighet

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

Andring under programkérning

Matningshastigheten kan justeras med hjélp av potentiometern for
matningsoverride F under programkdrningen.

Spindelvarvtal S

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

Programmerad andring

Spindelvarvtalet kan éndras i ett TOOL CALL-block i
bearbetningsprogrammet. | detta block programmerar man endast det
nya spindelvarvtalet:

TooL Programmera verktygsanrop: Tryck pa knappen TOOL
CALL
Hoppa 6ver dialogen Verktygsnummer? med knappen
NO ENT

Hoppa Over dialogen Spindelaxel parallell X/Y/Z ?
med knappen NO ENT

Ange det nya spindelvarvtalet i dialogen
Spindelvarvtal S= ? samt bekrafta med knappen
END

Andring under programkérning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av potentiometern for
spindeloverride S under programkérningen.
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5.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrérelserna som
de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att TNC:n déa skall kunna
berakna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en
verktygskompensering, maste man ange langd och radie for alla
anvanda 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 verktygsspecifika
informationer. Nar bearbetningsprogrammet exekveras tar TNC:n
hansyn till alla de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn

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

Verktyget med nummer 0 &r foérutbestdmt som nollverktyg och har
langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bor man darfor
definiera verktyget TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L
Verktygslangden L kan bestdmmas pé tva olika satt:

Differens mellan verktygets langd och langden pa ett
nollverktyg LO

Fortecken:

L>L0: Verktyget ar langre an nollverktyget
L<LO: Verktyget ar kortare an nollverktyget

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

Stéll in positionsvardet i verktygsaxeln till noll (instéllning av
utgangspunkt)

Vaxla in nasta verktyg
Forflytta verktyget till samma utgdngsposition som nollverktyget

Det presenterade positionsvardet visar langdskillnaden mellan
verktyget och nollverktyget

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

Bestdmma langden L med hjélp av en forinstaliningsapparat

Da anger man det uppmaétta vardet direkt i verktygsdefinitionen TOOL
DEF eller i verktygstabellen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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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

[ig_

radie. |
Ett positivt delta-varde motsvarar ett 6vermatt (DL, DR, DR2>0). Vid KR\C

bearbetning med dvermatt anger man véardet for 6vermattet vid
programmeringen av verktygsanropet med TOOL CALL.

Ett negativt delta-varde motsvarar ett undermatt (DL, DR, DR2<0). Ett
undermatt anges i verktygstabellen for att kompensera for forslitning
av ett verktyg.

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

-
=)
Py
A\
o
I

Inmatningsomrade: Delta-vardet méaste ligga inom omradet + 99,999 pL<of | [ o
mm. | 1 i §DL>0

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

Verktygsnummer :Med verktygsnumret bestdms ett
DEF verktyg entydigt

Verktygslangd :Kompenseringsvarde for langden

Verktygsradie :Kompenseringsvarde for radien

@ Under dialogen kan man overfora vardet for
verktygslangden direkt till dialogféltet med hjalp av
knappen , Overfor ar-position”. Kontrollera da att
verktygsaxeln ar markerad i statuspresentationen.

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

| en verktygstabell kan man definiera upp till 32767 verktyg samt lagra
deras verktygsdata. Man definierar antalet verktyg som TNC:n lagger
upp nar man skapar en ny tabell via maskinparameter 7260. Beakta
dven editeringsfunktionerna som beskrivs senare i detta kapitel. For
att kunna ange flera kompenseringsdata for ett verktyg (Indexera
verktygsnummer stéller man in maskinparameter 7262 pa varde som

ejar 0.

Man maste anvanda verktygstabell da

Man vill anvanda indexerade verktyg sdsom exempelvis stegborr
med flera langdkompenseringar (se sidan 104)

Din maskin ar utrustad med en automatisk verktygsvaxlare

Man vill méata verktyg automatiskt med TT 130, se bruksanvisning
Avkannarcykler, kapitel 4

Man vill efterutvidga med bearbetningscykel 22 (se ,, GROVSKAR
(cykel 22)" pa sidan 294)

Man vill arbeta med automatisk skardataberakning

Verktygstabell: standard verktygsdata

Forkortn. Inmatning Dialog
T Nummer, med vilket verktyget anropas fran program (t.ex. 5, -
indexerat: 5.2)
NAME Namn, med vilket verktyget anropas fran program Verktygsnamn?
L Kompenseringsvarde for verktygslangden L Verktygslangd?
R Kompenseringsvarde for verktygsradien R Verktygsradie R?
R2 Verktygsradie R2 for hornradiefrésar (endast for tre-dimensionell ~ Verktygsradie R2?
radiekompensering eller for grafisk simulering av bearbetning
med radiefrasar)
DL Delta-varde for verktygsradie R2 Tillaggsmatt verktygslangd?
DR Delta-varde for verktygsradie R Tillaggsmatt verktygsradie?
DR2 Delta-varde for verktygsradie R2 Tillaggsmatt verktygsradie R2?
LCUTS Verktygsskarens langd for verktyget (for cykel 22) Skarlangd i1 verktygsaxeln?
ANGLE Verktygets maximala nedmatningsvinkel vid pendlande Maximal nedmatningsvinkel?
nedmatningsrorelse for cykel 22 och 208
TL Verktygssparr (TL: for Tool Locked = eng. verktyg sparrat) Verktyg spéarrat?
Ja = ENT / Nej = NO ENT
RT Nummer pé ett systerverktyg — om det finns nagot — tillgangligt Systerverktyg?

systerverktyg (RT: for Replacement Tool = eng.
ersattningsverktyg); se aven TIME2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Forkortn. Inmatning Dialog
TIMEL Verktygets maximala livslangd i minuter. Denna funktion ar Max. livslangd?
maskinavhangig och finns beskriven i maskinhandboken
TIME2 Verktygets maximala livslangd vid ett TOOL CALL i minuter: Maximal livslangd vid TOOL CALL?
Uppnar eller dverskrider den aktuella livslangden detta varde,
kommer TNC:n att vaxla in systerverktyget vid ndsta TOOL CALL
(se aven CUR.TIME)
CUR.TIME Verktygets aktuella livslangd i minuter: TNC:n rdknar automatiskt ~ Aktuell livslangd?
upp verktygets aktuella livslangd (CUR.TIME: fér CURrent TIME=
eng. aktuell/lépande tid). For redan anvanda verktyg kan ett
startvarde anges
DOC Kommentar till verktyget (maximalt 16 tecken) Verktygskommentar?
PLC Information om detta verktyg som skall éverforas till PLC PLC-status?
PLC-VAL Vérde for detta verktyg som skall éverféras till PLC PLC-varde?
Verktygstabell: verktygsdata fér automatisk verktygsmétning
@ Beskrivning av cyklerna fér automatisk verktygsmatning:
Se Bruksanvisning Cykler fér avkannarsystem, Kapitel 4.
Forkortn. Inmatning Dialog
CUT Antal verktygsskar (max. 20 skar) Antal skar?
LTOL Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera Forslitningstolerans: Langd?
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
RTOL Tillaten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera Forslitningstolerans: Radie?
forslitning. Om det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n
verktyget (status L). Inmatningsomrade: O till 0,9999 mm
DIRECT. Verktygets skarriktning for matning med roterande verktyg Skarriktning (M3 = -)?
TT:R-OFFS Langdmatning: forskjutning av verktyget fran avkannarens Verktygsforskjutning radie?
centrum till verktygets centrum. Foérinstallning: Verktygsradie R
(knappen NO ENT ger R)
TT:L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsforskjutningen fran MP6530 Verktygsforskjutning langd?
mellan avkannarens 6verkant och arbetsstyckets. Forinstéllning: O
LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detektera brott. Brott-tolerans: Léngd?
Om det inmatade vardet dverskrids, sparrar TNC:n verktyget
(status L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
RBREAK Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera brott. Om  Brott-tolerans: Radie?
det inmatade vardet Overskrids, sparrar TNC:n verktyget (Status
L). Inmatningsomrade: 0 till 0,9999 mm
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Verktygstabell: verktygsdata fér automatisk varvtals-/
matningsberékning

Forkortn. Inmatning Dialog
TYP Verktygstyp (MILL=frés, DRILL=borr, TAP=géngtapp): softkey Verktygstyp?
VALJ TYP (3:e softkeyraden); TNC:n presenterar ett fonster, i
vilket man kan vélja verktygstypen
TMAT Verktygets material: Softkey VALJ VERKTYGSMATERIAL (3:e Verktygs-skarmaterial?
softkeyraden); TNC:n presenterar ett fonster, i vilkket man kan valja
skarmaterial
CDT Skardatatabell: Softkey VALJ CDT (3:e softkeyraden); TNC:n Namn skardatatabell?

presenterar ett fonster, i vilkket man kan vélja skardatatabellen

Verktygstabell: Verktygsdata for brytande 3D-avkdnnarsystem
(endast nar Bitl i MP7411 = 1, se &ven bruksanvisning
Avkannarcykler)

Forkortn. Inmatning Dialog

CAL-0F1 TNC:n lagger vid kalibreringen in 3D-avkannarens Avkénnare centrumférskjutning
centrumforskjutning i huvudaxeln i denna kolumn, under huvudaxel?
forutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
kalibreringsmenyn

CAL-0F2 TNC:n lagger vid kalibreringen in 3D-avkannarens Avkénnare centrumférskjutning
centrumforskjutning i komplementaxeln i denna kolumn, under komplementaxel?
forutsattning att ett verktygsnummer har angivits i
kalibreringsmenyn

CAL-ANG TNC:n lagger vid kalibreringen in spindelvinkeln, vid vilken 3D- Spindelvinkel vid kalibrering?

avkannaren kalibrerades, under férutsattning att ett
verktygsnummer har angivits i kalibreringsmenyn

Editera verktygstabell

Det ar alltid verktygstabellen med filnamnet TOOL.T som &r aktiv vid
programkorning. TOOL.T maste finnas lagrad i katalogen TNC:\ och
kan bara editeras i ndgon av maskindriftarterna. Verktygstabeller som
man vill arkivera eller anvénda fér programtest ger man ett annat
godtyckligt filnamn med avslutningen .T .

Oppna verktygstabell TOOL.T:

Vélj ndgon av maskindriftarterna

VERKTYG
TRBELL

EDITERA
AV}~ Pa

Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey
VERKTYGSTABELL

Vaxla softkey EDITERING till ,PA”

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

EDITERA
TRBELL

EDITERA VERKTYGSTABELL
VERKTYGSRADIE ?

FIL: T00L.T MM >>
T HAME L R [¥] DL

B% S-IST 12:5
1% S-MOM LIMIT 1

+76.644 Y +42.489 2 +285.231
C +114.778 B +207.872
S 359.973
AR T s 885 Fo M 59
BORIAN | SLUT S10A SI0R corTeRm | SOK PLATS
i Q i) 1 au A | o | TRBELL
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5.2 Verktygsdata

Oppna nagon annan verktygstabell:

Valj driftart Programinmatning/Editering

Kalla upp filhanteringen

MGT
Vélj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pa
softkey VALJ TYP

Visa filer av typ .T: Tryck péa softkey VISA .T

Véljen av filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkénn
med knappen ENT eller med softkey VALJ

Nar man har dppnat en verktygstabell for editering kan man forflytta
markoren till en godtycklig position i tabellen med hjalp av
pilknapparna eller med softkeys. Man kan skriva éver tidigare sparade
varden eller lagga in nya varden i tabellen. Ytterligare
editeringsfunktioner finner du i den efterfoljande tabellen.

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

Lamna verktygstabell

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

Editeringsfunktioner for verktygstabeller Softkey
G4 till tabellens bdrjan BORIAN
i}
Ga till tabellens slut sCuT
i
Ga till féregaende sida i tabellen SToR
G4 till nasta sida i tabellen sEm
Sok efter verktygsnamn i tabellen soK
VERKTYGS-
MAMN
Visa information om verktyg i kolumner eller visa T
all information om ett verktyg pa en FORHULAR
bildskarmssida
Hoppa till radens borjan RAD-
BORJAN
f=
Hoppa till radens slut RAD-
sLUT
=
Kopiera markerat falt KoP IERA
FALT
Infoga kopierat falt INFOGA
FALT
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Editeringsfunktioner for verktygstabeller

Softkey

Infoga ett definierbart antal rader (verktyg) vid
tabellens slut

LAGGE TILL
N RADER
WID SLUT

Infoga rad med indexerat verktygsnummer efter
den aktuella raden. Funktionen &r bara aktiv om
man far definiera flera kompenseringsdata for ett
verktyg (maskinparameter 7262 ej 0). TNC:n
infogar en kopia av verktygsdata efter det sista
tillgangliga indexet och dkar index med 1.
Anvéndning: t.ex. stegborr med flera
langdkompenseringar

INFOGA
RAD

Radera aktuell rad (verktyg)

RADERA
RAD

Visa / visa inte platsnummer

VISR
[VISA THTE]
PLATS-NR.

Visa alla verktyg / visa endast verktyg som finns
lagrade i platstabellen

DBLI
VERKTYG
[Ay]~ pA

Beakta vid verktygstabeller

Via maskinparameter 7266.x definierar man vilka informationsfélt som
skall kunna anvéandas i verktygstabellen samt i vilken ordningsfoljd de

skall presenteras dar.

Man kan skriva over enskilda kolumner eller rader i en

@ verktygstabell med innehallet fran en annan fil.

Foérutsattning:

Malfilen maste redan existera

Filen fran vilken kopieringen skall ske far bara innehalla

kolumnerna (raderna) som skall ersattas.

Individuella kolumner eller rader kopierar man med
softkey ERSATT FALT (se , Kopiera enstaka fil"” pa sidan

54).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.2 Verktygsdata

Platstabell for verktygsvaxlare

Man behdver en platstabell TOOL_P.TCH vid automatisk
verktygsvaxlare. TNC:n hanterar flera platstabeller med godtyckliga

filnamn. Den platstabell som man vill aktivera for programkdrningen PLATSTABELL EDITERING PROGRAR
valjes i ndgon av programkornings-driftarterna via filhanteringen SPECIALVERKTYG JA=ENT/NEJ=NOENT
(Status M). For att en platstabell skall kunna administrera flera magasin
(indexerade platsnummer), stéller man in maskinparameter 7261.0 till @ M T
7261.3 pa ett véarde som ej &r noll. . B,
) 3 ° 3 . 2 2 SCHL a ~%gopeeeea
Editera platstabell i nagon av programkdrnings-driftarterna 3 3 *20000200
. Kalla upp verktygstabell: Tryck pa softkey A .
TABELL VERKTYGSTABELL 6 3 #00000080
. @8% S-IST 11:41
s Kalla upp platstabell: Tryck pa softkey PLATSTABELL e 1% S-MOM LIMIT 1
2 X +76.644 Y +42.489 2 +285.231
S Vaxla softkey EDITERING till PA g +114.778 B +2087.872
[au)- P S 359.973
AR T § 985 Fo M 5-8
Vélja platstabell i driftart Programinmatning/ BoRIAN [ SLUT [ SIDA | SI0A (arersTALL| eprven | nasta | VERKTYG
editering i Q fr I Pel | avomm|  Rep TABELL
Kalla upp filhanteringen
MGT
Vélj vilken filtyp som skall presenteras: Tryck pa
softkey VALJ TYP
Visa filer typ .TCH: Tryck péa softkey TCH FILER (andra
softkeyraden)
Véljen av filerna eller skriv in ett nytt filnamn. Godkann
med knappen ENT eller med softkey VALJ
Forkortn. Inmatning Dialog
P Verktygets platsnummer i verktygsmagasinet -
T Verktygsnummer Verktygsnummer ?
ST Verktyget ar ett specialverktyg (ST: for Special Tool = eng. specialverktyg); om  Specialverktyg ?
ditt specialverktyg blockerar flera verktygsplatser fore och efter sin plats, sa
sparrar man ett lampligt antal platser i kolumnen L (Status L)
F Verktyget vaxlas alltid tilloaka till samma plats i magasinet (F: for Fixed = eng. Fast plats? Ja = ENT/
fast) Nej = NO ENT
L Spérrad plats (L: for Locked = eng. spéarrad, se dven kolumn ST) Plats sparrad Ja = ENT /Nej
= NO ENT
PLC Information om denna verktygsplats som skall dverféras till PLC PLC-status ?
TNAME Presentation av verktygsnamn fran TOOL.T -
DOC Presentation av kommentar for verktyget fran TOOL.T -
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Editeringsfunktioner for platstabeller Softkey
Ga till tabellens borjan BERIAN
i
Ga till tabellens slut sioT
2
Ga till foregdende sida i tabellen srﬂnn
G4 till nasta sida i tabellen SToA
Aterstall platstabell AL
PLATS-
TABELL
Ga till borjan pa nasta rad E—
[(Av]- PA
Aterstall kolumn verktygsnummer T ATERST.
S?RLT
Hoppa till radens slut RAD-
SLUT
=

Anropa verktygsdata

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i
bearbetningsprogrammet med féljande uppgifter:

Valj verktygsanrop med knappen TOOL CALL

TOOL
CALL

Verktygsnummer: Ange verktygets nummer eller
namn. Verktyget har man redan innan definierat 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. Fér att anropa ett verktyg med andra
kompenseringsdata anger man ocksa det i
verktygstabellen definierade indexet efter en
decimalpunkt.

Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel

Spindelvarvtal S: Ange spindelvarvtalet direkt eller
l&t TNC:n berédkna det om du arbetar med )
skardatatabeller. Tryck i sa fall pd softkey BERAKNA
S AUTOM.. TNC:n begransar spindelvarvtalet till det
maximala vardet som finns angivet i
maskinparameter 3515.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.2 Verktygsdata

Matning F: Ange matningen direkt eller &t TNC:n
berdkna den om du arbetar med skéardatatabeller.
Tryck i sa fall pa softkey BERAKNA F AUTOM.. TNC:n
begransar matningen till den maximala matningen i
den ,langsammaste axeln” (definierat i
maskinparameter 1010). F ar verksamt édnda tills man
programmerar en ny matning i ett positioneringsblock
eller i ett TOOL CALL-block.

Tillaggsmatt verktygslangd DL: Delta-vérde for
verktygslangden

Tillaggsmatt verktygsradie DR: Delta-vérde for
verktygsradien

Tillaggsmatt verktygsradie DR2: Delta-varde for
verktygsradie 2

Exempel: verktygsanrop

Verktyg nummer 5 anropas med verktygsaxel Z, med spindelvarvtal
2500 varv/min samt en matning 350 mm/min. Overmattet for
verktygslangden och verktygsradie 2 motsvarar 0,2 respektive 0,05
mm, underméattet for verktygsradien 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

Tecknet D framfor L och R star 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 maskinavhangig funktion. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Verktygsvaxlingsposition

Verktygsvaxlingspositionen méaste kunna nas utan risk for kollision.
Med tillaggsfunktionerna M91 och M92 kan man forflytta till en
maskinfast vaxlingsposition. Om TOOL CALL 0 har programmerats fére
det forsta verktygsanropet kommer TNC:n att forflytta spindelaxeln till
en position som ar oberoende av verktygslangden.
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Manuell verktygsvaxling

Innan en manuell verktygsvéaxling utfors skall spindeln stoppas och
verktyget forflyttas till verktygsvéxlingspositionen:

Programmerad kdrning till verktygsvaxlingspositionen

Avbryta programkdrning, se ,,Stoppa bearbetningen”, sidan 413
Vaxla verktyget

Ateruppta programkorning, se , Fortsatt programkorning efter ett
avbrott”, sidan 415

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 anvisningarna
i Er maskinhandbok!

Om ett verktygs aktuella livslangd uppnar TIME2 vaxlar TNC:n
automatiskt in ett systerverktyg. For att dstadkommma detta aktiveras
funktionen i programmets boérjan med tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphavas med M102.

Den automatiska verktygsvaxlingen utférs inte omedelbart efter det
att den maximala livsldangden har uppnatts, utan ett antal
programblock senare, beroende pa styrningens arbetsbelastning.

Forutsattning for standard NC-blockmed 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 felmeddelande och véxlar inte in systerverktyget.

Forutsattning fér NC-block med ytnormal-vektorer och 3D-
kompensering

Se ,Tredimensionell verktygskompensering”, sidan 114.
Systerverktygets radie far avvika fran det ursprungliga verktygets
radie. Den inkluderas inte i programblocken som &éverférs fran CAD-
system. Delta-varde (DR) anger man antingen i verktygstabellen eller i
TOOL CALL-blocket.

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.3 Verktygskompensering

Introduktion

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
bearbetningsplanet. 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 , Tredimensionell
verktygskompensering”, sidan 114.

Kompensering for verktygslangd

Kompenseringen for verktygslangden aktiveras automatiskt sa fort ett
verktyg anropas och forflyttas i spindelaxeln. Den upphavs direkt da
ett verktyg med langden L=0 anropas.

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

Efter ett verktygsanrop TOOL CALL andrar sig verktygets
programmerade stracka i spindelaxeln med
langddifferensen mellan det gamla och det nya verktyget.

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

Kompenseringsvérde = L + DLtooL caLL + DLyag med

L: Verktygslangd L fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell
DL ToOL CALL: Tillaggsmatt DL for l&ngd fr&n TOOL CALL-block

(inkluderas inte i det presenterade
positionsvardet)

DL 1ag: Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen
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Kompensering for verktygsradie

Programblock for verktygsrorelser innehaller
RL eller RR for en radiekompensering
R+ eller R— for en radiekompensering vid en axelparallell forflyttning
RO da ingen radiekompensering skall utféras

Radiekompenseringen aktiveras sé snart ett verktyg har anropats och
forflyttas i bearbetningsplanet med RL eller RR.
@5 TNC:n upphéaver radiekompenseringen nar man:

programmerar ett positioneringsblock med RO
lamnar konturen med funktionen DEP
programmerar ett PGM CALL

kallar upp ett nytt program med PGM MGT

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

Kompenseringvérde = R + DRypgo caLL + DRrag med

R: Verktygsradie R fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell
DR TooL CALL: Tillaggsmatt DR for radie frdn TOOL CALL-block

(inkluderas inte i det presenterade
positionsvardet)

DR 1AB: Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen

Konturrérelser utan radiekompensering: RO

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

Anvandning: borrning, férpositionering.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.3 Verktygskompensering

Konturrérelser med radiekompensering: RR och RL

RR Verktyget forflyttas pd hoger sida om konturen
RL Verktyget forflyttas pé& vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas darvid pa ett avstdnd motsvarande
verktygsradien fran den programmerade konturen. ,,Hoger" och

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

Lfé—' Mellan tva programblock med olika radiekompenseringar
RR och RL maste det finnas minst ett forflyttningsblock i
bearbetningsplanet utan radiekompensering (alltsa med
RO).

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

Man kan aven aktivera radiekompenseringen for
bearbetningsplanets tilldggsaxlar. Programmera i sadana
fall tillaggsaxlarna i varje efterfoljande block eftersom
TNC:n annars ater kommer att utféra
radiekompenseringen i huvudaxlarna.

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

Inmatning av radiekompensering

Programmera godtycklig konturfunktion, ange slutpunktens
koordinater och bekrdfta med knappen ENT.

Radiekorr.: RL/RR/Ingen korr.?

Verktygsrorelse till vanster om den programmerade

RL
konturen: Tryck pa softkey RL eller

- Verktygsrorelse till hdger om den programmerade
konturen: Tryck pa softkey RR eller

Verktygsrorelse utan radiekompensering alt. upphav
radiekompensering: Tryck pa knappen ENT

ENT

Avsluta block: Tryck pa knappen END
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Radiekompensering: Bearbetning av hdrn

Ytterhorn:

Nar man har programmerat en radiekompensering forflyttar TNC:.n
verktyget runt ytterhdrn pa en évergangscirkel eller pa en spline
(véljes via MP7680). Om det ar nddvandigt kommer TNC:n att
minska matningshastigheten vid ytterhdrnet, exempelvis vid stora
riktningsférandringar.

Innerhorn:

TNC:n beraknar skarningspunkten mellan de kompenserade
banorna som verktygets centrum forflyttar sig pa. Fran denna punkt
forflyttas sedan verktyget pa nasta konturelement. Pa detta satt
skadas inte arbetsstycket vid bearbetning av innerhérn. Den tillatna
verktygsradien begrénsas darfér av den programmerade konturens
geometri.

inte laggas vid konturhérnpunkten, da kan konturen

@ Vid bearbetning av innerhorn far start- eller slutpunkten
skadas.

Bearbeta hdrn utan radiekompensering
Da radiekompensering inte anvands kan verktygsbanan och

matningshastigheten vid horn pa arbetsstycket paverkas med
tilldggsfunktionen M90, Se ,Rundning av hérn: M90", sidan 181.
R

5.3 Verktygskompensering
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5.4 Tredimensionell
verktygskompensering

Introduktion

TNC:n kan utféra en tredimensionell verktygskompensering (3D-
kompensering) vid ratlinjeblock. Férutom den réta linjens slutpunkts-
koordinater X, Y och Z maste dessa block dven innehalla ytnormalens
komponenter NX, NY och NZ (se bilden uppe till hdger samt
forklaringen langre ner pa denna sida).

Om man férutom detta vill utféra aven en verktygsorientering eller en
tredimensionell radiekompensering maste dessa block dessutom
innehalla en normaliserad vektor med komponenterna TX, TY och TZ
for att fastlagga verktygsorienteringen (se bilden i mitten till hdger).

Den rata linjens slutpunkt, ytnormalens komponenter och
komponenterna fér verktygsorienteringen méaste beréknas av ett CAD-
system.

Anvandningsmojligheter

Anvéndning av verktyg med dimensioner som inte dverensstdmmer
med dimensionerna som CAD-systemet har berdknat (3D-
kompensering utan definition av verktygsorienteringen)

Face Milling: Kompensering for frasgeometrin i ytnormalens riktning
(3D-kompensering utan och med definition av
verktygsorienteringen). Bearbetningen sker primart med verktygets
andyta

Peripheral Milling: Kompensering av frasradien vinkelrat mot
rorelseriktningen och vinkelrat mot verktygsriktningen
(tredimensionell radiekompensering med definition av
verktygsorienteringen). Bearbetningen sker primart med verktygets
mantelyta
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Definition av en normaliserad vektor

En normaliserad vektor &r en matematisk storhet som har ett varde 1
och en godtycklig riktning. Vid LN-block behdver TNC:n upp till tva
normaliserade vektorer, en for att bestdmma ytnormalens riktning och
en ytterligare (om sé dnskas) for att bestdmma verktygsorienteringens
riktning. Ytnormalens riktning bestdms genom komponenterna NX,
NY och NZ. Den pekar vid cylindriska frasar och radiefrasar vinkelrat
fran arbetsstyckets yta mot verktygets utgangspunkt PT, vid
hérnradiefrasar genom PT' resp. PT (se bilden uppe till hoger).
Verktygsorienteringens riktning bestdms genom komponenterna TX,
TY och TZ.

I%‘_’ Koordinaterna for positionen X,Y, Z och for ytnormalen
NX, NY, NZ, resp. TX, TY, TZ, maste std i samma
ordningsfoljd i NC-blocket.

Ange alltid alla koordinater och alla ytnormaler i LN-
blocket, aven om vardet inte har andrats i férhallande till
det féregaende blocket.

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

Om man vaxlar in ett verktyg med évermatt (positivt delta-
varde), kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Detta felmeddelande kan undertryckas med M-funktionen
M107 (se ,Forutsattning for NC-block med ytnormal-
vektorer och 3D-kompensering”, sidan 109).

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

Via maskinparameter 7680 definierar man om CAD-
systemet har kompenserat verktygslangden utifran
kulans centrum Py eller kulans sydpol Pgp (se bilden till
hoger).

Tillatna verktygsformer
De tillatna verktygsformerna (se bilden uppe till hoger) fastldagger man
i verktygstabellen via verktygsradie R och R2:

Verktygsradie R: Matt fran verktygets centrum till verktygets
ytterkant
Verktygsradie 2 R2: Rundningsradie fran verktygsspetsen till
verktygets ytterkant
Forhallandet mellan R och R2 bestdmmer verktygets form:
R2 = 0: Cylindrisk fras
R2 = R: Radiefrasar
0 < R2 < R: Hornradiefras

Ur dessa uppgifter ges aven koordinaterna for verktygets
utgadngspunkt PT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.4 Tredimensionell verktygskompensering

Anvanda andra verktyg: Delta-varde

Nar man anvander verktyg med andra dimensioner an det verktyg som
ursprungligen avsags, for man in skillnaden i langd och radie som | |

delta-varden i verktygstabellen eller i verktygsanropet TOOL CALL: (\C f\(}
Positiva delta-varden DL, DR, DR2: Verktygsmatten ar storre an | |
originalverktygets (6vermatt) | | R

Negativa delta-varden DL, DR, DR2: Verktygsmétten ar mindre an
originalverktygets (undermétt)

—

TNC:n kompenserar da verktygspositionen med summan av delta- |
vardet fran verktygstabellen och fran verktygsanropet. |

R2

gy
Y. \__' ¥ DR2>0

_DR2>0.
..... .."__DL>0

3D-kompensering utan verktygsorientering N

TNC:n forskjuter verktyget i ytnormalens riktning med summan av
delta-vardena (verktygstabell och TOOL CALL).

Exempel: blockformat med ytnormaler

1 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

X, Y, Z Kompenserade koordinater fér den rata linjens
slutpunkt

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 réata linjernas slutpunkter och ytnormalernas
komponenter méste genereras av ett CAD-system.

Face Milling: 3D-kompensering utan och med
verktygsorientering

TNC:n forskjuter verktyget i ytnormalens riktning med summan av
delta-vardena (verktygstabell och TOOL CALL).

Vid aktiv M128 (se ,Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM*): M128", sidan 194) haller
TNC:n verktyget vinkelratt mot arbetsstyckets kontur om ingen
verktygsorientering har bestamts i LN-blocket.

Om en verktygsorientering har definierats i LN-blocket positionerar
TNC:n maskinens rotationsaxlar automatiskt sa att verktyget uppnar
den angivna verktygsorienteringen.

@ TNC:n kan inte positionera rotationsaxlarna automatiskt i
alla maskiner. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.
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@ Kollisionsrisk!

Vid maskiner, vars rotationsaxlar endast tillater ett
begransat rorelseomrade, kan det upptrada rorelser vid
den automatiska positioneringen som kraver exempelvis
en 180°-vridning av bordet. Beakta aven kollisionsrisken
mellan huvudet och arbetsstycket eller spannanordningar.

Exempel: Blockformat med ytnormaler utan verktygsorientering

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NzZ-0,8764339 F1000 M128

Exempel: Blockformat med ytnormaler och verktygsorientering

LN X+31,737 Y+21,954 7+33,165
NX+0,2637581 NY+0,0078922 NZ-0,8764339
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Ratlinje med 3D-kompensering
X, Y, Z Kompenserade koordinater fér den rata linjens
slutpunkt

NX, NY, NZ: Ytnormalens komponenter

TX, TY, TZ: Den normaliserade vektorns komponenter for
verktygsorienteringen

F: Matning
M: Tillaggsfunktion

Matning F och tilldaggsfunktion M kan anges och andras i driftart
Programinmatning/Editering.

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.4 Tredimensionell verktygskompensering

Peripheral Milling: 3D-radiekompensering med
verktygsorientering

TNC:n forskjuter verktyget vinkelratt mot rérelseriktningen och
vinkelratt mot verktygsriktningen med summan av delta-vardena DR
(verktygstabell och TOOL CALL). Kompenseringriktningen bestammer
man med radiekompensering RL/RR (se bilden uppe till hoger,
rorelseriktning Y+). For att TNC:n skall kunna uppnéa den angivna
verktygsorienteringen maste man aktivera funktionen M128 (se

. Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar
(TCPM*): M128" pé sidan 194). TNC:n positionerar dd maskinens
rotationsaxlar automatiskt sa att verktyget uppnar den angivna
verktygsorienteringen med den aktiva kompenseringen.

@ TNC:n kan inte positionera rotationsaxlarna automatiskt i
alla maskiner. Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

@5 Kollisionsrisk!

Vid maskiner, vars rotationsaxlar endast tillater ett
begransat rorelseomrade, kan det upptrada rorelser vid
den automatiska positioneringen som kraver exempelvis
en 180°-vridning av bordet. Beakta dven kollisionsrisken
mellan huvudet och arbetsstycket eller spannanordningar.

Man kan definiera verktygsorienteringen pa tva satt:
| LN-blocket genom uppgift om komponenterna TX, TY och TZ
| ett L-block genom uppgift om rotationsaxlarnas koordinater
Exempel: blockformat med verktygsorientering

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165
TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000 M128

LN: Ratlinje med 3D-kompensering
X, Y, Z Kompenserade koordinater fér den rata linjens
slutpunkt

TX, TY, TZ: Den normaliserade vektorns komponenter for
verktygsorienteringen

F: Matning
M: Tillaggsfunktion
118
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Exempel: blockformat med rotationsaxlar

1 L X+31,737 Y+21,954 7+33,165
B+12,357 C+5,896 F1000 M128

L: Ratlinje

X, Y, Z Kompenserade koordinater fér den rata linjens
slutpunkt

B, C: Rotationsaxlarnas koordinater for
verktygsorienteringen

F: Matning

M: Tillaggsfunktion

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

5.5 Arbeta med skardatatabeller

Anmarkning

@ TNC:n maste forberedas for arbete med skardatatabeller
av maskintillverkaren.

| vissa maskiner finns inte alla hdr beskrivna funktioner
tillgangliga - alternativt fler funktioner tillgangliga. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Anvandningsomrade

Via skardatatabeller, i vilka godtyckliga kombinationer av
arbetsstyckes-/skarmaterial finns definierade, kan TNC:n berédkna
spindelvarvtal S och banhastighet F med hjalp av skarhastighet V¢ och
matning per tand f;. Grundldggande for berakningen ar att man anger
arbetsstyckets material i programmet samt olika verktygsspecifika
egenskaper i verktygstabellen.

Lfé—' Innan man later TNC:n berakna skardata automatiskt
maste man ha aktiverat den verktygstabell, fran vilken
TNC:n skall hamta de verktygsspecifika uppgifterna, i
driftart programtest (status S).

DATEI: TOOL.T MM

T R CUT. TYP TMAT CDT
2 +5 4 MILL  HSS PRO1
4

DATEI: PRO1.CDT

NR WMAT TMAT Vel F1
2 ST65 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0

3 WMAT "ST65"
Editeringsfunktioner for skardatatabeller Softkey 5 TOOL CALL 2 Z/S1273 F305
Infoga rad F—
RAD
Radera rad f—
RAD
G4 till borjan pa nasta rad T
(A7) P&
Sortera tabell ORDER
N
Kopiera markerat félt (andra softkeyraden) KoP LERN
FALT
Infoga kopierat falt (andra softkeyraden) TnFoGA
FALT
Editera tabellformat (andra softkeyraden) N
EDITERA
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Tabeller for arbetsstyckets material

Man definierar arbetsstyckesmaterial i tabellen WMAT.TAB (se bilden
uppe till hoger). WMAT.TAB lagras standardmaéssigt i katalogen TNC:\
och kan innehalla ett godtyckligt antal materialnamn. Materialnamnen
far vara maximalt 32 tecken l&nga (dven mellanslag). TNC:n visar
innehallet i kolumnen NAME nér man bestdmmer arbetsstyckets
material i programmet (se efterféljande avsnitt).

@ Om man vill foérandra standardtabellen for
arbetsstyckesmaterial, maste man kopiera denna till en
annan katalog. Annars skrivs dina andringar éver med
HEIDENHAIN-standarddata vid en mjukvaru-uppdatering.
Definiera i sadana fall sékvagen i filen TNC.SYS med
nyckelord WMAT= (se , Konfigurationsfil TNC.SYS"”,
sidan 126).

For att forhindra dataforlust skall man ta en backup pa filen
WMAT.TAB med jamna intervaller.

Ange arbetsstyckets material i NC-programmet

| NC-programmet valjer man arbetsstyckets material ur tabellen
WMAT.TAB med hjélp av softkey WMAT:

Programmera arbetsstyckets material: Tryck pa
softkey WMAT i driftart Programinmatning/Editering.

VALJ Visa tabellen WMAT.TAB: Tryck pa softkey
ATeRAL ARBETSST. MATERIAL TNC:n visar
arbetsstyckesmaterialen som finns lagrade i
WMAT.TAB i ett dverlagrat fonster.

LMAT

Vélj arbetsstyckets material: Forflytta markéren med
pilknapparna till det 6nskade materialet och bekrafta
med knappen ENT. TNC:n 6verfor
arbetsstyckesmaterialet till WMAT-blocket. Tryck pa
knappen SHIFT och sedan pilknappen for att snabbt
kunna bladdra genom tabellen med
arbetsstyckesmaterial. TNC:n bladdrar da sida for sida

Avsluta dialogen: Tryck pa knappen END

@ Om man andrar WMAT-blocket i ett program kommer
TNC:n att visa ett varningsmeddelande. Kontrollera om
skardata som lagrats i TOOL CALL-blocket fortfarande ar
giltiga.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

;ESSE?ZLJD EDITERA TABELL
NAMN ?

3 NAME 0oC

a Werkz.-Stahl 1.2519

1 14 MiCr 14  Einsatz-Stahl 1.5752

2 142 LV 13 Werkz.-Stahl 1.2562

3 15 CrNi & Einsatz-Stahl 1.5819

4 18 CrMo 4 4 Baustahl 1.7337

& 16 MnCr & Einsatz-Stahl 1.7131

6 17 Mol 8 4 Baustahl 1.5488

v 18 CrNi 8 Einsatz-Stahl 1.5828

8

18 Mn 5 Baustahl 1.8482
a 21 MnCr & Werkz.-Stahl 1.2162
18 286 CrHo 4 Baustahl 1.7218
11 28 MiCrMo 4 Baustahl 1.8513
12 3@ CrMeV 8 Werg.-Stahl 1.77@7

EURISE e Sio0 EI00 INFOGA | RADERA | NASTA

il ) ir ! RAD RAD RAD ORDER
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

Tabell for verktygsskarets material

Man definierar vertygsskarsmaterial i tabellen TMAT.TAB. TMAT.TAB
lagras standardmassigt i katalogen TNC:\ och kan innehélla ett
godtyckligt antal skarmaterialnamn (se bilden uppe till héger).
Skarmaterialnamnet far vara maximalt 16 tecken langt (dven
mellanslag). TNC:n visar innehéllet i kolumnen NAME nar man
bestdmmer verktygets skarmaterial i verktygstabellen TOOL.T.
@ Om man vill férdndra standardtabellen for
verktygsmaterial, maste man kopiera denna till en annan
katalog. Annars skrivs dina andringar éver med
HEIDENHAIN-standarddata vid en mjukvaru-uppdatering.
Definiera i sadana fall sokvagen i filen TNC.SYS med
nyckelord TMAT= (se , Konfigurationsfil TNC.SYS", sidan
126).

For att forhindra dataforlust skall man ta en backup pa filen
TMAT.TAB med jamna intervaller.

Tabell for skardata

Man definierar kombinationer av arbetsstyckes- och skarmaterial med
tillhérande skérdata i en tabell med efternamnet .CDT (eng. cutting
data file: skardatatabell; se bilden i mitten till hdger). Du kan sjalv fritt
konfigurera uppgifterna i skardatatabellen. Férutom kolumnerna NR,
WMAT och TMAT, vilka alltid kravs, kan TNC:n hantera upp till fyra
kombinationer av skarhastighet (V) och matning (F).

| katalogen TNC:\ finns standardtabellen for skardata

FRAES_2 .CDT lagrad. Man kan editera och utoka FRAES_2.CDT

godtyckligt eller lagga till ett godtyckligt antal skardatatabeller.
@ Om man vill férandra standardtabellen for skardata, maste

man kopiera denna till en annan katalog. Annars skrivs

dina dndringar éver med HEIDENHAIN-standarddata vid

en mjukvaru-uppdatering (se ,, Konfigurationsfil

TNC.SYS", sidan 126).

Alla skardatatabeller maste finnas lagrade i samma
katalog. Om katalogen inte ar standardkatalogen TNC:\,
maste man ange sokvagen till de egna skardatatabellerna
i filen TNC.SYS efter nyckelordet PCDT=.

For att forhindra dataférlust skall man ta en backup pa sina
skardatatabeller med jamna intervaller.
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PROGRAM
BLOCKFOLJD

EDITERA TABELL
NAMN 7

FIL: TFMAT_THB
3 NAME DoC

] HM beschichtet

1 HC-P2B HM heschichiet
2 HC-P35 HM beschichist
3 HSS

4 HSSE-Cob H88 + Kobalt

1 HSSE-Co8 HSS + Kobalt

6 HSSE-Co8-TiN HS8 + Kohalt

v HSSE-TiCN TiCM-beschichtet
8 HSSE~TiN TiN-beschichtet
9 HT-P156 Cernet

1@ HT-M1B Cernet

11 HU-K15 HM unbeschichtet
12 HU -K25 HM unbeschichtet
E'UEHN SLUT SIDA SIDA

INFOGA RADERA NASTA

i 4 i ! RAD RAD RAD ORDER

MANVELL DRIFTIFD T TERA TABELL
MATERIAL, RARBETSSTYCKE?

LMAT THAT ['[s ['s
Bt _33-1 HSSE~TiN 40 0,016 13 0,020

)

1 st 33-1 HSSE-TICN 48 8,016 55 0,026
2 st 33-1 HC-P25 180 0,200 130 0,250
3 st 37-2 HSS-Co5 26 8,025 45 0,036
4 st 37-2 HSSE-TiCN 40 8,016 55 0,020
5 st 37-2 HC-P25 166 6,200 130 0,250
5 St 60-2 HSSE-TiN 48 8,016 55 0,020
2 St 50-2 HSSE/TiCN 45 8,016 55 0,020
8 St 68-2 HC-P25 180 0,200 130 0,250
3 St 60-2 HSSE-TiN 40 8,015 55 0,020
10 St 60-2 HSSE-TICN 48 8,016 55 0,026
1 st 60-2 HC-P25 100 0,200 130 0,250
12 c 15 HSS-Co5 26 8,040 45 0,056

E“%?”N SifT S{F” Sff” Iﬁ;ﬂfn Ejgifn N:z;n ROER

5 Programmering: Verktyg




Lagga in nya skardatatabeller
Valj driftart Programinmatning/Editering
Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT

Valj katalogen som skérdatatabellerna alltid skall lagras i (standard:
TNCN

Ange ett godtyckligt filnamn och filtypen .CDT, bekrafta med
knappen ENT

| den hogra bildskarmshalften presenterar TNC:n olika tabellformat
(maskinberoende, se exempel i bilden uppe till hdger), vilka skiljer
sig at betraffande antal kombinationer av skarhastigheter/matningar.
Forflytta markéren med pilknapparna till det dnskade tabellformatet
och bekréafta med knappen ENT. TNC:n genererar en ny tom
skardatatabell

Erforderliga uppgifter i verktygstabellen

Verktygsradie — Kolumn R (DR)
Antal skéar (endast vid frasverktyg) — Kolumn CUT
Verktygstyp — Kolumn TYP

Verktygstypen paverkar berdkningen av matningshastigheten:
Frasverktyg: F=S-f; -z

Alla andra verktyg: F =S - f

S: Spindelvarvtal

fz: Matning per tand

fy: Matning per varv

z: Antal skéar

Verktygets skarmaterial — Kolumn TMAT

Namn pa skardatatabellen som skall anvandas for detta verktyg —
Kolumn CDT

Man valjer verktygstypen, verktygsskarmaterialet och namnet pa
skardatatabellen via softkeys i verktygstabellen (se , Verktygstabell:
verktygsdata for automatisk varvtals-/matningsberakning”, sidan
103).

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

RROCRAN PROGRAM INMATNING
VALJ TABELLFORMAT

BLOCKFELJD

o e
[ ALBERT a: WHMAT-TMAT,VC1.F1,VC2,F2,VC3,F324Cd,F4
[ SCREENS 1: COT_2.CDT WMAT-TMAT,VC1-F1-VC2,F2,VC3,F3-VcdF4
o eot 2: CDT_3.CDT WMAT-TMAT,VC1-F12VC2,F2,C3,F3-Vcd,F4
= cuTTAB 3: PROTOTYP.CDT WMAT-TMAT.Ycl.F1-UC2-F2,VC3-F3-VC4,FY
[0 DEMO
O HE
[0 HERBERT
O NK
0o #1e
O COMCEPT
O CYCWORK
O ThC41@
& DUMPS
VALT
L) SLUT
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

Tillvagagangssatt vid arbete med automatisk
berakning av varvtal/matning

1 Om uppgift inte redan finns: Ange arbetsstyckets material i filen
WMAT.TAB

2 Om uppgift inte redan finns: Ange skarmaterial i filen TMAT.TAB

3 Om uppgift inte redan finns: Ange alla, for skardataberakningen
erforderliga, verktygsspecifika uppgifter i verktygstabellen:

Verktygsradie
Antal skar
Verktygstyp
Verktygs-skarmaterial
Till verktyget horande skardatatabell
4 Om uppgift inte redan finns: Ange skardata i en godtycklig
skardatatabell (CDT-fil)

5 Driftart test: Aktivera verktygstabellen fran vilken TNC:n skall
hamta de verktygsspecifika uppgifterna (status S)

6 | NC-programmet: Ange arbetsstyckets material via softkey
WMAT

7 | NC-programmet: Lat spindelvarvtal och matning berdknas
automatiskt via softkey i TOOL CALL-blocket

Forandra tabellstruktur

For TNC:n ar skardatatabellerna sa kallade ,, fritt definierbara tabeller”.

Man kan andra de fritt definierbara tabellernas format med struktur-
editorn.

@ TNC:n kan hantera maximalt 200 tecken per rad och
maximalt 30 kolumner.

Om man i efterhand infogar en kolumn i en befintlig tabell
kommer TNC:n inte automatiskt att forskjuta redan
inmatade véarden.

Kalla upp struktur-editor

Tryck pé softkey EDITERA FORMAT (andra softkeyraden). TNC:n
Oppnar editorfonstret (se bilden till hoger), i vilket tabellstrukturen
presenteras , vriden med 90°“. En rad i editorfonstret definierar en
kolumn i den tillhérande tabellen. Strukturkommandonas (uppgift i
Overskrift) betydelse kan utlasas i tabellen hér bredvid.
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PROGRAM EDITERA TABELL

BLOCKFOLJD

Faltnamn?

FIL: 1BB4E1028$%. TOB

WORKPIECE MATERIAL 7

TOOL MATERIAL ?
CUTTING SPEED 7
FEED RATE F ?
CUTTING SPEED 7
FEED RATE F ?
CUTTING SPEED 7
FEED RATE F ?
CUTTING SPEED 7

FEED RATE F 7

BORJAM SLUT SIDA

i] 4

SIDA

INFOGA
RRAD

RADERA
RAD

NRSTAR
RAD
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Avsluta struktureditor

Tryck pa knappen END. TNC omvandlar uppgifterna som redan fanns
lagrade i tabellen till det nya formatet. Element som TNC:n inte kan
omvandla till den nya strukturen markeras med # (t.ex. om man har
forminskat kolumnbredden).

Strukturkommando Betydelse

NR Kolumnnummer

NAME Kolumnoverskrift

TYP N: Numerisk uppgift
C: Alfanumerisk uppgift

WIDTH Kolumnens bredd. Vid typ N endast
heltal, kommma och antaldecimaler

DEC Antal decimaler (max. 4, endast verksam
vid typ N)

ENGLISH Sprékberoende dialog (max. 32 tecken)

till

HUNGARIA

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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5.5 Arbeta med skardatatabeller

Dataoverforing av skardatatabeller

Om man laser ut en fil av filtypen .TAB eller .CDT via ett externt
datasnitt kommer TNC:n aven att ldsa ut tabellens strukturdefinition.
Strukturdefinitionen bérjar med raden #STRUCTBEGIN och slutar med
raden #STRUCTEND. De enskilda kodordens betydelse kan utldsas i
tabellen , Strukturkommando” (se ,, Forandra tabellstruktur”, sidan
124). Efter #STRUCTEND lagrar TNC:n tabellens egentliga innehall.

Konfigurationsfil TNC.SYS

Man maste anvanda konfigurationsfilen TNC.SYS nér de egna
skardata-tabellerna inte finns lagrade i standard-katalogen TNC:\. D&
fastlagger man sokvagen till de egna skardata-tabellerna i TNC.SYS.

Lfé—' Filen TNC.SYS maste finnas lagrad i rot-katalogen TNC:\.

Uppgifter i TNC.SYS  Betydelse

WMAT= Sokvag till tabeller for
arbetsstyckesmaterial

TMAT= Sokvag till tabeller for skarmaterial

PCDT= Sokvag till tabeller for skérdata

Exempel pd TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT _GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Verktygsrorelser

6.1 \Verktygsrorelser

Konturfunktioner

Ett arbetsstycke bestar oftast av flera sammanfogade konturelement,
sasom exempelvis rata linjer och cirkelbagar. Med konturfunktionerna
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 behdvs
vid normal NC-programmering. TNC:n kommer da sjalv att berdkna de
saknade uppgifterna.

Aven vid flexibel konturprogrammering anges verktygsrérelserna som
ratlinjer och cirkelbagar.

Tillaggsfunktioner M

Med TNC:ns tillaggsfunktioner styr man

programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, sdsom paslag och avstédngning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets 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 utforas
under vissa forutsattningar lagger man dven da denna
bearbetningssekvens i ett underprogram. Dessutom kan ett
bearbetningsprogram anropa och utféra ett annat
bearbetningsprogram.

Programmering med underprogram och programdelsupprepningar
beskrivs i kapitel 9.

Programmering med Q-parametrar

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

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

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 programlnmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement efter
varandra. Nar detta utférs anges oftast koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen beraknar
TNC:n verktygets verkliga rorelsebana.

TNC:n forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i
programblockets konturfunktion, samtidigt.

Rorelser parallella med maskinaxlarna

Programblocket innehaller en koordinatangivelse: TNC:n forflyttar
verktyget parallellt med den programmerade maskinaxeln.

Beroende pa din maskins konstruktion rér sig antingen verktyget eller
maskinbordet med det uppspanda arbetsstycket vid bearbetningen.
Programmering av konturrorelserna skall dock alltid utféras som om
det vore verktyget som forflyttar sig.

Exempel:

L X+100
L Konturfunktion ,Rétlinje”
X+100 Slutpunktens koordinater

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

Roérelser i huvudplanet

Programblocket innehéller tvéa koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i det programmerade planet.

Exempel:

L X+70 Y+50

Verktyget behaller Z-koordinaten ofordndrad och forflyttas iXY-planet
till positionen X=70, Y=50. Se bilden i mitten till hdger

Tredimensionell rorelse

Programblocket innehaller tre koordinatangivelser: TNC:n forflyttar
verktyget i rymden till den programmerade positionen.

Exempel:

L X+80 Y+0 Z-10

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Inmatning av fler an 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 sddan 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

Lfé—' Rorelser med fler an 3 axlar kan inte simuleras grafiskt i
TNC:n.

Cirklar och cirkelbagar

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

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

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

th‘%—' Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan kan
programmeras med funktioner ,,3D-vridning av
bearbetningsplanet” (se ,BEARBETNINGSPLAN (cykel
19)", sidan 334), eller med Q-parametrar (se ,,Princip och
funktionséversikt”, sidan 360).

Rotationsriktning DR vid cirkelrorelser

Nar en cirkelrdrelse inte ansluter tangentiellt till ett annat
konturelement anger man rotationsriktningen DR:

Medurs vridning: DR-
Moturs vridning: DR+
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Radiekompensering

Radiekompenseringen maste sté i blocket som utfor forflyttningen
fram till det forsta konturelementet. Radiekompenseringen far inte
bdrja i ett block med en cirkelbdge. Programmera den tidigare i ett
ratlinjeblock (se , Konturrérelser — ratvinkliga koordinater”, sidan 139)
eller i ett framkdrningsblock (APPR-block, se ,,Framkdrning till och
frankdrning fran kontur”, sidan 133).

Forpositionering

Forpositionera verktyget i borjan av ett bearbetningsprogram pa ett
sadant séatt att verktyg eller arbetsstycke inte kan skadas.

Skapa programblock med konturfunktionsknapparna

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

Exempel — Programmering av en réat linje.

C)ppna programmeringsdialogen: t.ex. Ratlinje

Koordinater ?

10 Ange koordinaterna for den rata linjens slutpunkt

Radiekorr.: RL/RR/Ingen korr.?

Valj radiekompensering: t.ex. tryck pa softkey RL,

RL - S
verktyget forflyttas till vanster om konturen

Matning F=? / F MAX = ENT

Ange matningen och bekrdfta med knappen ENT:

100 t.ex. 100 mm/min. Vid INCH-programmering:
Inmatning av 100 motsvarar en matning pa 10 tum/
min

Férflytta med snabbtransport: Tryck pé softkey
FMAX, eller

F MAX

Forflytta med automatiskt berdknad matning
(skardatatabeller): Tryck pa softkey FAUTO

F AUTO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MAMUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING
HJALP FUNKTION M ?

BLK
BLK

AR WNE

END

FORM 8.1 2 X+8 Y+8 Z2-40
FORM 8.2 X+188 Y+188 Z+0

TOOL CALL 1 Z sto@ae
L 2+188 R F MAX
L X-

28 Y+38 R@ F MAX
PGM NEU MM
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v

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

3 ENT

Rad i bearbetningsprogrammet
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6.3 Framkorning till och
frankorning fran kontur

Oversikt: Konturformer for framkorning till och
frankorning fran konturen

Funktionen APPR (eng. approach = narma) och DEP (eng. departure =
ldmna) aktiveras med APPR/DEP-knappen. Darefter kan féljande

MANUELL DRIFT

PROGRAM INMATNING

BLK FORM B.1 2 X+8 Y+B Z-408

BLK FORM 8.2 X+180 Y+180 Z2+@
TOOL CALL 1 Z s5000
L 2+188 RB F MAX
L X-28 Y+380 R@ F MAX M3
END PGM NEU MM

konturformer valjas via softkeys: 1
2
Funktion Softkey Framkdrning Lamna 3
4
Ratlinje med tangentiell anslutning RPPR LT DEP LT 5
: 6
Ratlinje vinkelrat mot konturpunkten APPR LN DEF LN
Cirkelbdge med tangentiell APPR €T BEF €T
anslutning St S
Cirkelbdge med tangentiell APPR LCT DEP LCT, S
anslutning till konturen, framkérning o

till och fradnkorning fran en hjalppunkt
utanfér konturen med en tangentiellt
anslutande ratlinje

RAPPR CT | APPR LCT

4] et

DEP LT
a

DEP LN

DEP CT

DEP LCT

"

Framkorning till och frankdrning fran en skruvlinje

Vid framkoérning till och frankdring fran en skruvlinje (helix) forflyttas
verktyget i skruvlinjens forlangning och ansluter till konturen pa en
tangentiell cirkelbdge. Anvand funktionerna APPR CT respektive DEP
CT for detta andamal.

Viktiga positioner vid fram- och frankorning

Startpunkt Pg

Denna position programmeras i blocket omedelbart innan APPR-
blocket. Ps ligger utanfér konturen och programmeras utan
radiekompensering (RO).

Hjélppunkt Py

Verktygsbanan vid fram- och frankérning gar vid en del konturformer
genom en hjalppunkt Py. Hjélppunkten berdknas automatiskt av
TNC:n med hjalp av uppgifterna i APPR- och DEP-blocket.

Forsta konturpunkten P, och sista konturpunkten Pg

Den forsta konturpunkten P programmeras i APPR-blocket. Den
sista konturpunkten Pg programmeras med en godtycklig
konturfunktion. Om APPR-blocket &ven innehéller Z-koordinaten,
forflyttar TNC:n verktyget forst i bearbetningsplanet till Py och
darifrén i verktygsaxeln till det angivna djupet.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Slutpunkt Py

Positionen Py ligger utanfér konturen och erhdlles frén uppgifterna
som programmeras i DEP-blocket. Om DEP-blocket dven innehéller
Z-koordinaten, forflyttar TNC:n verktyget forst i bearbetningsplanet
till Py och darifran i verktygsaxeln till den angivna hojden.

Forkortning Betydelse

APPR

eng. APPRoach = narma

DEP eng. DEParture = lamna

L eng. Line = linje

C eng. Circle = cirkel

T Tangentiell (mjuk, kontinuerlig 6vergang)
N Normal (vinkelrat)

=y

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

Vid funktionerna APPR LT, APPR LN och APPR CT
forflyttar TNC:n verktyget fran ar-positionen till
hjalppunkten Py med den sist programmerade
matningen/snabbtransport. Vid funktionen APPR LCT
forflyttar TNC:n verktyget till hjdlppunkten Py med den i
APPR-blocket programmerade matningen.

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

Radiekompensering

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

Framkérning utan kompensering: Om RO programmeras i APPR-
blocket, sa forflyttar TNC:n verktyget som ett verktyg med radie R =0
mm och radiekompensering RR! Darigenom &r riktningen, i vilken
TNC:n forflyttar verktyget till och frén konturen, fastlagd vid
funktionerna APPR/DEP LN och APPR/DEP CT.
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Framkdorning pa en rat linje med tangentiell
anslutning: APPR LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Dérifrén forflyttas det till den forsta konturpunkten Pp
pé en tangentiellt anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py befinner sig pa
avstandet LEN fran den forsta konturpunkten Pp.

Godtycklig konturfunktion: Framkérning till startpunkt Pg

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LT:
Koordinater for den forsta konturpunkten Pa

APPR LT
a

LEN: Avstand fran hjalppunkten Py till den forsta
konturpunkten Pa

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen

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 Y+35 Y+35

0L ...

Framkdrning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta
konturpunkten: APPR LN

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Dérifrén forflyttas det till den forsta konturpunkten Py
pé en vinkelrat anslutande ratlinje. Hjalppunkten Py befinner sig pé
avstandet LEN + verktygsradien fran den forsta konturpunkten Py.
Godtycklig konturfunktion: Framkadrning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LN:
Koordinater for den forsta konturpunkten Pp

APPR LM

Langd: Avstand till hjalppunkten Py. LEN alltid
positiv inmatning!

Radiekompensering RR/RL for bearbetningen
Exempel NC-block
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35
10 L ...

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y
35
RN
20 & RR
10 W /j: —
RR .. ./
t X
20 35 40

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

Nasta konturelement

Yi
35
P
A
20
RR *
10 ey :‘*
—4»@?\ o
X

! 10 20 40

Framkorning till Pg utan radiekompensering
P med radiekomp. RR
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement

135

6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur



6.3 Framkorning till och frankorning fran kontur

Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning: APPR CT

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje fran startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Darifrén forflyttas verktyget pé en cirkelbage, som
ansluter tangentiellt till det forsta konturelementet, till den forsta
konturpunkten Pj.

Cirkelbagen fran Py till Po bestdms med radien R och centrumvinkeln
CCA. Cirkelbagens rotationsriktning faststalls med hjalp av information
om det forsta konturelementet.

Godtycklig konturfunktion: Framkarning till startpunkt Pg

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR CT:
ARPR CT Koordinater for den forsta konturpunkten Pp

At

Radie R for cirkelbagen

Vid framkorning fran den sida pé arbetsstycket som
har definierats via radiekompenseringen: Ange ett
positivt R

Vid framkoérning ut fran arbetsstyckets sida:
Ange ett negativt R

Centrumvinkel CCA for cirkelbagen
CCA anges bara med positiva varden
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

0L ...

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

TNC:n forflyttar verktyget pa en rét linje frén startpunkten Pg till en
hjalppunkt Py. Dérifrén forflyttas verktyget pé en cirkelbage till den
forsta konturpunkten P,. Den i APPR-blocket programmerade
matningen ar verksam.

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

Godtycklig konturfunktion: Framkaorning till startpunkt Pg
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey APPR LCT:
APFR LCT Koordinater for den férsta konturpunkten P

ok

Radie R for cirkelbagen. Ange ett positivt R
Radiekompensering RR/RL for bearbetningen
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Framkorning till Pg utan radiekompensering
P med radiekomp. RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement
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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

0L ...

Frankorning pa en rat linje med tangentiell
anslutning: DEP LT

TNC:n forflyttar verktyget pa en réat linje fran den sista konturpunkten
Pe till slutpunkten Py. Den réata linjen ligger i det sista kontur-
elementets forlangning. Py befinner sig pa avstandet LEN fran Pg.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten P g och
radiekompensering
Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LT:

LEN: Ange avstandet fran det sista konturelementet
Pe till slutpunkten Py

DEP LT
a,

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

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

TNC:n forflyttar verktyget pa en rat linje fran den sista konturpunkten
Pg till slutpunkten Py. Den rata linjen gar vinkelrdt fran den sista
konturpunkten Pg. Py befinner sig pé& avstadndet LEN + verktygsradien
frén Pg.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten P g och

radiekompensering

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

LEN: Ange avstand till slutpunkt Py
e Viktigt: Ange ett positivt LEN!

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Framkorning till Pg utan radiekompensering
P med radiekomp. RR, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement

YA
RR&
20 ] P
0 RR
O
l #T, Pa
X

Sista konturelementet: P med radiekompensering
Frankorning med LEN=12,5 mm
Frikérning Z, aterhopp, programslut

YA

RR

20 iy - o

Sista konturelementet: Pg med radiekompensering
Frankorning med LEN = 20 mm vinkelrdt mot kontur

Frikorning 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
konturpunkten P till slutpunkten Py. Cirkelbdgen ansluter tangentiellt
till det sista konturelementet.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten P g och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP CT:
DEP T Centrumvinkel CCA for cirkelbagen

At

Radie R for cirkelbagen

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

Verktyget skall kora ifran arbetsstycket at det
motsatta hallet som definierats via
radiekompenseringen: Ange ett negativt R

Exempel NC-block

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 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 cirkelbdge fran den sista
konturpunkten P till en hjalppunkt Py. Dérifran forflyttas verktyget pa
en rat linje till slutpunkten Py. Det sista konturelementet och den réta
linjen Py — Py ansluter tangentiellt till cirkelbdgen. Darfor behovs bara
radien R for att entydigt fastldgga cirkelbagen.

Programmera sista konturelementet med slutpunkten P g och
radiekompensering

Oppna dialogen med knappen APPR/DEP och softkey DEP LCT:
DEP LCT Koordinater for slutpunkten Py anges

Radie R for cirkelbagen. Ange ett positivt R

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: Pg med radiekompensering

Centrumvinkel=180°,

Cirkelradie=8 mm

Frikérning Z, aterhopp, programslut

20

12

YA
RR;
. p_
@\ / RR
—dtt—"
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N
- RO
— \ -
X
10

Sista konturelementet: Pg med radiekompensering

Koordinater Py, cirkelradie=8 mm

Frikorning Z, aterhopp, programslut
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6.4 Konturrorelser — ratvinkliga
koordinater

Oversikt konturfunktioner

Funktion Konturfunktionsknapp Verktygsrorelse Erforderliga uppgifter
Ratlinje L Ratlinje Koordinater for den rata linjens
eng.: Line slutpunkt

Fas: CHF Fas mellan tva rata linjer Fasens langd

eng.: CHamFer

Cirkelcentrum CC;
eng.: Circle Center

0
o

s

Ingen

Koordinater for cirkelcentrum alt.

Pol

Cirkelbage C
eng.: Circle

&

Cirkelbage runt cirkelcentrum CC
till cirkelbagens slutpunkt

Koordinater for cirkelns slutpunkt,

rotationsriktning

Cirkelbdge CR
eng.: Circle by Radius

Cirkelbdge med bestdmd radie

Koordinater for cirkelns slutpunkt,

cirkelradie, rotationsriktning

Cirkelbage CT
eng.: Circle Tangential

Cirkelbdge med tangentiell
anslutning till féregdende och
efterféljande konturelement

Koordinater for cirkelns slutpunkt

Hornrundning RND

eng.: RouNDing of Corner

Cirkelbdge med tangentiell
anslutning till féregdende och
efterféljande konturelement

Hornradie R

Flexibel

konturprogrammering FK

Ratlinje eller cirkelbage med
godtycklig anslutning till
féregdende konturelement

se ,Konturrorelser — Flexibel

konturprogrammering FK”, sidan

158

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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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 féregaende blockets
slutpunkt.

Koordinater for den rata linjens slutpunkt

Om sé& dnskas:
Radiekompensering RL/RR/RO

Matning F
Till&ggsfunktion M

Exempel NC-block

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15

9 L X+60 1Y-10

Overfér ar-position
Man kan dven generera ett ratlinjeblock (L-block) med knappen
.OVERFOR AR-POSITION":
Forflytta verktyget, i driftart Manuell drift, till positionen som skall
overforas
Véxla bildskarmspresentation till Programinmatning/Editering
Valj ett programblock, efter vilket du 6nskar infoga L-blocket

Tryck pa knappen ,,OVERFOR AR-POSITION”: TNC:n
genererar ett L-block med ar-positionens koordinater

Lfé—' Via MOD-funktionen fastlagger man hur manga axlar som
TNC:n skall lagra i L-blocket (se ,Valja MOD-funktioner”,
sidan 422).
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Infoga fas CHF mellan tva rata linjer

Fasningsfunktionen gor det mdjligt att fasa av hérn som ligger mellan
tva réata linjer.

| ratlinjeblocket innan och efter CHF-blocket skall man alltid

programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall utféras i.

Radiekompenseringen fore och efter CHF-blocket maste vara lika.
Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.

Fasens léangd: Ange fasens langd

Om sé& dnskas:
Matning F (endast verksam i CHF-blocket)

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

8 L X+40 1Y+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

I%‘_’ En kontur far inte borja med ett CHF-block.
En fas kan bara utforas i bearbetningsplanet.

Positionering till den av fasen avskurna hérnpunkten
kommer inte att utforas.

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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HOrnrundning RND

Med funktionen RND kan konturhdrn rundas av.

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt bade till
det féregdende och till det efterféljande konturelementet.

Rundningsbagen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.
RND, Rundningsradie: Cirkelbagens radie

oZC:

Om sé& 6nskas:
Matning F (endast verksam i RND-blocket)
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

Lfé—' | det foregdende och det efterféljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hoérnrundningen
skall utféras i. Om man bearbetar konturen utan
verktygsradiekompensering sa méaste man programmera
bearbetningsplanets bada koordinater.

Positionering till sjélva hérnpunkten kommer inte att
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.

Ett RND-block kan aven anvandas for tangentiell
framkorning till en kontur, exempelvis d& APPR-
funktionen inte bor anvandas.
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Cirkelcentrum CC
Med cirkelcentrum definierar man cirkelbdgar som programmeras
med C-knappen (cirkelbage C). For detta:

anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater eller
Overfor den sist programmerade positionen eller
overfor koordinaterna med knappen , OVERFOR AR-POSITION"

& Koordinater CC: Ange koordinaterna for
cirkelcentrum eller
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 dverensstammer inte med bilden.

Varaktighet

Ett cirkelcentrum gaéller anda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum. Ett cirkelcentrum kan dven definieras for tilldggs-
axlarna U, V och W.

Ange cirkelcentrum CC inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater sa hanfor
sig cirkelcentrumets koordinater till den sist programmerade
verktygspositionen.

@ Med CC markerar man en position som cirkelcentrum:
Verktyget kommer inte att forflytta sig till denna position.

Cirkelcentrum CC anvands samtidigt som Pol for poldra
koordinater.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Yec

zA

<<

143

6.4 Konturrorelser — ratvinkliga koordinater



6.4 Konturrorelser — ratvinkliga koordinater

Cirkelbage C runt cirkelcentrum CC

Definiera cirkelcentrum CC innan cirkelbdge C programmeras. Den
sist programmerade verktygspositionen innan C-blocket ar
cirkelbagens startpunkt.

Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt

Koordinater for cirkelcentrum
Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

Rotationsriktning DR

Om sé& onskas:
Matning F

Till&ggsfunktion 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+

Fulicirkel

Programmera samma koordinater for slutpunkten som for
startpunkten.

@ Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa
cirkelbagen.

Inmatningstol.: upp till 0,016 mm (valbar via MP7431)
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Cirkelbadge CR med bestamd radie

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.
. Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

Radie R
Varning: Fértecknet definierar cirkelbagens storlek!

Rotationsriktning DR
Varning: Fortecknet bestdmmer konkav eller konvex
cirkelbage!

Om sé& Onskas:
Till&ggsfunktion M

Matning F

Fullcirkel

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

Den forsta halvcirkelns slutpunkt ar den andra halvcirkelns startpunkt.
Den andra halvcirkelns slutpunkt ar den forstas startpunkt.

Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R

Konturens startpunkt och slutpunkt kan forbindas med fyra olika
cirkelbagar, vilka alla har samma radie:

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

Storre cirkelbdge: CCA>180°
Radien har negativt fértecken R<0

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbagens valvning skall
vara utat (konvex) eller indt (konkav):

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

Exempel NC-block

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

eller

11 CR X470 Y+40 R+20 DR+ (Bage 2)

eller

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

eller

11 CR X470 Y+40 R-20 DR+ (Bage 4)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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@ Avstandet fran cirkelbadgens 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.

Cirkelbdge CT med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till det
féregdende programmerade konturelementet.

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

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

fj Koordinater for cirkelbdgens slutpunkt

Om sé& onskas:
Matning F

Till&ggsfunktion 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 féregaende programmerade
konturelementet skall innehalla bada koordinaterna i
planet som cirkelbagen skall utforas i!
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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 rét linje

tangentiell anslutning

Forflyttning till punkt 2

Punkt 3: forsta rata linjen for horn 3

Programmering av fas med langd 10 mm

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

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra réta linjen for hérn 4
Lamna konturen pa en rat linje med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut
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5 30 40 70 95

Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsdefinition i programmet

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikdrning 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 pé en cirkelbage med
tangentiell anslutning

Punkt 2: forsta réta 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 cirkelbage CR, Radie 30 mm
Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 7: Cirkelbagens slutpunkt, Cirkelbdge med
tangentiell anslutning till punkt 6, TNC:n beraknar sjalv radien

[y
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Forflyttning till sista konturpunkten 1
Lamna konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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[y

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera cirkelcentrum

Frikdrning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelns startpunkt pa en cirkelbage med tangentiell
Anslutning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Lamna konturen pé en cirkelbdge med tangentiell
Anslutning

Frikérning av verktyget, programslut
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6.5 Konturrorelser — poléara
koordinater

Oversikt

Med polara koordinater definierar man en position via en vinkel PA och
ett avstand PR frén en tidigare definierad Pol CC (se ,,Grunder”, sidan
158).

Polara koordinater anvéandes med férdel vid:

Positioner pé cirkelbdgar

Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid hélcirklar
Oversikt konturfunktioner med poléra koordinater

Funktion

Konturfunktionsknapp  Verktygsrorelse

Erforderliga uppgifter

Ratlinje LP

+ @ Ratlinje

Polar radie, polar vinkel for
ratlinjens slutpunkt

Cirkelbage CP

> [P

Cirkelbage runt cirkelcentrum/Pol
CC till cirkelbagens slutpunkt

Polar vinkel for cirkelbagens
slutpunkt, rotationsriktning

Cirkelbage CTP

= " [P

Cirkelbdge med tangentiell
anslutning till féregdende
konturelement

Poléar radie, polar vinkel for
cirkelbagens slutpunkt

Skruvlinje (Helix)

Overlagring av en cirkelbage och

)" (P

en ratlinje

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

Polara koordinater utgangspunkt: Pol CC

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

& Koordinater CC: Ange ratvinkliga koordinater fér Pol
eller

For att dverfdra den sist programmerade positionen:

Ange inte nagra koordinater. Definiera Pol CC innan

du programmerar polara koordinater. Pol CC

programmeras endast i ratvinkliga koordinater. Pol CC

ar aktiv anda tills du definierar en ny Pol CC.

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Ratlinje LP

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

@ Polar koordinatradie PR: Ange avstandet fran den
rata linjens slutpunkt till Pol CC
Polar koordinatvinkel PA: Vinkelposition for den rata

linjens slutpunkt mellan —360° och +360°

Fortecknet for PA ar fastlagd genom vinkelreferensaxeln 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 polara koordinatradien PR ar samtidigt cirkelbadgens radie. PR ar
bestdmd genom avstandet mellan startpunkten och Pol CC. Den sist
programmerade verktygspositionen innan CP-blocket ar cirkelbagens
startpunkt.

@ Polar koordinatvinkel 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+

Vid inkrementala koordinater skall samma fortecken
anges for DR och PA.
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Cirkelbage CTP med tangentiell anslutning

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

@ Poléar koordinatradie PR: Avstdnd mellan
j cirkelbagens slutpunkt och Pol CC
Poldr 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

I%‘_’ Pol CC ar inte cirkelbagens centrumpunkt!

Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje &r en kombination av en cirkular rérelse och en linjar
rorelse vinkelrat mot den cirkulara rérelsen. Dessa rorelser 6verlagras
och utférs samtidigt. Cirkelbdgen programmeras i ett huvudplan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med polara koordinater.

Anvandningsomrade
Inner- och yttergdngor med stora diametrar
Smorjspar

Berékning 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 galler:
Gangor + gangoverlapp vid
gangans bdrjan och slut

Total hojd h Stigning P x antal géngor n

Inkrementaltotal Antal gangor x 360° + vinkel for

vinkel IPA gangans borjan + vinkel for gdngoverlapp

Startkoordinat Z Stigning P x (gdngor + géngdverlapp vid
géngans borjan)

Antal gangor n

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Skruvlinjens form

Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen, rotationsriktningen
och radiekompenseringen for olika konturformer.

u o Rotations- Radiekom-
Innerganga Arbetsriktning riktning pensering
hégergdnga Z+ DR+ RL
vansterganga Z+ DR- RR
hdgergdnga /- DR- RR
vansterganga /- DR+ RL
Ytterganga
hdgergdnga Z+ DR+ RR
vansterganga Z+ DR- RL
hdgergdnga /- DR- RL
vansterganga Z- 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 frésas kommer
att innehalla fler an 15 varv sa programmerar man
skruvlinjen i en programdelsupprepning

(se ,,Programdelsupprepning”, sidan 348)

& [P

Polar koordinatvinkel: Ange den totalainkrementala
vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen.
Efter inmatning av vinkeln véljer man
verktygsaxeln med en av axelvalsknapparna.

Koordinat for skruvlinjens hdjd anges inkrementalt

Rotationsriktning DR
Medurs skruvlinje: DR—
Moturs skruvlinje: DR+

Radiekompensering RL/RR/RO
Ange radiekompensering enligt tabellen

Exempel NC-block: Gdnga M6 x T mm med 5 gadngor

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-
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5 50 100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Definiera utgdngspunkt for poldra koordinater

Frikérning av verktyget

Forpositionering 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 cirkelbage med tangentiell anslutning
Frikérning av verktyget, programslut
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Om fler an 15 gangor skall frasas:

[y

56

50

M64 x 1,5

50 100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbage med tangentiell

Anslutning
Forflyttning med Helix-interpolering

Lamna konturen pé en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikdrning av verktyget, programslut
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VOB Programdelsupprepringens boran
ILGP IPARSG0 IZFLS ORF F200 | Ange signing drektsom IZvarce
42 GALL LB AU REP 28 Al prepningar géngor

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.6 Konturrorelser — Flexibel konturprogrammering FK

6.6 Konturrorelser — Flexibel
konturprogrammering FK

Grunder

Arbetsstyckesritningar som inte &r NC-anpassade innehdller ofta
mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra
dialogknapparna. Da kan exempelvis

bekanta koordinater ligga pa konturelementet eller i dess narhet,
koordinatuppgifter referera till ett annat konturelement eller
riktningsuppgifter och uppgifter om konturférloppet vara bekanta.

Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjalp av den flexibla
konturprogrammeringen FK. TNC:n beraknar konturen utifran de
kénda koordinatuppgifterna och stddjer programmeringsdialogen med
en interaktiv FK-grafik. Bilden uppe till hdger visar ett exempel pa
ritningsunderlag som enklast definieras med FK-programmering.

For att kunna exekvera FK-program i dldre TNC-styrsystem finns en
konverteringsfunktion (se ,, Konvertera FK-program till Klartext-
program”, sidan 47).

@ Beakta foljande forutsattningar for
FK-programmering

Konturelement som programmeras med flexibel
konturprogrammering kan bara programmeras i
bearbetningsplanet. Bearbetningsplanet definieras i
bearbetningsprogrammets férsta BLK-FORM-block.

Ange alla tillgédngliga uppgifter om varje konturelement.
Programmera aven uppgifter som inte férandras i varje
block: Icke programmerade uppgifter tolkas som
obekanta!

Q-parametrar ar tilldtna i alla FK-element forutom element
med relativa referenser (t.ex RX eller RAN), med andra ord
element som refererar till andra NC-block.

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

TNC:n behover en fast punkt fran vilken beréakningarna
utgar. Programmera darfér 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 framkaorningsriktningen 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.
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Grafik vid FK-programmering

@ For att kunna anvanda grafiken vid FK-programmmering
valjer man bildskarmsuppdelning PROGRAM + GRAFIK
(se ,,Program blockfdljd och Program enkelblock”, sidan 8)

Med ofullstandiga koordinatuppgifter kan oftast inte en
arbetsstyckeskontur bestammas entydigt. | dessa fall presenterar
TNC:n de olika mdjliga I6sningarna i FK-grafiken och man far sjalv
mojlighet att valja en av dessa |Idsningar. FK-grafiken presenterar
arbetsstyckeskonturen med olika farger:

vit Konturelementet ar entydigt bestamt

gron De inmatade uppgifterna ger ett antal maojliga Idsningar;
man véljer sjélv en av dessa

rod De inmatade uppgifterna racker annu inte for att berakna

konturen; man anger ytterligare uppgifter

Nar de inmatade uppgifterna erbjuder flera Idsningar och
konturelementet presenteras med gron farg sa véljer man den
korrekta konturen pa foljande satt:

uIsn Tryck pa softkey VISA LOSNING upprepade ganger
LOSNING tills det korrekta konturelementet visas
oL Det presenterade konturelementet motsvarar
LaSums ritningsunderlaget: Bestdm med softkey VALJ
LOSNING

Konturelement som presenteras med grén farg bor véljas med VALJ
LOSNING sa snart som mgjligt. Detta underlattar TNC:ns berakningar
av efterfoljande konturelement.

Om man annu inte vill valja en med gron farg presenterad kontur sa
trycker man pa softkey AVSLUTA VAL 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.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

WANUELL DRIFT PROGRAM INMATNING

16 RMD R2.5

16 FL AN+8.975

17 FCT DR+ R1@.5 CCX+@ CCY+@
18 FLT AN+83.825

18 FCT DR+ R2.5 CLSD-

20 EMD PGM 35871 MM

VIsA VALT
LOSNING LOSNING

START
ENKELBL .
O

RAYSLUTA

VAL
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Oppna FK-dialog

Om man trycker pa den gré konturfunktionsknappen FK kommer
TNC:n att presentera softkeys med vilka FK-dialogen kan 6ppnas: Se
efterféljande tabellen. For att sedan vélja bort dessa softkeys trycker
man pa knappen FK pa nytt.

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

FK-element Softkey
Ratlinje med tangentiell anslutning FLT
Ratlinje utan tangentiell anslutning FL

e
Cirkelbdge med tangentiell anslutning FeT
Cirkelbage utan tangentiell anslutning Fc
Pol fér FK-programmering FROL

Flexibel programmering av rata linjer

Ratlinje utan tangentiell anslutning

Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

" Oppna dialogen for flexibel ratlinje: Tryck pa softkey
e FL. TNC:n visar ytterligare softkeys

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjalp av dessa
softkeys. FK-grafiken presenterar den
programmerade konturen med rod farg tills de
inmatade uppgifterna ar tillrackliga. Flera |[dsningar
presenteras i grafiken med gron farg (se ,, Grafik vid
FK-programmering”, sidan 159)

Ratlinje med tangentiell anslutning
Nar en ratlinje skall ansluta tangentiellt till det féregdende
konturelementet dppnar man dialogen med softkey FLT:

Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

FLT Oppna dialogen: Tryck pa softkey FLT

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjalp av
softkeys

160

6 Programmering: Programmering av konturer



Flexibel programmering av cirkelbagar

Cirkelb&ge utan tangentiell anslutning

i

Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
péa knappen FK

Oppna dialogen for flexibel cirkelbage: Tryck pa
softkey FC; TNC:n presenterar ytterligare softkeys for
direkta uppgifter om cirkelbadgen eller om cirkelns
centrum

Ange alla kdnda uppgifter i blocket med hjalp av dessa
softkeys: FK-grafiken presenterar den
programmerade konturen med rod farg tills de
inmatade uppgifterna ar tillrackliga. Flera [dsningar
presenteras i grafiken med gron férg (se ,, Grafik vid
FK-programmering”, sidan 159)

Cirkelbage med tangentiell anslutning

Nér en cirkelbage skall ansluta tangentiellt till det féregdende
konturelementet 6ppnar man dialogen med softkey FCT:

Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering: Tryck
pa knappen FK

Oppna dialogen: Tryck pa softkey FCT

Ange alla kédnda uppgifter i blocket med hjalp av
softkeys

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Inmatningsmaojligheter

Koordinater for slutpunkt

YA

Kénda uppgifter Softkeys

Ratvinkliga koordinater X och Y . } ¥

T

30 J

Poléra koordinater i férhallande till FPOL ;E/- s / 2

Exempel NC-block
7 FPOL X+20 Y+30 -7
8 FL 1X+10 Y+20 RR F100 (BN =< -
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 Llo_. X

Ett konturelements riktning och langd

Kénda uppgifter Softkeys
Linjens langd Ly YA

Linjens stigningsvinkel Ay

Kordans langd LEN for cirkelbagen ,w
LEI

Stigningsvinkel AN fér ingdngstangenten AN

|| [

SIS
@
< Y

Vinkel fran huvudaxeln till cirkelbdgens slutpunkt

Exempel NC-block
27 FLT X+25 LEN 12,5 AN+35 RL F200 Y‘
28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45
29 FCT DR- R15 LEN 15
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Cirkelcentrum CC, radie och rotationsriktning i FC-/FCT-block

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

Om man vill definiera cirkelcentrum med polara koordinater méaste Pol
programmeras med funktionen FPOL istéllet fér med CC. FPOL ar
aktiv fram till ndsta block med FPOL och anges med ratvinkliga

koordinater.

%‘ Ett konventionellt programmerat eller berdaknat
cirkelcentrum ar inte langre aktivt som Pol eller

cirkelcentrum i ett nytt FK-avsnitt: Nar konventionellt
programmerade poladra koordinater refererar till en Pol,
som definierats tidigare i ett CC-block, sa skall man
definiera denna Pol pa nytt med ett CC-block efter FK-

avsnittet.

15

FPOL

/
(@]
n / Or\

Kanda uppgifter Softkeys
Cirkelcentrum i ratvinkliga koordinater cex cer
+ +
Cirkelcentrum i poléra koordinater ig/e & f
Cirkelbagens rotationsriktning o
-3
Cirkelbagens radie @

Exempel NC-block

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Slutna konturer

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

CLSD anger man som ett tillagg till en annan konturuppgift i ett FK-
avsnitts forsta och sista block.

Borjan pa kontur: CLSD+

Slut pa kontur: CLSD-

Exempel NC-block

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-

Hjalppunkter

Bade for flexibla ratlinjer och for flexibla cirkelbagar kan man ange
hjalppunkter som ligger pa eller i narheten av konturen.

Hjalppunkter pa en kontur

Hjalppunkten befinner sig direkt pa ratlinjen alt. i den rata linjens
forlangning eller direkt pa cirkelbagen.

Kénda uppgifter Softkeys
X-koordinat for hjalppunkten / P2x
P1 eller P2 pa en ratlinje P1

Y-koordinat for hjalppunkten
P1 eller P2 péa en réatlinje P1

X-koordinat for hjalppunkten
P1, P2 eller P3 pa en cirkelbage

@ ~_ CLSD- -
X
Y
60.071 R10.
53 .4 R
7/
7/
‘2* % 70°
4
7z
4
1
1
R\ ] -
X
! 50
42.929

Y-koordinat for hjalppunkten
P1, P2 eller P3 pa en cirkelbage

G EHEN
ehe
&)

Hjalppunkter bredvid en kontur

Kénda uppgifter Softkeys

X- och Y-koordinat for hjalppunkten bredvid PO, PO,

en ratlinje \?/ \7/

Avstand mellan hjalppunkten och réatlinjen \;/

X-och Y-koordinat for hjalppunktenbredvid PO, POY

en cirkelbage \7? \7(
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Kanda uppgifter Softkeys
Avstand mellan hjalppunkten och 0
cirkelbagen \7{

Exempel NC-block

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Relativ referens

Relativa referenser ar uppgifter som refererar till andra konturelement.

Softkeys och programord for Relativa referenser borjar med ett ,,R*.
Bilden till hdger visar méattuppgifter som man bor programmera med
relativa referenser.

@ Koordinater med relativ referens anges 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
sa kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande.
Korrigera programmet innan detta block raderas.

Relativ referens till block N: Slutpunktens koordinater

Y

20
20 g
o\ Loo°
200
10 =
FPOL +
W7\
35

10

Kénda uppgifter Softkeys
Ratvinkliga koordinater el o
i forhallande till block N

Polara koordinater i forhallande till

b|OCk N RPR[H RPAMY]

Exempel NC-block
12 FPOL X+10 Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AN+45
15 FCT 1X+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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6.6 Konturrorelser — Flexibel kon

Relativ referens till block N: Konturelementets riktning och
avstand

Vinkel mellan ratlinjen och ett annat konturelement
alt. mellan cirkelbdgens ingadngstangent och ett
annat konturelement.

RAN

Ratlinje parallell med ett annat konturelement
PAR [

Avstand mellan ratlinjen och det parallella /\D;/
konturelementet

Exempel NC-block

Relativ referens till block N: Cirkelcentrum CC

Ratvinkliga koordinater for coorl -
cirkelcentrum i forhallande till block N

Polédra koordinater for cirkelcentrum i o -
férhallande till block N

Exempel NC-block

[y
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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.

EIE, Softkey FLER FUNKT. och sedan
FK->H KONVERTE. FK->H trycks in. TNC:n omvandlar alla
FK-block till klartext-block.

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

FK-program med Q-parametrar kan inte konverteras.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Y

100
75
30
20
4»@“, P
¢ X

20 50 75 100

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet

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

Programmering av kdnda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen péa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikdrning av verktyget, programslut

[y
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R2g

85

R3p /N

30

30

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forpositionering i verktygsaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet
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Forflyttning till konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
FK-avsnitt:
Programmering av kdnda 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

6.6 Konturrorelser — Flexibel kontUﬁrogrammering FK

Forflyttning till bearbetningsdjupet
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Forflyttning till konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
FK-avsnitt:
Programmering av kdnda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pa en cirkelbage med tangentiell anslutning

Frikdrning av verktyget, programslut
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6.7 Konturrorelser — Spline-
interpolering

Anvandningsomrade

Konturer, som beskrivs med splines i ett CAD-system, kan éverféras
och exekveras direkt i TNC:n. TNC:n foérfogar éver en spline-
interpolator, med vilken ett polynom av tredje graden kan utforas i tva,
tre, fyra eller fem axlar.
@ Man kan inte editera spline-block i TNC:n. Undantag:
Matning F och tillaggsfunktion M i spline-blocket.

Exempel: Blockformat for tva axlar

6.7 Konturrorelser —Siline-interpolering

TNC:n exekverar spline-blocket enligt foljande polynom av tredje
graden:

X(t) = K3X - 13+ K2X - 2 + K1X - t + X
Z() =K3Z -3+ K2Z - 2 +K1Z - t+Z

Dérvid I6per variabel t fran 1 till 0. Variabel t stegas med ett inkrement
som &r beroende av matningshastigheten och splinens langd.

Exempel: Blockformat for fem axlar

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Spline-startpunkt
Spline-slutpunkt
Spline-parameter for X-axel
Spline-parameter for Z-axel
Spline-slutpunkt
Spline-parameter for X-axel

Spline-parameter for Z-axel

Spline-startpunkt
Spline-slutpunkt
Spline-parameter for X-axel
Spline-parameter for Y-axel
Spline-parameter for Z-axel
Spline-parameter for A-axel
Spline-parameter for B-axel med

exponentiellt skrivsatt
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6.7 Konturrorelser — Spline-interpolering

TNC:n exekverar spline-blocket enligt féljande polynom av tredje

graden:

X(1) = K3X - 13 + K2X - t2 + K1X - t + X
Y(t) =K3Y -2+ K2Y - 2+ K1Y -t + Y
Zt) =K3Z -2+ K2Z -2 +K1Z-t+Z
Alt) = K3A -2+ K2A - 2 + KIA - t+ A
B(t) =K3B -2+ K2B - t2 +K1B -t + B

Darvid |6per variabel t fran 1 till 0. Variabel t stegas med ett inkrement
som ar beroende av matningshastigheten och splinens langd.

=y

For varje slutpunktskoordinat i spline-blocket méaste
spline-parameter K3 till K1 vara programmerad.
Slutpunktskoordinaternas ordningsfoljd i spline-blocket ar
godtycklig.

TNC forvantar sig alltid spline-parameter K for varje axel i
ordningsfoljd K3, K2, K1.

Foérutom huvudaxlarna X, Y och Z kan TNC:n behandla
tillaggsaxlarna U, V och W, samt dven rotationsaxlarna A,
B och Ci SPL-blocket. | spline-parameter K maste da alltid
respektive axel finnas angivna

(t.ex. KBA+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Om vardet i en spline-parameter K ar storre an
9,99999999, maste postprocessorn beskriva K i
exponent-form (t.ex. K3X+1,2750 E2).

TNC:n kan aven exekvera ett program med spline-block
vid aktiv vridning av bearbetningsplanet.

Se till att 6vergangen fran en spline till ndsta ar sa nara
tangentiell som majligt (riktningséandring mindre én 0,1°).
Annars kommer TNC:n, vid inaktiva filterfunktioner, att
utfora ett precisionsstopp och maskinen rycker. Vid aktiva
filterfunktioner reducerar TNC:n matningshastigheten vid
dessa stéllen i motsvarande grad.

Inmatningsomrade
Spline-slutpunkt: -99 999,9999 till +99 999,9999
Spline-parameter K: -9,99999999 till +9,99999999
Exponent for spline-parameter K: -255 till +255 (jamnt heltalsvarde)
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7.1 Inmatning av tillaggsfunktioner M och STOPP

71 Inmatning av tillaggsfunktioner
M och STOPP

Grunder

Med TNC:ns tillaggsfunktioner — dven kallade M-funktioner —kan man
styra
programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

maskinfunktionerna, saésom paslag och avstédngning av
spindelrotationen och kylvatskan

verktygets konturbeteende

@ Maskintillverkaren kan frige tilldggsfunktioner som inte
finns beskrivna i denna handbok. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Man kan ange upp till tva tillaggsfunktioner i slutet av ett
positioneringsblock. TNC:n presenterar da foljande dialog:

Tillaggsfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den énskade
tillaggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen sa att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftarterna Manuell drift och El. handratt anger man
tillaggsfunktionerna via softkey M.

Beakta att en del tilldaggsfunktioner aktiveras i borjan av
positioneringsblocket medan andra aktiveras i slutet.

Tilldggsfunktionerna blir verksamma frén det block som de definierats
i. Savida en specifik tillaggsfunktion inte bara ar verksam blockvis sa
upphévs den i ett senare block eller vid programslutet. Vissa
tillaggsfunktioner &r bara aktiverade i det block de har definierats i.

Ange tillaggsfunktion i STOP-block

Ett programmerat STOP-block stoppar programexekveringen alt.
programtestet, t.ex. for kontroll av verktyget. | ett STOP-block kan
man programmera en tillaggsfunktion M:

Programmering av programkoérningsstopp:
Tryck pa knappen STOP

Ange tillaggsfunktion M
Exempel NC-block

87 STOP M6
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7.2 Tillaggsfunktioner for kontroll
av programkorning, spindel och

kylvatska
Oversikt
M Verkan Aktiveras vid block - bérjan slut
MO0  Programexekvering STOPP
Spindel STOPP
Kylvatska AV
MO1 Valbart Stopp av programkdrningen
MO02 Programexekvering STOPP
Spindel STOPP
Kylvétska fran
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen
(avhangigt maskinparameter 7300)
MO03  Spindel TILL medurs
MO04  Spindel TILL moturs
MO05  Spindel STOPP
MO06  Verktygsvaxling
Spindel STOPP
Programexekvering STOPP (avhéngigt
maskinparameter 7440)
M08  Kylvatska TILL
M09  Kylvatska AV
M13  Spindel TILL medurs
Kylvatska TILL
M14  Spindel TILL moturs
Kylvétska pa
M30 som MO02

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater:
M91/M92

Maétskalans nollpunkt

P& matskalan finns ett referensmaérke som indikerar méatskalans
nollpunkt.

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behéver man for féljande dndamal:

Stélla in begransning av rorelseomradet (mjukvarubegransning)

Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex. position for
verktygsvéxling)

Installning av arbetsstyckets utgangspunkt

| en maskinparameter definierar maskintillverkaren avstandet fran
maétskalornas nollpunkter till maskinens nollpunkt fér varje enskild
axel.

Standardbeteende
TNC:n refererar koordinater till arbetsstyckets utgangspunkt, se

"

.Instélining av utgangspunkt (utan 3D-avkannarsystem)”, sidan 22.

Beteende med M91 — maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock skall utga fran maskinens
nollpunkt, istéllet for arbetsstyckets utgangspunkt, sé anger man M91
i dessa block.

TNC:n presenterar koordinatvardena utifran maskinens nollpunkt. |
statuspresentationen véljer man koordinatvisning REF, se
.Statuspresentation”, sidan 9.

Beteende med M92 — maskinens utgangspunkt

? Férutom 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
utgangspunkt, istallet for arbetsstyckets utgdngspunkt, 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.
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Verkan
M91 och M92 &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 frdn maskinens nollpunkt sa kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt sparras i en
eller flera axlar.

Om funktionen for instélining av arbetsstyckets utgdngspunkt har
sparrats for alla axlar s& kommer TNC:n inte att visa softkey
INSTALLN. UTGANGSPUNKT i driftart Manuell drift.

Bilden till hdger visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att dven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt maste
man aktivera 6vervakningen av bearbetningsutrymmet och lata
rdédmnet presenteras i forhéllande till den instéllda utgdngspunkten, se
. Presentation av rdédmnet i bearbetningsrummet”, sidan 439.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

zA

179

7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter



7.3 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter

Aktivera den sist instéllda utgangspunkten:
M104

Funktion

Vid exekvering av palett-tabeller skriver i vissa fall TNC:n 6ver den sist,
av dig, instéllda utgadngspunkten med vérden fran palett-tabellen. Med
funktionen M104 aktiverar du ater den av dig sist instéllda
utgangspunkten.

Verkan

M104 ar bara verksam i de programblock som den har programmerats i.

M104 aktiveras i blockets slut.

Forflyttning till positioner i icke vridet
koordinatsystem vid 3D-vridet
bearbetningsplan: M130

Standardbeteende vid 3D-vridet bearbetningsplan

TNC:n hanfor koordinaterna i positioneringsblocken till det vridna
koordinatsystemet.

Beteende med M130

TNC:n hanfor koordinater i ratlinjeblock till det icke vridna
koordinatsystemet, aven nar vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

TNC:n positionerar da det vinklade verktyget till de progralmmerade
koordinaterna i det icke vridna systemet.

utfors ater i det tippade koordinatsystemet, vilket kan leda
till problem vid bearbetningscykler med absolut
férpositionering.

@ Efterfoljande positioneringsblock resp. bearbetningscykler

Funktionen M130 ar endast tillaten nar funktionen 3D-
vridning av bearbetningsplanet ar aktiv.

Verkan

M130 ar inte modal och bara verksam i ratlinjeblock utan
verktygskompensering.
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7.4 Tillaggsfunktioner for
konturbeteende

Rundning av horn: M90

Standardbeteende

Vid positioneringsblock utan radiekompensering stoppar TNC:n
verktyget under en kort tid vid hérn (precisions-stopp).

Vid programblock med radiekompensering (RR/RL) infogar TNC:n
automatiskt en dvergangsbage vid ytterhorn.

Beteende med M90
Vid horndvergdngar kommer verktyget att forflyttas med konstant

banhastighet: Hornen rundas av och arbetsstyckets yta blir jamnare.

Dessutom minskar detta bearbetningstiden. Se bilden i mitten till
hoger.

Anvéandningsexempel: Ytor med korta linjara inkrement.

Verkan

M@90 é&r bara aktiv i de programblock, i vilkka M90 har programmerats.

MO0 aktiveras i blockets borjan. Slapfelsreglering maste vara valt.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.4 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Infoga definierad rundningsbage mellan rata
linjer: M112

Kompatibilitet

Av kompatibilitetsskal ar funktionen M112 fortfarande tillganglig. For
att fastldgga toleransen vid snabb konturfrasning férordar dock
HEIDENHAIN anvandning av cykeln TOLERANS, se , Specialcykler”,
sidan 341

Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende
Vid ytterhorn infogar TNC:n en Overgangsbage. Vid mycket sma
kontursteg kan detta medfdra att verktyget skadar konturen.

Vid sédana tillfallen avbryter TNC:n programkorningen och presenterar
ett felmeddelande , Verktygsradie for stor”.

Beteende med M97

TNC:n beraknar konturskarningspunkten for konturelementen — pa
samma satt som vid innerhorn — och forflyttar verktyget via denna
punkt.

Programmera M97 i samma block som punkten for ytterhérnet.

Verkan

MQ97 &r bara verksam i det programblock som den har programmerats i.

Lfé—' Konturhérn som bearbetas med M97 blir inte fullstandigt
bearbetade. Eventuellt maste konturhornet efterbearbetas
med ett mindre verktyg.

Exempel NC-block
5 TOOL DEF L ... R+20

1I3LX ... Y ...R.. F..M97
14 L 1Y-0,5 .... R .. F..

15 L IX+100 ...

16 L 1Y+0,5 ... R .. F.. M97
17 L X .. Y ...
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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 konturhdrn:
M98

Standardbeteende

Vid innerhdrn berédknar TNC:n skarningspunkten for frasbanorna och
andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Nar konturen ar 6ppen vid hoérnet ger detta upphov till en ofullstandig
bearbetning:

Beteende med M98

Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar TNC:n verktyget sa langt att
varje konturpunkt blir fullstandigt bearbetad:

Verkan

M98 ar bara verksam i de programblock som den har programmerats i.

M98 aktiveras i blockets slut.

Exempel NC-block
Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10, 11 och 12:

10LX ... Y... RLF
11 L X... 1Y... M98
12 L IX+ ...

Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, oberoende av rorelseriktningen, med den
sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

TNC:n reducerar matningshastigheten vid rérelser i negativ riktning i
verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel FZMAX
begrénsas till en faktor F% av den sist programmerade
matningshastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103

Nar man anger M103 i ett positioneringsblock séa fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter faktor F.

Verkan

M103 aktiveras i blockets bdrjan.
Upphav M103: Férnyad programmering av M 103 utan faktor

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Verkan

Exempel NC-block

ing vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.

L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20

L Y+50

L 12-2,5

L 1Y+5 1Z-5
L IX+50

L z+5

Matning i millimeter/spindelvarv: M136

dardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget med den i programmet definierade
matningen F i mm/min.

Beteende med M136

Med M136 forflyttar TNC:n inte verktyget i mm/min utan istallet med
den i programmet definierade matningen F i millimeter/spindelvarv.
Om man forandrar varvtalet med potentiometern for spindel-override
kommer TNC:n automatiskt att anpassa matningen.

| och med introduktionen av mjukvara 280 476-xx har
enheten for funktionen M136 andrats fran pm/varv till mm/
varv. Om man skall anvdnda program med M 136 som man
har skapat i aldre TNC-mjukvaror maste den
programmerade matningen minskas med en faktor 1000.

M136 aktiveras i blockets bdrjan.

Man upphaver M136 genom att programmera M137.
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Matningshastighet vid cirkelbagar: M109/M110/
M111

Standardbeteende

TNC:n hanfér den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbdgar med M109

TNC:n anpassar hastigheten vid inner- och ytterbearbetning av
cirkelbagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

Beteende vid cirkelbdgar med M110

TNC:n anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning av
cirkelbagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid
ytterbearbetning av cirkelbagar sker ingen matningsanpassning.

@ M110 ar aven verksam vid invandig bearbetning av
cirkelbagar med konturcykler. Om man definierar M109
resp. M110 fore anropet av en bearbetningscykel,
fungerar matningsanpassningen aven vid cirkelbagar inom
bearbetningscykeln. Vid slutet eller efter avbrott av en
bearbetningscykel aterstalls normaltillstandet.

Verkan

M109 och M110 aktiveras i blockets borjan.
M109 och M110 upphavs med M111.

Forberakning av radiekompenserad kontur
(LOOK AHEAD): M120

Standardbeteende

Om verktygsradien ar storre an ett kontursteg som skall utféras med
radiekompensering sa avbryter TNC:n programexekveringen och
presenterar ett felmeddelande. M97 (se , Bearbeta smé kontursteg:
M97" pé sidan 182): M97" férhindrar felmeddelandet men ger upphov
till ett frasmarke och forskjuter dessutom hornet.

Om konturen innehéller sekvenser dar verktyget dverlappar
efterkommande konturelement, forstér TNC:n i fdrekommande fall
konturen.

Beteende med M120

TNC:n 6vervakar en radiekompenserad kontur s att efter- och
overskarningar inte uppstar samt beraknar i forvag verktygsbanan fram
till det aktuella blocket. Stallen som verktyget skulle ha skadat
konturen vid forblir obearbetade (visas i bilden till hdger med morkare
farg). Man kan aven anvanda M120 for att forse digitaliserade data
eller data som genererats av ett externt programmeringssystem med
verktygsradiekompensering. Darigenom kan avvikelser fran den
teoretiska verktygsradien kompenseras.

Antalet block (maximalt 99), som TNC:n forberaknar, definierar man
med LA (eng. Look Ahead: titta framét) efter M120. Ju storre antal
block som véljs, desto langre blir blockcykeltiden.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Inmatning

Nar man anger M120 i ett positioneringsblock s& fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter antalet block LA som skall férberadknas.

Verkan
M120 maéste anges i ett NC-block som aven innehaller
radiekompensering RL eller RR. M 120 &r verksam fran detta block tills
man

upphéver radiekompenseringen med RO

programmerar M120 LAO

programmerar M120 utan LA

anropar ett annat program med PGM CALL

M120 aktiveras i blockets borjan.

Begrénsningar
Aterkérmning till en kontur efter externt/internt stopp far bara utféras
med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N.

Om man anvander konturfunktionerna RND och CHF, far blocket
innan och efter RND respektive CHF endast innehalla koordinater i
bearbetningsplanet.

Om man vill kora fram till konturen tangentiellt, maste man anvénda
funktionen APPR LCT; Blocket med APPR LCT far bara innehélla
koordinater i bearbetningsplanet

Om man vill kéra ifrén konturen tangentiellt, maste man anvanda
funktionen DEP LCT; Blocket med DEP LCT far bara innehélla
koordinater i bearbetningsplanet
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Overlagra handrattsrorelser under
programkdorning: M118

Standardbeteende

| driftarterna for programkaérning forflyttar TNC:n verktyget pa det satt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M118

Funktionen M118 mdjliggdr manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Rorelseomradet for dessa
overlagrade forflyttningar definieras med axelspecifika varden X, Y och
Zimm.

Inmatning

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sa fortsatter TNC:n
dialogen och frégar efter de axelspecifika vardena. Anvand de
orangefargade axelknapparna eller ASCll-knappsatsen for
koordinatinmatning.

Verkan

Handrattspositionering upphavs med en férnyad programmering av
M118 utan X, Y och Z.

M118 aktiveras i blockets bdrjan.

Exempel NC-block
Under programkaorningen 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

I% M118 verkar alltid i original-koordinatsystemet, dven om
funktionen 3D-vridning av bearbetningsplan ar aktiv!

M118 ar aven verksam i driftart Manuell positionering!

Nar M118 &r aktiv erbjuds inte funktionen MANUELL
FORFLYTTNING i samband med avbrott i
programexekveringen!

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Frankorning fran konturen i verktygsaxelns
riktning: M140

Standardbeteende

| driftarterna for programkdrning forflyttar TNC:n verktyget pa det satt
som definierats i bearbetningsprogrammet.

Beteende med M140

Med M140 MB (move back) kan man kéra ifrdn konturen i
verktygsaxelns riktning med en definierbar stracka.

Inmatning

Nar man anger M140 i ett positioneringsblock s& fortsatter TNC:n
dialogen och fragar efter hur lang stracka som verktyget skall kéras
ifrdn konturen. Ange den dnskade strackan som verktyget skall
forflyttas fran konturen eller tryck pa softkey MAX for att kora till
rorelseomrédets slut.

Verkan

M140 ar bara verksam i de programblock som M140 har
programmerats i.

M140 aktiveras i blockets borjan.
Exempel NC-block
Block 250: Forflytta verktyget 50 mm bort fran konturen

Block 251: Forflytta verktyget till rérelseomradets slut

250 L X+0 Y+38,5 F125 M140 MB 50
251 L X+0 Y+38,5 F125 M140 MB MAX

Lfé—' M140 ar dven verksam nar funktionerna 3D-vridning av
bearbetningsplanet, M114 eller M128 ar aktiva. Vid
maskiner med vridbara spindelhuvuden forflyttar TNC:n da
verktyget i det vridna systemet.

Med funktionen FN18: SYSREAD 1D230 NR6 kan man ta reda
pa avstandet fran den aktuella positionen till gransen for
rorelseomradet i den positiva verktygsaxeln.

Med M140 MB MAX kan man bara frikdéra i positiv riktning.
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Avstangning av avkannarsystemets
overvakning: M141

Standardbeteende

Nar matstiftet ar pdverkat visar TNC:n ett felmeddelande sa snart man
forsoker forflytta en maskinaxel.

Beteende med M141

TNC:n forflyttar maskinaxlarna aven nar avkéannarsystemets matstift ar
paverkat. Denna funktion ar nédvandig nar man vill skriva en egen
matcykel i kombination med matcykel 3. Detta for att kunna frikora
avkannarsystemet med ett positioneringsblock efter utbdjningen.

Om man anvander funktionen M141 maste man
@ sakerstalla att avkannarsystemet frikors i korrekt riktning.

M141 fungerar endast i forflyttningsrorelser med ratlinje-
block.

Verkan

M141 &r bara verksam i de programblock som M141 har
programmerats i.

M141 aktiveras i blockets borjan.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Upphéav modala programinformationer: M142

Standardbeteende
TNC:n aterstéller modala programinformationer i féljande situationer:
Valj ett nytt program

Utfor tillaggsfunktionerna M02, M30 eller blocket END PGM
(avhangigt maskinparameter 7300)

Fornyad definition av cykeln med dess grundvarde

Beteende med M142

Alla modala programinformationer férutom grundvridning, 3D-rotation
och Q-parametrar upphavs.

Verkan

M142 ar bara aktiv i det programblock som M142 har programmerats i.

M142 aktiveras i blockets borjan.

Upphéav grundvridning: M143

Standardbeteende

Grundvridningen forblir verksam anda tills man aterstéller den eller
skriver 6ver den med ett nytt varde.

Beteende med M143
TNC:n upphaver en programmerad grundvridning i NC-programmet.

Verkan

M143 ar bara verksam i det programblock som M143 har
programmerats i.

M143 aktiveras i blockets borjan.
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7.5 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 verktygscentrum och rotationsaxelns
centrum.

Ju storre avstandet ar desto hogre blir banhastigheten.

Matning i mm/min vid rotationsaxlar med M116

Maskintillverkaren méaste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7510 och framat.

| rotationsaxlar tolkar TNC:n den programmerade
matningshastigheten som mm/min. For detta beréknar TNC:n, vid
varje blockbérjan, matningshastigheten for det specifika blocket.
Matningen i en rotationsaxel andrar sig inte inom ett block, aven om
verktyget forflyttas mot rotationsaxelns centrum.

Verkan
M116 verkar i bearbetningsplanet

Med M117 upphaver man M116; Likasa upphavs M116 vid
programmets slut.

M116 aktiveras i blockets bdrjan.

Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar:
M126

Standardbeteende

TNC:ns standardbeteende vid positionering av rotationsaxlar, vilkas
positionsvarde har reducerats till ett varde mindre an 360°, ar
beroende av maskinparameter 7682. Déar definieras om TNC:n skall
forflytta till den programmerade positionen med differensen mellan
bor-position — ar-position eller om TNC:n standardmassigt (aven utan
M126) skall forflytta den kortaste véagen till den programmerade
positionen. Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag
350° 10° -340°
10° 340° +330°

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Beteende med M126

Med M126 forflyttar TNC:n en rotationsaxel, vars positionsvarde har
reducerats till ett varde under 360°, den kortaste vagen. Exempel:

Ar-position Bor-position Faktisk vag

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Verkan

M126 aktiveras i blockets borjan.
M126 upphéver man med M127; Likasa upphévs M126 vid
programmets slut.

Minskning av positionsvarde i rotationsaxel till
ett varde under 360°: M94

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till det
programmerade vinkelvardet.

Exempel:

Aktuellt vinkelvarde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Faktisk vag: -358°

Beteende med M94

Vid blockets borjan reducerar TNC:n det aktuella vinkelvardet till ett
varde mindre an 360°. Déarefter sker forflyttningen till det
programmerade 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
M094 ar bara verksam i de positioneringsblock som den programmeras i.

M94 aktiveras i blockets bdrjan.
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Automatisk kompensering for maskingeometrin
vid arbete med rotationsaxlar: M114

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
sa maste postprocessorn berakna den darigenom uppkomna
forskjutningen i linjaraxlarna och kompensera detta i ett
positioneringsblock. Eftersom dven maskingeometrin kommer att
paverka detta maste NC-programmet beraknas individuellt for olika
maskiner.

Beteende med M114

Om en styrd rotationsaxels position andrar sig i programmet kommer
TNC:n automatiskt att kompensera for férskjutningen av verktyget
med en 3D-langdkompensering. Eftersom maskinens geometri har
angivits i maskinparametrar kommer TNC:n dven att kompensera for
den maskinspecifika forskjutningen. Postprocessorn behdver endast
berdkna programmet en gang, dven da det skall exekveras i olika
maskiner som ar utrustade med TNC-styrsystem.

Om din maskin inte ar utrustad med styrda rotationsaxlar (huvudet kan
endast vridas manuellt eller huvudet positioneras av PLC), kan man
ange spindelhuvudets aktuella position efter M114 (t.ex. M114 B+45,
Q-parametrar ar tillatna).

CAD-systemet resp. postprocessorn maste ta hansyn till
verktygsradiekompenseringen. En programmerad radiekompensering
RL/RR ger upphov till ett felmeddelande.

Om verktygets langdkompensering berdknas av TNC:n, kommer den
programmerade matningshastigheten att galla verktygsspetsen
annars galler den verktygets utgangspunkt.

I% Om man har en maskin som ar utrustad med ett styrt
vridbart spindelhuvud géar det att avbryta
programexekveringen och andra vridningsaxelns
instéllning (t.ex. med handratten).

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N kan man
sedan ateruppta bearbetningsprogrammet vid stéllet dar
avbrottet utfordes. Vid aktiv M 114 tar TNC:n automatiskt
hansyn till rotationsaxlarnas nya installning.

For att andra rotationsaxlarnas instélining under
programexekveringen med handratten anvander man sig
av M118 i kombination med M128.

Verkan

M114 aktiveras i blockets borjan, M115 vid blockets slut. M114 ar inte
verksam vid aktiv verktygsradiekompensering.

Man upphaver M114 med M115. Vid programslutet upphévs alltid
M114.

Maskintillverkaren méaste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7510 och framat.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM*): M128

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
sa maste den darigenom uppkomna forskjutningen i linjaraxlarna
berdknas och kompenseras i ett positioneringsblock (se bilden vid
M114).

Beteende med M128

Om en styrd rotationsaxels position dndrar sig i programmet sa forblir
verktygsspetsens position oférandrad i férhallande till arbetsstycket
under vridningsrorelsen.

Anvand M128 i kombination med M118 om du vill férandra
rotationsaxlarnas instéallning under programexekveringen med
handratten. Overlagringen av en handrattspositionering sker vid aktiv
M128 i det maskinfasta koordinatsystemet.

Vid rotationsaxlar med Hirth-koppling: Andra bara

@ rotationsaxelns lage efter det att verktyget har frikorts.
Annars kan konturen skadas pa grund av rorelsen ur
kuggdelningen.

Efter M128 kan man dven ange en matning som TNC:n skall utféra
utjdmningsrorelsen i de linjara axlarna med. Om man inte anger nagon
matning, eller om den &r storre an vardet som har definierats i

maskinparameter 7471, galler matningen fran maskinparameter 7471.

Lfé—' Fore positioneringar med M91 eller M92 och fére ett
TOOL CALL: Aterstall M128.

For att undvika konturavvikelser far man endast anvanda
radiefrasar vid M128.

Verktygslangden maste utga fran radiefrasens
kulcentrum.

TNC:n vrider inte med den aktiva
verktygsradiekompenseringen. Darigenom uppstar ett fel
som beror pa rotationsaxelns vinkellage.

Nar M128 éar aktiv presenterar TNC:n symbolen Q_ i
statuspresentationen.

M128 vid tippningsbord

Nar man programmerar en forflyttning av tippningsbord vid aktiv
M128, vrider TNC:n med koordinatsystemet i motsvarande grad.
Vrider man t.ex. C-axeln med 90° (genom positionering eller genom
nollpunktsférskjutning) och darefter programmerar en rérelse i X-axeln
kommer TNC:n att utfora forflyttningen i maskinaxel Y.

TNC:n transformerar dven den instéllda utgangspunkten eftersom
denna har forflyttats genom rundbords-rorelsen.
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M128 vid tredimensionell verktygskompensering

Nar man utfér en tredimensionell verktygskompensering vid aktiv
M128 och aktiv radiekompensering RL/RR, positionerar TNC:n
rotationsaxlarna automatiskt vid vissa maskingeometrier (Peripheral-
Milling, se , Tredimensionell verktygskompensering”, sidan 114).

Verkan

M128 aktiveras i blockets bdrjan, M129 vid blockets slut. M128 ar
aven verksam i de manuella driftarterna och forblir aktiv efter en
vaxling av driftart. Matningen for utjamningsrorelsen ar verksam énda
tills en ny programmeras eller M128 upphavs med M129.

Man upphaver M128 med M129. TNC:n &terstéller sjalv M128 nar
man valjer ett nytt program i en programkdrningsdriftart.

Maskintillverkaren méaste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7510 och framat.

Exempel NC-block

Utfor utjdmningsrorelser med matning 1000 mm/min:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M128 F1000

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Precisionsstopp vid horn med icke tangentiella
overgangar: M134

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, séa
att ett Overgangselement infogas vid icke tangentiella évergangar.
Konturdvergangen ar avhangig accelerationen, rycket och den
fastlagda toleransen fér konturavvikelsen.

Lfé—' Man kan andra TNC:ns standardbeteende via
maskinparameter 7440 sa att M 134 aktiveras automatiskt
nar ett program kallas upp, se ,,Allmanna
anvandarparametrar”, sidan 452.

Beteende med M134

TNC forflyttar verktyget, vid positioneringar med rotationsaxlar, sa att
ett precisionsstopp utfors vid icke tangentiella évergangar.

Verkan

M134 aktiveras i blockets bdrjan, M135 vid blockets slut.

Man upphaver M134 med M135. TNC:n aterstaller sjalv M134 nar
man valjer ett nytt program i en programkdrningsdriftart.

Val av rotationsaxlar: M138

Standardbeteende

TNC:n tar vid funktionerna M114, M128 och tippning av
bearbetningsplanet hansyn till rotationsaxlarna som Er
maskintillverkare har definierat i maskinparametrarna.

Beteende med M138

TNC:n tar vid de ovan angivna funktionerna hansyn till endast de
rotationsaxlar som man har definierat med M138.

Verkan

M138 aktiveras i blockets bdrjan.

Man aterstéller M 138 genom att programmera M 138 igen utan uppgift
om rotationsaxlar.

Exempel NC-block

Ta endast hansyn till rotationsaxel C vid de ovan angivna funktionerna:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-
positioner vid blockslutet: M144

Standardbeteende

TNC:n forflyttar verktyget till de i bearbetningsprogrammet definierade
positionerna. Om en rotationsaxels position andrar sig i programmet
sa maste den darigenom uppkomna forskjutningen i linjaraxlarna
berdaknas och kompenseras i ett positioneringsblock.

Beteende med M144

TNC:n tar hansyn till en andring av maskinens kinematik, som uppstar
genom exempelvis invaxling av en tillsats-spindel, i det presenterade
positionsvardet. Om en styrd rotationsaxels position andrar sig sa
andrar sig ockséa verktygsspetsens position i forhallande till
arbetsstycket under vridningsrorelsen. Den uppkomna forskjutningen
avraknas i det presenterade positionsvardet.

@ Positioneringar med M91/M92 ar tillatna vid aktiv M144.

Visningen av positionsvardet i driftart BLOCKFOLJD och
ENKELBLOCK andrar sig forst efter att rotationsaxlarna
har natt sina slutpositioner.

Verkan

M144 aktiveras i blockets bdrjan. M144 fungerar inte i kombination
med M114, M128 eller 3D-vridning av bearbetningsplanet.

Man upphaver M144 genom att programmera M145.

% Maskintillverkaren méaste definiera maskinens geometri i
maskinparameter 7502 och framat. Maskintillverkaren
faststaller funktionssattet i automatik-driftarterna och i de
manuella driftarterna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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7.6 Tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

7.6 Tillaggsfunktioner for
laserskadrmaskiner

Princip

TNC:n kan styra laserns effekt via S-analogutgangens spanningsvarde.

Med M-funktionerna M200 till M204 ges mdjlighet till reglering av
lasereffekten under programexekveringen.

Inmatning av tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner

Nar man anger en M-funktion for laserskarmaskiner i ett
positioneringsblock s& fortsatter TNC:n dialogen och frégar efter
tillaggsfunktionens aktuella parametrar.

Alla tillaggsfunktioner for laserskarmaskiner aktiveras i blockets
borjan.

Direkt utmatning av programmerad spanning:
M200

Beteende med M200

TNC:n matar ut vardet, vilket programmerats efter M200, som
spanning V.

Inmatningsomréade: 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

Beteende med M201

M201 matar ut spanning beroende av den tillryggalagda strackan.
TNC:n 6kar eller minskar den aktuella spanningen linjart till det
programmerade vardet V.

Inmatningsomrade: 0 till 9.999 V

Verkan

M201 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,

M202, M203 eller M204.
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Spanning som funktion av hastigheten: M202

Beteende med M202

TNC:n matar ut spanningen 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 anvénda vid berdkningen av spanningen.

Inmatningsomréde: 1 till 3

Verkan

M202 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av tid (tidsberoende
ramp): M203

Beteende med M203

TNC:n matar ut spanningen V som en funktion av tiden TIME. TNC:n
Okar eller minskar den aktuella spanningen linjart under den

programmerade tiden TIME till det programmerade spanningsvardet V.

Inmatningsomrade
Spanning V: 0 till 9.999 Volt
Tid TIME: 0 till 1.999 Sekunder

Verkan

M203 ar aktiv tills ett nytt spanningsvarde matas ut via M200, M201,
M202, M203 eller M204.

Spanning som funktion av tid (tidsberoende
puls): M204

Beteende med M204

TNC:n matar ut en programmerad spanning som en puls under den
programmerade tiden TIME.

Inmatningsomrade
Spanning 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.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.1 Arbeta med cykler

8.1 Arbeta med cykler

Ofta dterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar flera
bearbetningssteg, finns lagrade i TNC:n i form av cykler. Aven
koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns tillgdngliga
som cykler (se tabellen pa nasta sida).

Bearbetningscykler med nummer fran 200 anvander Q-parametrar
som inmatningsparametrar. Parametrar som TNC:n behover for de
olika cyklerna anvander sig av samma parameternummer dé de har
samma funktion: exempelvis ar Q200 alltid sékerhetsavstandet, Q202
ar alltid skardjupet osv.

Definiera cykel via softkey

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
DEF
[ Valj cykelgrupp, t.ex. Borrcykler
GRAMGNING
% & Vilj cykel, t.ex. GANGFRASNING. TNC:n 6ppnar en
7 dialog och fragar efter alla inmatningsvéarden;

samtidigt presenterar TNC:n en hjélpbild i den hogra
bildskarmsdelen. | denna hjalpbild visas parametern
som skall anges med en ljusare farg.

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

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

Definiera cykel via GOTO-funktion

Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
DEF

TNC presenterar cykeldversikten i ett fonster. Vélj den
[ onskade cykeln med pilknapparna eller ange cykelns

nummer och godkann sedan med knappen ENT. TNC
Oppnar da cykeldialogen pa tidigare beskrivna satt
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MAMUELL DRIFT

STIGNING 7

PROGRAM INMATNING

= oW N e

BLK FORM 8.1 Z H+B V+B Z-40

BLK FORM B8.2 X+108 Y+188 2+0
TOOL CALL 1 Z sbe@d

L Z2+188 R@ F MAX

CYCL DEF 263 FOERSAENK-GRENGFRAES
0335-108 SNOMIMELL DIRMETER
3STIGNING
0201=-18 DEPTH OF THRERD
0356=-20 3COUMTERSINKING DEPTH
0253=760 MNEDMATMINGSHASTIGHET
0351=+1 3FRAESSMETOD

0200-2 3SAEKERHETSAWS TAAND
0357=+8.2 3CLEARANCE TO SIDE
0358=-+0 3DEPTH AT FROMT
0353-0 30FFSET AT FRONT

0335

nzea

a204

0201

LN
0z07

A203
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Exempel NC-block

Cykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning,
férsénkning, géngning, gangskarning och gangfrasning

BORRMN ING~
GANGMING

Cykler for att frasa fickor, déar och spar

FICKOR~
GRR

Cykler for att skapa punktmodnster, t.ex. hélcirkel eller
halrader

PUNKT-
MONSTER

SL-cykler (Subcontur-List), med vilka konturer som
byggs upp med flera dverlagrade delkonturer kan
bearbetas konturparallellt, cylindermantel-
interpolering

SLO

Cykler for uppdelning av plana och vridna ytor

YTOR

Cykler for koordinatomréakning, med vilka godtyckliga
konturer kan forskjutas, vridas, speglas, forstoras och
férminskas

KOORD.
OMRAK-
HING

Specialcykler for véntetid, programanrop,
spindelorientering, tolerans

SPECIAL-
CYKLER

@ Om man anvander indirekt parameter-tilldelning vid
bearbetningscykler med nummer hogre én 200 (t.ex.
Q210 =Q1), kommer en dndring av den tilldelade
parametern (t.ex. Q1) efter cykeldefinitionen inte att vara
verksam. Definiera i sadana fall cykelparametern (t.ex.

Q210) direkt.

For att aven kunna exekvera bearbetningscyklerna 1 till 17

pa aldre TNC-kurvlinjestyrsystem behéver man

programmera ett negativt fortecken vid
sdkerhetsavstandet och skardjupet.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.1 Arbeta med cykler

Anropa cykler

I% Forutsattningar
Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:
BLK FORM for grafisk presentation (behovs endast for
testgrafik)
Verktygsanrop
Spindelns rotationsriktning (tillaggsfunktion M3/M4)
Cykeldefinition (CYCL DEF).

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

Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i
bearbetningsprogrammet. Dessa cykler kan och far inte anropas:
Cyklerna 220 Punktmdnster pa cirkel och 221 Punktmonster pé linjer
SL-cykel 14 KONTUR
SL-cykel 20 KONTURDATA
Cykel 32 TOLERANS
Cykler for koordinatomrékning
Cykel 9 VANTETID
Alla andra cykler anropas pa nedan beskrivna satt:
1 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 p& knappen CYCL
CALL CALL

Ange cykelanrop: Tryck pa softkey CYCL CALL M

Ange tillaggsfunktion M eller avsluta dialogen med
knappen END

2 Om TNC:n automatiskt skall utféra cykeln efter varje
positioneringsblock, programmerar man cykelanropet med M89
(beroende av maskinparameter 7440).

3 Om TNC:n skall utfoéra cykeln pa alla positioner som finns
definierade i en punkttabell sd anvander man funktionen CYCL CALL
PAT (se , Punkttabeller” pa sidan 206)

Inverkan av M89 upphaver man genom att programmera

M99 eller
CYCL CALL eller
CYCL DEF
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Arbeta med tillaggsaxlar U/V/W

TNC:n utfor ansattningsrorelserna i den axel som man har definierat
som spindelaxel i TOOL CALL-blocket. Rorelser i bearbetningsplanet
utfér TNC:n standardmaéssigt i huvudaxlarna X, Y eller Z. Undantag:

N&r man programmerar tillaggsaxlar direkt for sidornas langder i
cykel 3 SPARFRASNING och i cykel 4 FICKFRASNING

Om man har programmerat tilldggsaxlar i konturunderprogrammet
vid SL-cykler

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Punkttabeller

8.2 Punkttabeller

Anvandningsomrade

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

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

Ange punkttabell

Valj driftart Programinmatning/Editering:

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT
MGT

Filnamn?

Ange punkttabellens namn och filtyp, bekrafta med

NEU.PNT knappen ENT
Valj méttenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.
MM ) . . .
TNC:n vaxlar till programfénstret och visar en tom
punkttabell.
P Infoga en ny rad med softkey INFOGA RAD och ange
Ei den Onskade bearbetningspositionens koordinater.

Upprepa forfarandet tills alla dnskade koordinater har angivits.

= Med X AV/PA, Y AV/PA, Z AV/PA (andra softkeyraden)
fastlagger man vilka koordinater som skall kunna anges i
nollpunktstabellen.
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Valja punkttabell i programmet

Valj, i driftart Programinmatning/Editering, det program som
punkttabellen skall aktiveras for:

Kalla upp funktionen for val av punkttabell: Tryck pa
CALL knappen PGM CALL

FUmgT Tryck pa softkey PUNKTTABELL

TABELL

Ange namnet pa punkttabellen, bekrafta med knappen END. Om

punkttabellen inte finns lagrad i samma katalog som NC-programmet,

maste man ange den kompletta sékvagen.

Exempel NC-block
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\MUST35.PNT*

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.2 Punkttabeller

Anropa cykel i kombination med punkttabeller

Lfé—' Med CYCL CALL PAT exekverar TNC:n den punkttabell som
man sist definierade (dven nar man har definierat
punkttabellen i ett program som har lankats med CALL
PGM).

TNC:n anvander koordinaten i spindelaxeln som verktyget
befinner sig pa vid cykelanropet som sakerhetshojd. En i
en cykel separat definierad Sakerhetshojd resp. 2.
Sakerhetsavstand far inte vara storre an den globala
Pattern-sdakerhetshojden.

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

CALL
Anropa punkttabell: Tryck pa softkey CYCL CALL PAT

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

Programmera cykelanrop: Tryck p& knappen CYCL
CALL

Vid behov anges tillaggsfunktion M, bekrafta med
knappen END.

TNC:n lyfter verktyget fran startpunkten tillbaka till sékerhetshojd
(Sékerhetshdjd = Spindelaxelkoordinat vid cykelanrop). For att dven
kunna anvanda detta arbetssatt vid cykler med nummer 200 och hogre
maste man definiera det andra sékerhetsavstandet (Q204) med 0.

Om man vill forflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
forpositionering anvdnder man sig av tillaggsfunktionen M103 (se
.Matningsfaktor vid nedmatningsroérelse: M103" pa sidan 183).

Punkttabellens beteende med cykler 1 till 5, 17 och 18

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna for
verktygets centrum. Koordinaten i spindelaxeln fastlagger
arbetsstyckets Overkant sa att TNC:n kan forpositionera automatiskt
(Ordningsfoljd: Bearbetningsplan, sedan spindelaxel).

Punkttabellens beteende med SL-cykler och cykel 12
TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunktsforskjutning.
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Punkttabellens beteende med cykler 200 till 208 och 262 till 267

TNC:n tolkar punkterna i bearbetningsplanet som koordinaterna for
verktygets centrum. Om man vill anvanda de i punkttabellen
definierade koordinaterna i spindelaxeln som startpunkts-koordinater
maste man definiera arbetsstyckets yta (Q203) med 0.

Punkttabellens beteende med cykler 210 till 215

TNC:n tolkar punkterna som en extra nollpunktsforskjutning. Om man
vill anvanda de i punkttabellen definierade punkterna som startpunkts-
koordinater maste man programmera startpunkten och arbetsstyckets
yta (Q203) i respektive frascykel med 0.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

8.3 Cykler for borrning, gangning
och gangfrasning

Oversikt

TNC:n erbjuder totalt 19 cykler for olika typer av borrningsbearbetning:
Cykel Softkey
1 DJUPBORRNING 1 g
Utan automatisk forpositionering 72
200 BORRNING 200 g
Med automatisk forpositionering, 2. sdkerhetsavstand
201 BROTSCHNING 201
Med automatisk forpositionering, 2. sdkerhetsavstand 207
202 URSVARVNING 07 ]
Med automatisk férpositionering, 2. sdkerhetsavstand
203 UNIVERSAL-BORRNING e
Med automatisk forpositionering, 2. sékerhetsavstand, &
spanbrytning, minskning av skardjup
204 BAKPLANING 20
Med automatisk férpositionering, 2. sdkerhetsavstand a7
205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING 2059
Med automatisk forpositionering, 2. sékerhetsavstand, Aan"
spanbrytning, stoppavstand
208 BORRFRASNING e
Med automatisk forpositionering, 2. sdkerhetsavstand
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Cykel

2 GANGNING
Med flytande gédnghuvud

17 SYNKRONISERAD GANGNING
Utan flytande ganghuvud

18 GANGSKARNING

206 GANGNING NY
Med flytande gédnghuvud, med automatisk
forpositionering, 2. sékerhetsavstand

207 SYNKRONISERAD GANGNING NY

Zﬂ?g RT
Utan flytande gdnghuvud, med automatisk 7
forpositionering, 2. sékerhetsavstand
209 GANGNING SPANBRYTNING zosgy R

Utan flytande ganghuvud, med automatisk
forpositionering, 2. sékerhetsavstand; spanbrytning

262 GANGFRASNING
Cykel for frasning av en ganga i férborrat material

263 FORSANK-GANGFRASNING
Cykel for frasning av en génga i forborrat material samt
skapande av en férsdnkningsfas

264 BORR-GANGFRASNING
Cykel for borrning direkt i materialet och darefter
frasning av gdngan med ett och samma verktyg

265 HELIX-BORRGANGFRASNING

265 @
Cykel for frasning av gangan direkt i materialet
267 UTVANDIG GANGFRASNING = &
Cykel for frasning av en utvandig gdnga samt skapande =]

av en férsankningsfas

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

DJUPBORRNING (cykel 1)

1 Verktyget borrar fran den aktuella positionen till det forsta
Skardjupet med den angivna Matningen F.

2 Darefter lyfter TNC:n verktyget till startpositionen med z ‘
shabbtransport FMAX och aterfor det sedan tillbaka till det forsta
Skardjupet minus stoppavstandet t.

3 Styrningen beraknar sjalv stoppavstandet:
Borrdjup upp till 30 mm: t = 0,6 mm
Borrdjup éver 30 mm: t = borrdjup/50 _@/ J\/l -

maximalt stoppavstand: 7 mm

NN\

K<

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta skardjup med den angivna
Matningen F.

5 TNC:n upprepar detta férlopp (1 till 4) tills det angivna Borrdjupet 7

uppnas.
6 Vid halets botten stannar TNC:n verktyget under Vantetiden for

spanbrytning, for att slutligen lyfta verktyget till startpositionen
med FMAX.

% Att beakta fére programmering Yi

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(halets mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering
RO. 50

20 3
Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor R\
TNC:n inte cykeln. ’@p

N
UV

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet Over arbetsstyckets
yta).

<V

t
30 80

g Séakerhetsavstand | (inkrementalt): Avstand
= verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

5
i

Djup 2 (inkrementalt): Avstédnd arbetsstyckets yta — Exempel: NC-block
hélets botten (verktygets spets)

Skardjup 2 (inkrementalt): Méatt med vilket verktyget S L 2+100 RO FNAX
stegas nedat. Borrdjup behdver inte vara en jamn 6 CYCL DEF 1.0 DJUPBORRNING
multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i en 7 CYCL DEF 1.1 AVST 2
sekvens direkt till Borrdjup om: .

8 CYCL DEF 1.2 DJUP -15

9 CYCL DEF 1.3 ARB DJ 7.5
10 CYCL DEF 1.4 V.TID 1

Skardjup och Djup ér lika
Skardjup é&r storre an Borrdjup

Vantetid i sekunder: Tid under vilken verktyget

stannar vid halets botten for att bryta spanor 11 CYCL DEF 1.5 F80
Matning F: Verktygets férflyttningshastighet under 12 L X430 Y+20 FMAX M3
borrningen i mm/min 13 L Z+2 EMAX M99

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2
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BORRNING (cykel 200)

1

2

H

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

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

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

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

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

Frén halets botten forflyttas verktyget till sdkerhetsavstandet med

FMAX eller —om sa har angivits — till det andra sdkerhetsavstandet.

I%‘_’ Att beakta fére programmering

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

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

EIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler f6r borrning, gy!@ning och gangfrasning

214

» Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta; ange ett
positivt varde

» Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten (verktygets spets)

» Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

b Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat. Djup behdver inte vara en
jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i
en sekvens direkt till Djup om:

1 Skardjup och Djup ar lika
1 Skardjup ar storre an Djup
b Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken

verktyget vantar vid sdkerhetsavstandet, efter det att
TNC:n har lyft det ur halet for urspéning

I 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

b Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid hélets botten

Exempel: NC-block
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BROTSCHNING (cykel 201)

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

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

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

4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavsténdet
med Matning F och déarifran — om s har angivits — med FMAX till
det andra sékerhetsavstandet.

@ Att beakta fore programmering

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

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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» Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

» Djup Q201 (inkrementalt): Avstdnd arbetsstyckets yta
— hélets botten

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min

b Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

» Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid atergang upp ur halet mm/
min. Om man anger Q208 = 0 sa géller matning
brotschning

> 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

Exempel: NC-block

8 Programmering: Cykler



URSVARVNING (cykel 202)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av —
maskintillverkaren. 7 ‘

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

N
2 Verktyget borrar ner till Djup med borrmatningen.
3 Vid halets botten véntar verktyget — om sa har angivits — med 0203 ¥ Q200
roterande spindel for friskarning.

4 Darefter utfor TNC:n en spindelorientering till 9201
0°-positionen. ©

5 Om frikérning har valts kommmer TNC:n att forflytta verktyget ﬁ

Q204

Q208

0,2 mm (fast varde) i den angivna riktningen.

6 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet
med Matning tillbaka och dérifrdn — om sa har angivits — med FMAX

=Y

till det andra sakerhetsavstandet. Om Q214=0 sker returen pa
hélets vagg.

@ Att beakta fore programmering v

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

50

N
\

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor

TNC:n inte cykeln.
Vid cykelslutet aterstéller TNG:n kylvétske- och 20 @
spindeltillstandet som var aktivt fére cykelanropet.

30 80
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

Matning tillbaka Q208: Hastighet med vilken
verktyget forflyttas upp ur halet i mm/min. Om man
anger Q208=0 sa galler Nedmatningshastighet

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Frikoérningsriktning (0/1/2/3/4) Fastlagger i vilken
riktning TNC:n skall frikéra verktyget vid halets botten
(efter spindelorienteringen)

0 Ingen frikdrning av verktyget

1 Frikdérning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

2 Frikérning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3 Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

4 Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

Kollisionsrisk!

Valj frikdrningsriktningen sa att verktyget forflyttar sig fran

halets innervagg.

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig

efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (t.ex. i driftart Manuell
positionering). Valj vinkeln sa att verktygsspetsen star
parallellt med en koordinataxel.

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):

Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fore

frikérningen

Exempel:

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 202 URSVARVNING

200 = 2
Q201 = -15
Q206 = 100
Q211 = 0,5
Q208 = 250
Q203 = +20
Q204 = 100
Q214 = 1

0336 = 0

; SAEKERHETSAVST .

;DJUP

; NEDMATNINGSHASTIGHET
;VAENTETID NERE
;MATNING TILLBAKA
;KOORD. OEVERYTA

;2. SAEKERHETSAVST.
;FRIKOERN. -RIKTNING
;VINKEL SPINDEL

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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UNIVERSAL-BORRNING (cykel 203)

1

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

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

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

Dérefter borrar verktyget ner till nédsta Skérdjup med den angivna
Matningen. Skérdjupet minskas for varje ny anséattning med
Forminskningsvardet — om sé& har angivits.

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

Vid hélets botten véntar 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.

=y

Att beakta fore programmering

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

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

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

=

S
Y

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten (verktygets spets)

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat. Djup behdver inte vara en
jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i
en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika
Skardjup ar storre an Djup
Vantetid uppe Q210: Tid i sekunder, under vilken

verktyget vantar vid sdkerhetsavstandet, efter det att
TNC:n har lyft det ur halet for urspaning

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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z A

Q210
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Exempel: NC-block

11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORRNING

0200=2
0201=-20
0206=150
0202=5
0210=0
0203=+20
0204=50
0212=0.2
0213=3
0205=3
0211=0.25
0208=500
0256=0.2

; SAEKERHETSAVST .
;DJUP
;NEDMATNINGSHASTIGHET
; SKAERDJUP
;VAENTETID UPPE
;KOORD. OEVERYTA
;2. SAEKERHETSAVST.
;MINSKNINGSVAERDE

; SPAANBRYTNING
;MIN. SKARDJUP

; VAENTETID NERE
;MATNING TILLBAKA
;AVST VID SPAANBRYT

219

8.3 Cykler f6r borrning, gadngning och gangfrasning



8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

220

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spdnnanordningar) inte kan ske

Forminskningsvérde Q212 (inkrementalt): Varde med
vilket TNC:n minskar skardjupet Q202 vid varje ny
ansattning

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

Minsta skardjup Q205 (inkrementalt): Om man har
valt ett fdrminskningsvéarde begransar TNC:n
minskningen av Skéardjupet till det med Q205 angivna
vardet

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten

Matning tillbaka Q208: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet i mm/
min. Om man anger Q208=0 sa lyfter TNC:n
verktyget med matning Q206

Tillbakagang for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Véarde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

8 Programmering: Cykler



BAKPLANING (cykel 204)

@ Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Cykeln fungerar endast med sa kallade
bakplaningsverktyg.

Med denna cykel skapar man férsankningar som ar placerade pa
arbetsstyckets undersida.

1

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

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

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

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

Om sé har angivits vantar verktyget vid forsankningens botten och
forflyttas sedan ut ur hdlet, dar genomférs en spindelorientering
och en forskjutning pa nytt med excentermattet.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sékerhetsavstandet
med Matning férpositionering och dérifrdn — om sa har angivits —
med FMAX till det andra sékerhetsavstandet.

I%‘_’ Att beakta fére programmering

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

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

Ange verktygslangden sa att mattet inte avser skaren utan
istallet borrstangens underkant.

Vid berdkningen av férsankningens startpunkt tar TNC:n
hansyn till borrstangens skarlangd och materialets
tjocklek.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand Exempel: NC-block

verktygsspetsen — arbetsstyckets yta
i i . 11 CYCL DEF 204 BAKPLANING
Djup forsankning Q249 (inkrementalt): Avstand

arbetsstyckets underkant — forsankningens botten. Q200=2; SAEKERHETSAVST.
Positivt fortecken ger férsdnkning i spindelaxelns Q249=+5  ;DJUP FOERSAENKNING

positiva riktning.
o . 0250=20  ;MATERIALTJOCKLEK
Materialtjocklek Q250 (inkrementalt): 0251=3.5 :EXCENTERMAAT

Arbetsstyckets tjocklek
Excentermatt Q251 (inkrementalt): Borrstangens e SR

excentermatt; vardet hamtas fran verktygets datablad 0253=750 ;MATNING FOERPOS.
Skarhojd Q252 (inkrementalt): Avstand borrstangens 0254=200 ;MATNING FORSAENKNING
underkant — huvudskaret; vardet hdmtas fran 0255=0 -VAENTETID

verktygets datablad

- . - . Q203=+20 ;KOORD. OEVERYTA
Matning forpositionering Q253: Verktygets

forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket Q204=50  ;2:A SAEKERHETSAVST.
respektive vid lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min Q214=1 -FRIKOERN. -RIKTNING
Matning forsankning Q254: Verktygets 0336=0 ;VINKEL SPINDEL

forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min

Vantetid Q255: Vantetid i sekunder vid
forsankningens botten

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Frikoérningsriktning (0/1/2/3/4) Q214: Riktning i
vilken TNC:n skall frikdra verktyget med
excentermattet (efter spindelorienteringen);
Inmatning av 0 &r inte tillatet

1 Frikorning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

2 Frikérning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3 Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

4 Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

Kollisionsrisk!

Kontrollera i vilken riktning verktygsspetsen befinner sig
efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (t.ex. i driftart Manuell
positionering). Valj vinkeln sa att verktygsspetsen star
parallellt med en koordinataxel. Valj frikérningsriktningen
sa att verktyget forflyttar sig fran halets innervagg.

8 Programmering: Cykler



Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n skall positionera verktyget till fore
nedmatning och fore lyftning ur halet

UNIVERSAL-DJUPBORRNING (cykel 205)

1

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

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

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

Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den angivna
Matningen. Skardjupet minskas for varje ny anséattning med
Forminskningsvardet — om sé& har angivits.

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

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

@ Att beakta fore programmering

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

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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205¢) Sékerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
iz verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

zA

Q206

oo

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten (verktygets spets)

4

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets

forflyttningshastighet vid borrning i mm/min
Y g g g / e Q204

Skardjup Q202 (inkrementalt): Méatt med vilket Q203 o357
verktyget stegas nedéat. Djup behover inte vara en L Q202
jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i / Q201
en sekvens direkt till Djup om: 1 /

Skardjup och Djup ér lika Qg?vv
Skardjup ar stérre &n Djup L

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

=Y

2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinati ~ Exempel: NC-block
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske 11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-DJUPBORRNING

Férminskningsvarde Q212 (inkrementalt): Varde med Q200=2 ; SAEKERHETSAVST .
vilket TNC:n minskar skardjupet Q202 0201=-80 ;DJUP

Minsta sk&rdjup Q205 (inkrementalt): Om man har Q206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
valt ett férminskningsvarde begransar TNC:n = :

minskningen av Skéardjupet till det med Q205 angivna Q202=15  ;SKAERDJUP

vardet 0203=+100 ;KOORD. OEVERYTA

Sakerhetsavst. uppe vid urspaning Q258 Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
(inkrementalt): Sakerhetsavsténd for positionering = .

med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget Q212=0.5  sMINSKNINGSVAERDE
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp 0205=3 :MIN. SKARDJUP

halot: Vrde o £ \ardi
ur hélet; Varde for det forsta skardjupet 0258=0.5 :FOERSTOPP AVST UPPE
Sakerhetsavst. nere vid urspaning Q259 = :

(inkrementalt): Sdkerhetsavstand fér positionering sl (ORI AT MERE

med snabbtransport nar TNC:n forflyttar verktyget 0257=5 ;BORRDJUP SPAANBRYT

tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp = 7
ur halet; Varde for det sista skardjupet 0256=0.2 AVST VID SPAANBRYT
0211=0.25 ;VAENTETID NERE

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

Matningsstracka till spanbryt. Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra
en spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges

Tillbakagéng for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Véarde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

Vantetid nere Q211: Tid i sekunder, under vilken
verktyget vantar vid halets botten
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BORRFRASNING (cykel 208)

1

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

Verktyget frdser med den angivna matningen F pa en skruvlinje ner
till det angivna borrdjupet.

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

Daérefter positionerar TNC:n verktyget tilloaka till halets centrum.

Slutligen utfor TNC:n en forflyttning tillbaka till sdkerhetsavstandet
med FMAX. Om ett andra Sékerhetsavstand har angivits, forflyttar
dérefter TNC:n verktyget dit med FMAX.

I%‘_’ Att beakta foére programmering

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

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

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygets underkant — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— hélets botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning pa skruvlinjen mm/
min

Nedmatning per skruvlinjevarv Q334 (inkrementalt):

Matt med vilket verktyget stegas nedat pa en
skruvlinje (=360°)

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

For att undvika inmatning av ett for stort skardjup anger
man verktygets storsta mojliga nedmatningsvinkel i
verktygstabellens kolumn ANGLE, se , Verktygsdata”,
sidan 99. TNC:n beraknar da automatiskt det maximalt
tilldtna skardjupet och andra i férekommande fall ditt
inmatade varde.

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

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

Forborrad diameter Q342 (absolut): Om man anger
ett varde i Q342 som ar storre dn 0, utfér TNC:n inte
nagon kontroll betraffande forhallandet mellan bor-
diameter och verktygets diameter. Darigenom kan
man frasa hal som har mer dn dubbelt sé stor
diameter som verktygets diameter.

Z

Q204
Q200
Q208 Q334
Q201
N/
L
X
YA
Q206
G
[Te)
(%]
[s2]
(]
P -
X
Exempel: NC-block
12 CYCL DEF 208 BORRFRAESNING
0200=2 ; SAEKERHETSAVST.
0201=-80 ;DJUP
Q206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
0334=1.5 ;SKAERDJUP
Q203=+100 ;KOORD. OEVERYTA
0Q204=50  ;2:A SAEKERHETSAVST.
0335=25  ;NOMINELL DIAMETER
0342=0 ; FOERBORRAD DIAMETER
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GANGNING med flytande gangtappshallare
(cykel 2)

1 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

2 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget forflyttas,
efter Vantetiden, tillbaka till startpositionen.

3 Vid startpositionen vaxlas spindelns rotationsriktning tillbaka pa
nytt.

I%‘_’ Att beakta fére programmering

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

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sékerhetsavstandet Over arbetsstyckets
yta).

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

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

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

For hogergédnga skall spindeln startas med M3, for
vansterganga med M4.

7 o Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand
' verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets vyta;
Riktvarde: 4x gangans stigning

Borrdjup 2 (géngans ldngd, inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets yta — gangans slut

Vantetid i sekunder: Ange ett varde mellan 0 och 0,5
sekunder, for att férhindra att verktyget fastnar vid
forflyttning tillbaka

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet vid
gangning

Berdkning av matning: F=S x p

F: Matning mm/min)
S: Spindelvarvtal (varv/min)
p: Géangstigning (mm)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

z A

N
P =
>~
YA
20 {)
N o
t X
50

Exempel: NC-block

24 L Z+100 RO FMAX
25 CYCL DEF 2.0 GAENGNING

26 CYCL DEF 2.1 AVST 3
27 CYCL DEF 2.2 DJUP -20

28 CYCL DEF 2.3 V.TID 0.4

29 CYCL DEF 2.4 F100
30 L X+50 Y+20 FMAX M3

31 L Z+3 FMAX M99
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

Frikdérning 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.

GANGNING NY med flytande ganghuvud
(cykel 206)

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

2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

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

4 Vid sdkerhetsavstandet vaxlas spindelns rotationsriktning tillbaka
pa nytt.

@ Att beakta fére programmering

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

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

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

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

For hogergéanga skall spindeln startas med M3, for
vansterganga med M4.
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Sakerhetsavsténd Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta;
Riktvarde: 4x gangans stigning

Rl e
K] (e
g

Borrdjup Q201 (géngans langd, inkrementalt):
Avstand arbetsstyckets yta — gangans slut

Matning F Q206: Verktygets forflyttningshastighet vid
gangningen

Vantetid nere Q211: Ange ett varde mellan 0 och
0,5 sekunder for att férhindra att verktyget fastnar vid
forflyttning tillbaka

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

Berdkning av matning: F=S x p

F: Matning mm/min)
S: Spindelvarvtal (varv/min)
p: Gangstigning (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.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

’ Q200

Q201
©
Qa1 A= _
X

Exempel: NC-block

25 CYCL DEF 206 GAENGNING NY
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 ;DJUP
Q206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
0211=0.25 ;VAENTETID NERE
0203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande
gangtappshallare (cykel 17)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

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

Fordelar gentemot cykeln Gangning med flytande gangtappshallare:

Hogre bearbetningshastighet

Upprepad gangning i samma hal da spindeln orienteras till 0°-
positionen vid cykelanropet (denna orientering ar beroende av
maskinparameter 7160)

Storre rorelseomrade i spindelaxeln da flytande géngtappshallare
inte behdver anvandas

=y

230

Att beakta fére programmering

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

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sékerhetsavstandet dver arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Borrdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n berdknar 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.

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

Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Borrdjup 2 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
(gédngans bdrjan) — gdngans slut

Stigning

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+= Hogerganga

—= Vanstergédnga

Exempel: NC-block

18
19
20
21

CYCL DEF 17.0 SYNKRONISERAD GAENGNING
CYCL DEF 17.1 AVST 2

CYCL DEF 17.2 DJUP -20

CYCL DEF 17.3 STIGNING +1
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Frikérning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pé den externa Stopp-knappen i samband med
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRIKORNING.
Om man trycker pd MANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikdras
kontrollerat. For att gora detta trycker man pa positiv
axelriktningsknapp foér den aktiva spindelaxeln.

SYNKRONISERAD GANGNING NY utan flytande
ganghuvud (cykel 207)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

TNC:n utfor gédngningen, i ett eller i flera arbetssteg, utan att flytande
gangtappshallare behdver anvandas.

Fordelar gentemot cykeln Gangning med flytande gangtappshéllare:
Se ,SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande gangtappshallare
(cykel 17)", sidan 230

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

2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

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

4 P& sakerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.

%‘ Att beakta fore programmering

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

Cykelparametern Borrdjups fortecken 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 foér matnings-override ar inte aktiv.

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

207 7% RT
L7

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Borrdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets yta — gdngans slut

Stigning Q239

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+= Hogerganga

—= Vanstergédnga

Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

2. Séakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Frikdrning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker p& den externa Stopp-knappen i samband med
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRIKORNING.
Om man trycker p4 MANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikdras
kontrollerat. For att géra detta trycker man pa positiv
axelriktningsknapp for den aktiva spindelaxeln.

232

Z A ;
Q204
Q203 '
J/ ~ -
X

Exempel: NC-block

26 CYCL DEF 207 SYNKR. GAENGNING NY
Q200=2  ;SAEKERHETSAVST.
Q201=-20 ;DJUP
0239=+1  ;GAENGSTIGNING
Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
0204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
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GANGSKARNING (cykel 18)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Cykel 18 GANGSKARNING forflyttar verktyget, med reglerad spindel
och det aktiva varvtalet, fran den aktuella positionen till det angivna
Djupet. Spindeln stoppas vid hélets botten. Fram- och
frankdrningsrorelserna maste programmeras separat — forslagsvis i en
maskintillverkarcykel. Mer information om detta erhalles fran Er
maskintillverkare.

@ Att beakta fore programmering

TNC:n berdknar matningshastigheten beroende av
spindelvarvtalet. Om man anvander potentiometern for
spindel-override under gangskarningen, kommer TNC:n
automatiskt att anpassa matningshastigheten.

Potentiometern fér matnings-override ar inte aktiv.

TNC:n startar och stoppar automatiskt spindeln.
Programmera inte M3 eller M4 innan cykelanropet.

1€ [ Borrdjup 1: Avstand aktuell verktygsposition —
[ B gangans slut

B
EX

Borrdjupets fortecken bestdmmer arbetsriktningen
(,—" motsvarar negativ riktning i spindelaxeln)

Stigning

Gangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+ = Hogerganga (M3 vid negativt Borrdjup )

— = Vansterganga (M4 vid negativt Borrdjup )

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

zA

<

P
%

Exempel: NC-block

22 CYCL DEF 18.0 GAENGSKAERNING
23 CYCL DEF 18.1 DJUP -20
24 CYCL DEF 18.2 STIGNING +1
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

GANGNING SPANBRYTNING (cykel 209)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

TNC:n skér gangan i flera ansattningar ner till det angivna djupet. Via
en parameter kan man fastladgga huruvida verktyget skall kbras ur halet
helt och hallet vid spanbrytning eller inte.

1

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

Verktyget forflyttas till det angivna skardjupet, véxlar spindelns
rotationsriktning och forflyttas — beroende pa definitionen — ett
bestamt varde tillbaka eller upp ur halet for urspaning.

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

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

Dérefter lyfts verktyget tillbaka till sékerhetsavstdndet. Om ett
andra Sadkerhetsavstand har angivits, forflyttar darefter TNC:n
verktyget dit med FMAX.

P& sakerhetsavstandet stoppar TNC:n spindeln.

@ Att beakta foére programmering

234

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

Cykelparametern Gangdjups fértecken bestammer
arbetsriktningen.

TNC:n beradknar 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.

Vid cykelslutet stannar spindeln. Starta ater spindeln med
M3 (alt. M4) fore nasta bearbetning.
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2033 RT Sakerhetsavsténd Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand
arbetsstyckets yta — gangans slut

Stigning Q239

Géangans stigning. Fortecknet anger hoger- eller
vansterganga:

+= Hogerganga

—= Vénsterganga

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

Matningsstracka till spanbryt. Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra
en spanbrytning

Tillbakagang for spanbrytning Q256: TNC:n
multiplicerar stigningen Q239 med det angivna vardet
och lyfter tillbaka verktyget med detta framraknade
varde. Om man anger Q256 = 0 kommer TNC:n att
lyfta verktyget helt ur halet for urspaning (till
sékerhetsavstandet).

Vinkel for spindelorientering Q336 (absolut):
Vinkel som TNC:n positionerar verktyget till fére
gangningsforloppet. Darigenom kan man
efterbearbeta gdngan om sa dnskas.

Frikorning vid avbrott i programexekveringen

Om man trycker pa den externa Stopp-knappen i samband med
gangningen, kommer TNC:n att visa softkey MANUELL FRIKORNING.
Om man trycker pd MANUELL FRIKORNING, kan verktyget frikdras
kontrollerat. For att géra detta trycker man pa positiv
axelriktningsknapp foér den aktiva spindelaxeln.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

z A g
Q204
Q203

A

Exempel: NC-block

26 CYCL DEF 209 GAENGNING SPAANBRYT.

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

0239=+1  ;GAENGSTIGNING
Q203=+25 ;KOORD. OEVERYTA
0204=50 ;2. SAEKERHETSAVST.
Q257=5  ;BORRDJUP SPAANBRYT
0256=+25 ;AVST VID SPAANRBRYT
0336=50  ;VINKEL SPINDEL
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

Grunder for gangfrasning

Forutsattning

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

Eftersom det vid gangfrasning ar vanligt att det uppstar
deformationer av géngprofilen kravs ofta verktygsspecifika
kompenseringar. Dessa kan man utldsa i verktygskatalogen eller
fradga efter hos verktygstillverkaren. Kompenseringen sker i
samband med TOOL CALL via delta-radien DR.

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

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

Innerganga Stigning Frasmetod  Arbetsriktning
hégerganga + +1(RL) Z+
vansterganga - -1(RR) Z+
hogerganga + -1(RR) Z-
vansterganga - +1(RL) /-
Ytterganga Stigning Frasmetod  Arbetsriktning
hdgergdnga + +1(RL) /-
vansterganga - -1(RR) Z-
hogerganga + -1(RR) Z+
vansterganga - +1(RL) Z+
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Kollisionsrisk!

Programmera alltid samma fortecken i de olika
nedmatningsdjupen eftersom cyklerna innehaller flera
sekvenser som ar oberoende av varandra. Rangordningen
som avgor arbetsriktningen finns beskriven i respektive
cykel. Om man vill upprepa t.ex. ett férsankningsforlopp sa
anger man 0 i gangdjup, arbetsriktningen bestams da via
forsankningsdjupet.

Beteende vid verktygsbrott!

Om det sker ett verktygsbrott under gangskarningen sa
stoppar man programexekveringen, vaxlar till driftart
Manuell positionering (MDI) och forflyttar dar verktyget till
halets centrum med en linjar forflyttning. Darefter kan man
frikdra verktyget i verktygsaxeln och véaxla ut det.

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

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

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

GANGFRASNING (cykel 262)

1

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

Verktyget forflyttas med programmerad Matning férpositionering
till startnivan, vilken framgar av fortecknet i gdngans Stigning,
Frasmetoden och Antal gdngor per steg.

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

Beroende pa parameter Antal gangor per steg fraser verktyget
gangan i en, i flera forskjutna eller i en kontinuerlig
skruvlinjerorelse.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka
startpunkten i bearbetningsplanet.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
sdkerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet.

@ Att beakta fére programmering

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

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

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

282

kI
iy

£ Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

238

Stigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet anger
hoéger- eller vansterganga:

+= Hogerganga

- = Vansterganga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Gangor per steg Q355: Antal gdngor som verktyget
skall forskjutas med, se bilden nere till hdger 0 = en
360° skruvlinje ner till gangdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje ldngs hela gdngans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankérning,
daremellan forskjuter TNC:n verktyget med Q355
ganger stigningen

Y

Q207

QD

‘@\, '
X
|
5
~ Q239
Z h Q253
) Q200 Q204
1% Q201
Q203
; X
»
Q355 =0 Q355 = 1 Q355 > 1
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b Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive vid lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

> Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = medfrdsning
-1 = motfrasning

> Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

» 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

P Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

FORSANK-GANGFRASNING (cykel 263)

1

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

Forsénkning

2

Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsdnkningsdjupet minus sékerhetsavstandet och darifran med
Matning forsankning till Férsankningsdjupet.

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

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

Forsankning framsida

5

Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

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

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

Gangfrasning

8

9

TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning
férpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av fértecknet
i gangans Stigning och Frasmetoden.

Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till

Gangans nominella diameter och fraser gangan med en 360°-
skruvlinjerdrelse.

10 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt frdn konturen tillbaka

startpunkten i bearbetningsplanet.
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11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
sdkerhetsavstandet.

% Att beakta fore programmering

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

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Forsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestams enligt nedanstaende
ordningsfaljd:

1. Gangdjup

2. Forsankning djup

3. Djup framsida

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

Om man vill forsanka med verktygets framsida sa
definierar man 0 i parameter Forsankningsdjup.

Programmera gangans djup minst en tredjedel av gdngans
stigning mindre an férsankningsdjupet.

8.3 Cykler f6r borrning, gadngning och gangfrasning
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Stigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet anger Y ‘
hoéger- eller vanstergénga:
+ = Hogerganga

— = Vanstergéanga

Q207
Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan QUDD[;

arbetsstyckets yta och gangans botten -
Forsankning djup Q356: (inkrementalt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive vid lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = medfrasning

Q335

©
<Y

-1 = motfrasning

mellan verktygsskaret och hélets vagg

£qm

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid Q200 @
forsankningsforlopp med verktygets framsida

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta Q356 Q239
Sakerhetsavstand sida Q357 (inkrementalt): Avstand z A
Q204

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt): (y Q201
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
fran halets mitt Q203

A

AAAAAAAAAL

O
| B

Q357
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I 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

b Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsdnkning i mm/min

P Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

BORR-GANGFRASNING (cykel 264)

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

Borrning

2 Verktyget borrar ner till det forsta skardjupet med den
programmerade Nedmatningshastigheten.

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

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta skardjup med matning.

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

Forsankning framsida

6 Verktyget forflyttas med Matning férpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

7 TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsankning.

8 Darefter forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till halets centrum péa en

halvcirkel.

Gangfrasning

9

10

11

244

TNC:n forflyttar verktyget med programmerad Matning

forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av fortecknet

i gangans Stigning och Frasmetoden.

Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helix-rérelse till
Gangans nominella diameter och fraser gangan med en 360°-
skruvlinjerdrelse.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka
startpunkten i bearbetningsplanet.

8 Programmering: Cykler



12 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
sdkerhetsavstandet.

% Att beakta fore programmering

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

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Forsankning djup
resp. Djup framsida bestammer arbetsriktningen.
Arbetsriktningen bestams enligt nedanstaende
ordningsfaljd:

1. Gangdjup

2. Borrdjup

3. Djup framsida

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

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

8.3 Cykler f6r borrning, gadngning och gangfrasning
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

264 %

2

S
[
NS

R

246

Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Stigning Q239: Gangans stigning. Fortecknet anger
hoéger- eller vanstergénga:

+ = Hogerganga

— = Vanstergéanga

Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och gangans botten

Haldjup Q356: (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och hélets botten

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket
respektive vid lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03
+1 = medfrasning
-1 = motfrasning

Skardjup Q202 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat. Djup behover inte vara en
jamn multipel av Skardjup. TNC:n forflyttar verktyget i
en sekvens direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika
Skardjup ar storre an Djup

Sakerhetsavst. uppe vid urspaning Q258
(inkrementalt): Sédkerhetsavstand for positionering
med snabbtransport ndr TNC:n forflyttar verktyget
tillbaka till det aktuella skardjupet efter en lyftning upp
ur halet

Matningsstracka till spanbryt. Q257
(inkrementalt): Skardjup efter vilket TNC:n skall utféra
en spanbrytning. Ingen spanbrytning om 0 anges

Tillbakagéng for spanbrytning Q256 (inkrementalt):
Véarde med vilket TNC:n lyfter verktyget vid
spanbrytning

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
forsankningsforlopp med verktygets framsida

Férsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
fran halets mitt

Y

Q207
iy

QD

& -
X
=]
|
N Q239
z ‘ Q253
ono Q204
7Y %7
E;/ Q203
N/| Q201
Q202 Q356 X

Q358 j

| B
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> Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

» 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

> Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min

P Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

HELIX-BORRGANGFRASNING (cykel 265)

1

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

Forsdnkning framsida

2

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

TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut frdn mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsénkning.

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

Gangfréasning

5

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

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

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

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka
startpunkten i bearbetningsplanet.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
sdkerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
sdkerhetsavstandet.

@ Att beakta fore programmering

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

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup och Djup framsida
bestammer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bestams
enligt nedanstaende ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

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

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

248
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s 3 Nominell diameter Q335: Géngans bor-diameter

F
5

Stigning Q239: Géngans stigning. Fortecknet anger Y‘
héger- eller vanstergdnga:
+ = Hogerganga

— = Vansterganga

Q207
Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstdnd mellan QUDUO

arbetsstyckets yta och gangans botten -
Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket

respektive vid lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min -

Q335

Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan R
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid ‘@P
foérsankningsforlopp med verktygets framsida

Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):

Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum

fran hélets mitt
=
Forsankning Q360: Utférande av fasen = 2
0 = fére gdngningen N Q239
1 = efter gdngningen Z h Q253
Sakerhetsavsténd Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta Q204

Q358

&
\

8.3 Cykler f6r borrning, gadngning och gangfrasning
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8.3 Cykler f6r borrning, ggmning och gangfrasning

250

> 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

b Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid férséankning i mm/min

P Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Exempel: NC-block

8 Programmering: Cykler



UTVANDIG GRANGFRASNING (cykel 267)

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

Forsénkning framsida

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

3 Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

4 TNC:n positionerar verktyget okompenserat ut fran mitten via en
halvcirkel till Offset framsida och utfor en cirkelrérelse med
Matning férsankning.

5 Darefter forflyttar TNC:n verktyget tilloaka till startpunkten pa en
halvcirkel.

Gangfrasning

6 TNC:n positionerar verktyget till startpunkten om inte férsankning
pa framsidan utfordes forst. Startpunkt gangfrasning = startpunkt
forsénkning framsida.

7 Verktyget forflyttas med programmerad Matning forpositionering
till startnivén, vilken framgar av fortecknet i gdngans Stigning,
Frasmetoden och Antal gangor per steg.

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

9 Beroende pa parameter Antal gangor per steg fraser verktyget
gangan i en, i flera forskjutna eller i en kontinuerlig
skruvlinjerérelse.

10 Dérefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka
startpunkten i bearbetningsplanet.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.3 Cykler for borrning, gadngning och gangfrasning

11 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
sdkerhetsavstandet.

=y

252

Att beakta fére programmering

Programmera positioneringsblocket till startpunkten
(tappens centrum) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

Den nédvandiga forskjutningen for forsankning framsida
maste faststallas i forvdg. Man maste ange vardet fran
tappens centrum till verktygets centrum (okompenserat
varde).

Fortecknet i cykelparameter Gangdjup resp. Djup framsida
bestammer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bestams
enligt nedanstaende ordningsfoljd:

1. Gangdjup

2. Djup framsida

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

Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

8 Programmering: Cykler



w0 3 Nominell diameter Q335: Gangans bor-diameter

Stigning Q239: Géngans stigning. Fortecknet anger
héger- eller vanstergdnga:

+= Hogerganga

— = Vansterganga

Q207
Gangdjup Q201 (inkrementalt): Avstand mellan QU[U]
arbetsstyckets yta och gangans botten

Gangor per steg Q355: Antal gdngor som verktyget
skall forskjutas med, se bilden nere till hoger 0 = en

skruvlinje ner till gangdjupet

1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gangans langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankérning, @
daremellan forskjuter TNC:n verktyget med Q355

ganger stigningen

Q335

< ¥

Matning forpositionering Q253: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i arbetsstycket

respektive vid lyftning upp ur arbetsstycket i mm/min

=

—
Frasmetod Q351: Typ av frasbearbetning vid M03 %
+1 = medfrasning ‘ Q253
-1 = motfrésning z

Q335
<::"d Q200
C @sz
Q203
Q239 | X

Q204

Q355 =0 Q355=1 Q355> 1
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8.3 Cykler f6r borrning, g!]gning och gangfrasning

254

» Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och arbetsstyckets yta

> Djup framsida Q358 (inkrementalt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och verktygsspetsen vid
forsankningsforlopp med verktygets framsida

> Forsankning offset framsida Q359 (inkrementalt):
Avstand som TNC:n forskjuter verktygets centrum
fran halets mitt

I Koord. arbetsstyckets yta Q203 (absolut): Koordinat
for arbetsstyckets yta

b 2. Sakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

P Matning forsankning Q254: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsédnkning i mm/min

b Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Exempel: NC-block
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8.3 Cykler f6r borrning, ﬁgning och gangfrasning

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

100

90 D

10 D

L

" 1020 80 90100

-
X

Radamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition

255



8.3 Cykler f6r borrning, ggmning och gangfrasning

N

56

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Cykelanrop

Forflyttning till andra halet, Cykelanrop

Forflyttning till tredje halet, Cykelanrop

Forflyttning till fjarde halet, Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut
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8.3 Cykler f6r borrning, ﬁgning och gangfrasning

Programfdérlopp

1 Gangskarningscykel ar programmerad i
huvudprogrammet

 Programmera bearbetningen i
underprogrammet, se ,,Underprogram”, sidan
347

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

100

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

Frikérning av verktyget, Slut pad huvudprogrammet
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8.3 Cykler f6r borrning, &gning och gangfrasning

N

58

Underprogram 1: Gangskarning
Definiera spindelvinkel (mojliggdr upprepad gangskarning)

Spindelorientering (maskinberoende M-funktion)

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 p& underprogram 1
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8.4 Cykler for att frasa fickor, Oar

och spar
Oversikt

Cykel

Softkey

4 URFRASNING (rektangular)
Grovbearbetningscykel utan automatisk
forpositionering

”

212 FICKA FINSKAR (rektangular)
Finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering,

2. sdkerhetsavstand

213 O FINSKAR (rektanguléar)
Finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering,

2. sékerhetsavstand

5 CIRKELURFRASNING
Grovbearbetningscykel utan automatisk
forpositionering

214 CIRKULAR FICKA FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering,

2. sékerhetsavstand

215 CIRKULAR O FINSKAR
Finbearbetningscykel med automatisk
forpositionering,

2. sékerhetsavstandet.

3 SPARFRASNING

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 ansattningsrorelse

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

URFRASNING (cykel 4)

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid startpositionen (fickans
centrum) och forflyttas ner till det férsta Skardjupet.

2 Darefter forflyttas verktyget i den langre sidans positiva riktning —
vid kvadratiska fickor i Y-axelns positiva riktning — och utdkar sedan
fickan inifran och ut.

3 Detta forlopp upprepas (1 till 2) tills det angivna Djupet uppnaés.

4 Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till
startpositionen.

=y

260

Att beakta fore programmering

Anvand en borrande frds med ett skar dver centrum (DIN
844), eller forborra i fickans centrum.

Forpositionera 6ver fickans centrum med
radiekompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet over arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer

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

For den 2:a Sidans langd galler féljande villkor: 2:a Sidans
langd storre an [(2 x Rundningsradien) + ansattningen i
sida k].

Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Djup 2 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta —
fickans botten

Skardjup = (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

Skardjup och Djup ér lika

Skardjup éar storre an Djup

Nedmatningshastighet: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning

1. sidans langd 4: Fickans langd parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd 5: Fickans bredd

Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

Vridning medurs
DR +: Medfrasning vid M3
DR —: Motfrasning vid M3

=Y

Yi

80

55
4 DR+ "\

35 @E}B g
15 N DR-__/

— N o

@ :

20

60 100

Exempel: NC-block

11 L Z+100 RO

12 CYCL
13 CYCL
14 CYCL
15 CYCL
16 CYCL
17 CYCL
18 CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

4

B S - T R R

FMAX

.0 URFRAESNING

1 AVST 2

.2 DJUP -10

.3 ARB DJ 4 F80

.4 X80

.5 Y40

.6 F100 DR+ RADIE 10

19 L X+60 Y+35 FMAX M3
20 L zZ+2 FMAX M99
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Rundningsradie: Radie for fickans horn.
Vid Radie = 0 ar rundningsradien samma som
verktygsradien

Berakningar:
Ansattning i sida k = Kx R

K:  Overlappningsfaktor, definierad i maskinparameter 7430
R:  Frasens radie

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

FICKA FINSKAR (cykel 212)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet och sedan till fickans mitt.

Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till

startpunkten for bearbetningen. Vid berakningen av startpunkten

tar TNC:n hansyn till Tillaggsmattet och verktygets radie. | vissa fall
utfér TNC:n anséattningen i fickans mitt.

Om verktyget befinner sig pa det andra Sakerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
shabbtransport FMAX och darifran med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och féljer denna ett varv med medfrasning.

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

Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med snabbtransport till
sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstdndet och sedan till fickans mitt (slutposition =
startposition).

@ Att beakta fére programmering

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

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

Om man vill anvéanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela fickan, kravs en borrande fras med ett skar éver
centrum (DIN 844) och att en liten Nedmatningshastighet
anges.

Fickans minsta storlek: tre ganger verktygsradien.
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min. Om nedmatningen sker i materialet skall man
ange ett mindre varde an det som har definierats i
Q207

Skardjup Q202 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som &r storre
an 0

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

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:a axel Q216 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q217 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. sidans léngd Q218 (inkrementalt): Fickans langd
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans léngd Q219 (inkrementalt): Fickans langd
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

Hoérnradie Q220: Radie for fickans hérn. Om inget
anges eller om ett varde som ar mindre an den aktiva
verktygsradien anges, kommer TNC:n att séatta
hérnradien lika med verktygsradien.

Tillaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt):
Tillaggsmatt i bearbetningsplanets huvudaxel,
utgdende fran fickans langd

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

34 CYCL DEF 212 FICKA FINSKAER

0200=2
0201=-20
0206=150
0202=5
0207=500
0203=+30
0204=50
0216=+50
0217=+50
0218=80
0219=60
0220=5
0221=0

; SAEKERHETSAVST.
;DJUP

s NEDMATN INGSHAST IGHET
; SKAERDJUP

;MATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
;2:A SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL

sMITT 2:A AXEL

;1. SIDANS LEANGD
;2:A SIDANS LEANGD
;HOERNRADIE

s TILLAEGGSMAAT
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

O FINSKAR (cykel 213)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet och sedan till 6ns mitt.

Fran 6ns centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Startpunkten befinner sig ca 3,5-
ganger verktygsradien till hdger om 6n.

Om verktyget befinner sig pa det andra Sdkerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sakerhetsavstandet med
shabbtransport FMAX och darifran med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och féljer denna ett varv med medfrasning.

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

Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
sakerhetsavstandet eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet och sedan till 6ns mitt (slutposition =
startposition).

I% Att beakta fére programmering

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

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

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela &n, krévs en borrande fras med ett skér dver centrum
(DIN 844). Ange i sadana fall en liten
Nedmatningshastighet.
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— ons 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
hdgre varde anges

Skardjup Q202 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget stegas nedat. Ange ett varde som &r storre
an 0

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

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:a axel Q216 (absolut): Ons mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q217 (absolut): Ons mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. sidans langd Q218 (inkrementalt): Ons langd,
parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel

2. sidans langd Q219 (inkrementalt): Ons langd,
parallellt med bearbetningsplanets komplementaxel

Hornradie Q220: Radie for 6ns horn

Tillaggsmatt 1. axel Q221 (inkrementalt):
Tillaggsmatt for berakning av férpositionen i
bearbetningsplanets huvudaxel, utgadende fran éns
langd

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

35 CYCL DEF 213 FINSKAER OE

0200=2
0201=-20
0206=150
202=5
0207=500
0203=+30
0204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
0219=60
0220=5
0221=0

; SAEKERHETSAVST.
;DJUP

;NEDMATN INGSHAST IGHET
; SKAERDJUP
;MATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
;2. SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL
SMITT 2:A AXEL

;1. SIDANS LEANGD
;2:A SIDANS LEANGD
;HOERNRADIE

s TILLAEGGSMAAT
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

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 anséattning i sida
k, se ,URFRASNING (cykel 4)", sidan 260

3 Detta férlopp upprepas tills det angivna Djupet uppnaés.
4 Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till startpositionen.

=y

266

Att beakta fére programmering

Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum (DIN
844), eller forborra i fickans centrum.

Forpositionera éver fickans centrum med
radiekompensering RO.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sékerhetsavstandet dver arbetsstyckets
yta).

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

Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

Frasdjup 2: Avstand arbetsstyckets yta — fickans
botten

Skardjup = (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat. TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

Skérdjup och Djup ar lika

Skardjup ar storre an Djup

Y

zA

Y-
=Y
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> Nedmatningshastighet: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning

b Cirkelradie: Cirkelfickans radie

b Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

> Vridning medurs
DR +: Medfrasning vid M3
DR —: Motfrasning vid M3

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

60

Exempel: NC-block
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

CIRKELFICKA FINSKAR (cykel 214)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet och sedan till fickans mitt.

Fran fickans centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Vid berakningen av startpunkten
tar TNC:n hansyn till rédmnets diameter och verktygets radie. Om
radmnets diameter anges med 0 kommer TNC:n att utfora
ansattningen i fickans mitt.

Om verktyget befinner sig pa det andra Sékerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX och dérifran med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och foljer denna ett varv med medfrasning.

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

Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
sdkerhetsavstandet eller — om sé har angivits — till det

2. sékerhetsavstandet och sedan till fickans mitt (slutposition =
startposition).

@ Att beakta foére programmering

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

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

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 Nedmatningshastighet
anges.

268

Y

'
X
% Q206
1
zZh ~
0200 Q204
Q203
Q202
Q201
o
X

YA

Q217

Q216

8 Programmering: Cykler



Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

Nedmatningshastighet Q206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot Djup i mm/
min. Om nedmatningen sker i materialet skall man
ange ett mindre varde an det som har definierats i
Q207

Skardjup Q202 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget stegas nedéat

Matning frésning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

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:a axel Q216 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q217 (absolut): Fickans mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Raamnets diameter Q222: Den férbearbetade fickans
diameter for berakning av forpositionen; Ange ett
mindre varde for rddmnets diameter an for diameter
fardig detalj

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
fickans diameter; Ange ett storre varde for diameter
fardig detalj an for rdédmnets diameter och stdrre an
verktygets diameter

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

42 CYCL DEF 214 CIRKELFICKA FINSKAER

0200=2
0201=-20
0206=150
0202=5
0207=500
0203=+30
0204=50
0216=+50
0217=+50
0222=79
0223=80

; SAEKERHETSAVST.
;DJUP
;NEDMATNINGSHASTIGHET
; SKAERDJUP

;MATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
;2:A SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL

SMITT 2:A AXEL
;RAAMNE DIAMETER
;FAERDIG DIAMETER
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

CIRKEL O FINSKAR (cykel 215)

1

TNC:n forflyttar automatiskt verktyget i spindelaxeln till
Sakerhetsavstandet, eller — om sa har angivits — till det andra
sakerhetsavstandet och sedan till 6ns centrum.

Fran 6ns centrum forflyttas verktyget i bearbetningsplanet till
startpunkten for bearbetningen. Startpunkten befinner sig ca 3,5-
ganger verktygsradien till hdger om 6n.

Om verktyget befinner sig pa det andra Sdkerhetsavstandet,
forflyttar TNC:n verktyget till Sékerhetsavstandet med
shabbtransport FMAX och darifran med Nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet.

Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till den slutgiltiga konturen
och féljer denna ett varv med medfrasning.

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

Detta forlopp (3 till 5) upprepas tills det programmerade Djupet
uppnas.

Vid cykelns slut forflyttar TNC:n verktyget med FMAX till
sakerhetsavstandet eller - om sa har angivits - till det andra
sakerhetsavstandet och sedan till fickans mitt (slutposition =
startposition).

I% Att beakta fére programmering

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

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

Om man vill anvanda finbearbetningscykeln for att skapa
hela &n, krévs en borrande fras med ett skér dver centrum
(DIN 844). Ange i sadana fall en liten
Nedmatningshastighet.

270

YA

Q203

=
B Q206
zA N~
Q200 Q204
Q202
if Q201
Ao
X

Q217

Q222

3 |

Q216

8 Programmering: Cykler



215

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— ons 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
hdgre varde anges.

Skardjup Q202 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget stegas nedat; Ange ett varde som &r storre
an 0

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

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:a axel Q216 (absolut): Ons mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q217 (absolut): Ons mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Raamnets diameter Q222: Den férbearbetade 6ns
diameter for berdkning av forpositionen; Ange ett
storre varde for rddmnets diameter dn for diameter
fardig detalj

Diameter fardig detalj Q223: Den fardigbearbetade
ons diameter; Ange ett mindre varde for diameter
fardig detalj an for rédmnets diameter

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

43 CYCL DEF 215 CIRKEL OE FINSKAER

0200=2
0201=-20
0206=150
0202=5
0207=500
0203=+30
0204=50
0216=+50
0217=+50
0222=81
0223=80

; SAEKERHETSAVST.
;DJUP
;NEDMATNINGSHAST IGHET
; SKAERDJUP

;MATNING FRAESNING
;KOORD. OEVERYTA
;2:A SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL

SMITT 2:A AXEL
;RAAMNE DIAMETER
;FAERDIG DIAMETER
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

SPARFRASNING (cykel 3)

Grovbearbetning

1

TNC:n forskjuter verktyget inat med finskarsmattet (halva
differensen mellan sparets bredd och verktygets diameter).
Darifrdn matas verktyget ned i arbetsstycket och fraser i sparets
l&ngdriktning.

Vid sparets slut foljer en nedmatning till nasta Skéardjup och
verktyget fraser tillbaka i motsatt riktning. Detta forlopp upprepas
tills det programmerade frasdjupet uppnas.

Finbearbetning

3

N

Vid sparets botten forflyttar TNC:n verktyget, pa en tangentiellt
anslutande cirkelbage, ut mot ytterkonturen. Déarefter finbearbetas
konturen med medfrasning (vid M3).

Avslutningsvis forflyttas verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet
med snabbtransport FMAX. Om antalet nedmatningar ar ojamnt
sker forflyttningen av verktyget till Sakerhetsavstandet vid
startpositionen.

@ Att beakta foére programmering

Anvand en borrande frds med ett skar dver centrum (DIN
844), eller forborra i startpunkten.

Forpositionera till sparets mitt, forskjutet i sparets
langdriktning med verktygsradien samt med
radiekompensering RO.

Valj en frasdiameter som ar mindre an Sparets bredd och
storre an halva Sparets bredd.

Programmera positioneringsblocket till startpunkten i
spindelaxeln (Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets
yta).

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfor
TNC:n inte cykeln.
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> Sakerhetsavstand 1 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen (startposition) — arbetsstyckets yta

b Frasdjup 2 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— fickans botten

b Skardjup 2 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
stegas nedat; TNC:n forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till djup om:

1 Skéardjup och Djup ar lika
1 Skérdjup ar storre an Djup

> Nedmatningshastighet: Forflyttningshastighet vid
nedmatning

1. sidans langd 4: Sparets langd; forsta
skarriktningen bestdms av fértecknet

b 2. sidans langd 5: Sparets bredd

b Matning F: Verktygets forflyttningshastighet i
bearbetningsplanet

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

10

Exempel: NC-block
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

SPAR (l&nghéal) med pendlande nedmatning
(cykel 210)

Att beakta fére programmering

iy

TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet.

Vid grovbearbetning matas verktyget ner snett i materialet
samtidigt som det pendlar fran ena éanden till den andra
anden pa sparet. Forborrning ar darfor inte nddvandig.

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

V4lj en frasdiameter som &r mindre 4n SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre an halva sparets langd:
Annars kan TNC:n inte utféra pendlande nedmatning.

Grovbearbetning

1

TNC:n positionerar verktyget med snabbtransport i spindelaxeln till
det andra sékerhetsavstandet och darefter dver den vénstra
cirkelns centrum; dérifrdn positionerar TNC:n verktyget till
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta.

Verktyget forflyttas till arbetsstyckets yta med Matning frasning;
darifran forflyttas frasen i sparets langdriktning — samtidigt som det
matas ner snett i materialet — till den hogra cirkelns centrum.
Darefter forflyttas verktyget tilloaka till den vanstra cirkelns
centrum, fortfarande under sned nedmatning; detta forlopp
upprepas tills det programmerade frasdjupet uppnas.

Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till
sparets andra ande och sedan tillbaka till sparets mitt.

Finbearbetning

5

Fran sparets mitt forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt till den
slutliga konturen; darefter finbearbetar TNC:n konturen med
medfrasning (vid M3) och om sé& har angivits dven med flera
ansattningar.

Vid konturens slut forflyttas verktyget — tangentiellt fran konturen
— till sparets mitt.

Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX eller — om sé& har angivits - till det andra
sdkerhetsavstandet.
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Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Totalt matt med vilket
verktyget matas nedat i spindelaxeln under en hel
pendlingsrorelse

Bearbetningssatt (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:a axel Q216 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q217 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

1. Sidans léngd Q218 (vérde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange spérets langre
sida

2. Sidans langd Q219 (varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange spéarets
bredd; om spérets bredd ar densamma som
verktygets diameter kommer TNC:n bara att utfora
grovbearbetningen (l&nghéls frasning)

Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel till vilken hela
sparet skall vridas; vridningscentrum ligger i sparets
centrum

Skardjup finskar Q338 (inkrementalt): Méatt med
vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

51 CYCL DEF 210 SPAAR PENDLING

0200=2
0201=-20
0207=500
0202=5
0215=0
0203=+30
0204=50
0216=+50
0217=+50
0218=80
0219=12
0224=+15
0338=5

; SAEKERHETSAVST.
;DJUP

;MATNING FRAESNING
; SKAERDJUP
;BEARBETNINGSTYP
;KOORD. OEVERYTA

;2:A SAEKERHETSAVST.

sMITT 1:A AXEL
SMITT 2:A AXEL

;1. SIDANS LEANGD
;2:A SIDANS LEANGD
; VRIDNINGSLAAGE

; SKAERDJUP FINSKAER
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8.4 Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

CIRKULART SPAR med pendlande nedmatning
(cykel 211)

Grovbearbetning

1 TNC:npositionerar verktyget med snabbtransport i spindelaxeln till
det andra sakerhetsavstandet och darefter Gver den hdgra cirkelns
centrum. Darifran positionerar TNC:n verktyget till det angivna
Sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta.

2 Verktyget forflyttas med Matning frasning till arbetsstyckets yta;
darifran forflyttas frasen — samtidigt som den matas ner snett |
materialet — till sparets andra dnde.

3 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till startpunkten, fortfarande
under sned nedmatning; detta férlopp (2 till 3) upprepas tills det
programmerade frasdjupet uppnas.

4 Vid frasdjupet forflyttar TNC:n verktyget, for planfrasning, till
spérets andra ande. @

Finbearbetning

5 Frén spéarets mitt forflyttar TNC:n verktyget tangentiellt till den
slutliga konturen; darefter finbearbetar TNC:n konturen med
medfrasning (vid M3) och om sé& har angivits dven med flera
ansattningar. Finbearbetningens startpunkt ligger i den hdgra

cirkelns centrum.

6 Vid konturens slut forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen. 7 ‘ %

7 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till Sakerhetsavstandet med 0O o
snabbtransport FMAX eller — om sa har angivits — till det andra v Q20
sakerhetsavstandet. 9200 []ggnﬁ Q204

en HELIX-rorelse samtidigt som det pendlar fran ena
anden till andra anden pa sparet. Forborrning ar darfor inte
nodvandig.

_ Q203 —
% Att beakta fére programmering on*zb\_
TNC:n forpositionerar automatiskt verktyget i Z 44 QéOl
verktygsaxeln och i bearbetningsplanet. =
Vid grovbearbetning matas verktyget ner i materialet med

<Y

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

Vaélj en frasdiameter som ar mindre an SPARETS BREDD
och storre an en tredjedel av SPARETS BREDD.

Valj frasdiameter som ar mindre an halva spéarets langd.
Annars kan TNC:n inte utféra pendlande nedmatning. Q217 .
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211
.

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
verktygsspetsen — arbetsstyckets yta

Djup Q201 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets yta
— sparets botten

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Skardjup Q202 (inkrementalt): Totalt matt med vilket
verktyget matas nedat i spindelaxeln under en hel
pendlingsrorelse

Bearbetningssatt (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:a axel Q216 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q217 (absolut): Sparets mitt i
bearbetningsplanets komplementaxel

Cirkelsegment-diameter 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 utfora grovbearbetningen
(langhals fréasning)

Startvinkel Q245 (absolut): Ange polar vinkel till
startpunkten

Oppningsvinkel Q248 (inkrementalt): Ange spérets
Oppningsvinkel (vinkelldngd)

Skardjup finskar Q338 (inkrementalt): Méatt med
vilket verktyget stegas nedat i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

52 CYCL DEF 211 RUNT SPAAR

200=2
0201=-20
0207=500
0202=5
0215=0
0203=+30
0204=50
0216=+50
Q217=+50
0244=80
0219=12
0245=+45
(0248=90
0338=5

; SAEKERHETSAVST.
;DJUP
;MATNING FRAESNING
; SKAERDJUP
;BEARBETNINGSSAETT
;KOORD. OEVERYTA
;2:A SAEKERHETSAVST.
sMITT 1:A AXEL
SMITT 2:A AXEL
;CIRKELSEGMENT DIAMETER
;2. SIDANS LEANGD
; STARTVINKEL
;OEPPNINGSVINKEL
; SKAERDJUP FINSKAER
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8.4 Cykler for a!frésa fickor, 6ar och spar

X
50 100 -40 -30 -20

Radmnesdefinition

Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsdefinition sparfras
Verktygsanrop grov/fin

Frikdrning av verktyget
Cykeldefinition utvandig bearbetning

N
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HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Cykelanrop utvandig bearbetning
Cykeldefinition cirkelurfrasning

Cykelanrop cirkelurfrdsning
Verktygsvaxling
Verktygsanrop sparfras
Cykeldefinition spar 1

Cykelanrop spar 1

Ny startvinkel for spar 2

Cykelanrop spar 2

Frikdrning av verktyget, programslut
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

8.5 Cykler for att skapa punktmonster

Oversikt
TNC:n erbjuder tva cykler med vilka man kan fardigstalla punktmonster
direkt:
Cykel Softkey
220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL 220

ale
1%

221 PUNKTMONSTER PA LINJER

221T0ara
4e
A

Féljande bearbetningscykler kan kombineras med cykel 220 och 221:

Lfé—' Nar man vill fardigstélla oregelbundna punktmonster

anvander man sig av punkttabeller med CYCL CALL PAT (se

.Punkttabeller” pa sidan 206).

Cykel 1
Cykel 2
Cykel 3
Cykel 4
Cykel 5
Cykel 17

Cykel 18
Cykel 200
Cykel 201
Cykel 202
Cykel 203
Cykel 204
Cykel 205
Cykel 206
Cykel 207

Cykel 208
Cykel 209
Cykel 212
Cykel 213
Cykel 214
Cykel 215
Cykel 262
Cykel 263
Cykel 264
Cykel 265
Cykel 267
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DJUPBORRNING
GANGNING med flytande géngtappshallare
SPARFRASNING

FICKURFRASNING

CIRKELURFRASNING
SYNKRONISERAD GANGNING utan flytande
gangtappshallare

GANGSKARNING

BORRNING

BROTSCHNING

URSVARVNING

UNIVERSAL-BORRNING

BAKPLANING
UNIVERSAL-DJUPBORRNING

GANGNING NY med flytande gangtappshéllare
SYNKRONISERAD GANGNING NY utan flytande
gangtappshallare

BORRFRASNING

GANGNING SPANBRYTNING

FICKA FINSKAR

O FINSKAR

CIRKULAR FICKA FINSKAR
CIRKULAR O FINSKAR

GANGFRASNING
FORSANK-GANGFRASNING
BORR-GANGFRASNING
HELIX-BORRGANGFRASNING

UTVANDIG GANGFRASNING
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PUNKTMONSTER PA CIRKEL (cykel 220)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen till
startpunkten for den forsta bearbetningen med snabbtransport.

Ordningsfaljd:

Forflyttning till det andra Sékerhetsavstandet (spindelaxel)
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

Forflyttning till sékerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Fran denna position utfér TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

3 Darefter positionerar TNC:n verktyget, med réatlinjeforflyttning, till
startpunkten for nasta bearbetning; Verktyget befinner sig da pa
Sakerhetsavstandet (eller det andra sékerhetsavstandet).

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har utforts.

=y

Att beakta fore programmering

Cykel 220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 220
automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
208, 212 till 215, 262 till 265 och 267 med cykel 220 sa
kommer Sakerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta och det
andra Sakerhetsavstandet att hdmtas fran cykel 220.

220 oy
%
P

Mitt 1:a axel Q216 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets huvudaxel

Mitt 2:a axel Q217 (absolut): Cirkelsegmentets
mittpunkt i bearbetningsplanets komplementaxel

Cirkelsegment-diameter Q244: Cirkelsegmentets
diameter

Startvinkel Q245 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den forsta bearbetningen pa cirkelsegmentet

Slutvinkel Q246 (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten for
den sista bearbetningen pa cirkelsegmentet (géller
inte vid fullcirkel); ange en Slutvinkel som skiljer sig
fradn Startvinkel; om man anger en Slutvinkel som é&r
storre an Startvinkel sa utfors bearbetningen moturs,
annars medurs

Vinkelsteg Q247 (inkrementalt): Vinkel mellan tva
bearbetningar pa cirkelsegmentet; om Vinkelsteg ar
lika med noll s& berdkna TNC:n sjélv Vinkelsteget ur
Startvinkel, Slutvinkel och Antal bearbetningar; om ett
Vinkelsteg anges séa tar TNC:n inte hansyn till
Slutvinkel; fortecknet for Vinkelsteg bestammer
bearbetningsriktningen (- = Medurs)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA
N = Q241
R,
q Q247Q\
/N Q46 \
{ 244\2\ Q245 \
Q217 | ,
\ /
\ /
-~ |
S\ o
| X
Q216
z A
Q200 Q204
Q203
|
X

Exempel: NC-block

53 CYCL DEF 220 MOENSTER CIRKEL

0216=+50 ;MITT 1:A AXEL
Q217=+50 ;MITT 2:A AXEL

Q244=80  ;CIRKELSEGMENT DIAMETER
Q245=+0  ;STARTVINKEL

Q246=+360 ;SLUTVINKEL

Q247=+0  ;VINKELSTEG

0241-=8 ;ANTAL BEARBETNINGAR
0200=2 ; SAEKERHETSAVST .
Q203=+30 ;KOORD. OEVERYTA
Q204=50  ;2:A SAEKERHETSAVST.
Q301=1 ;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

282

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. Sékerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske; ange
ett positivt varde

Forflyttning till sdkerhetshdjd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning till sdkerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1. Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

8 Programmering: Cykler



PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)

@ Att beakta fére programmering

Cykel 221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel 221
automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
208, 212 till 215, 262 till 265 och 267 med cykel 221 sa
kommer Sékerhetsavstandet, Arbetsstyckets yta och det
andra Sékerhetsavstandet att hamtas fran 221.

1 TNC:n positionerar automatiskt verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen.

Ordningsfdljd:

Forflyttning till det andra Sakerhetsavstédndet (spindelaxel)
Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

Forflyttning till sékerhetsavstdndet Over arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

Fran denna position utfor TNC:n den sist definierade
bearbetningscykeln.

Darefter positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns positiva
riktning till startpunkten for nasta bearbetning; verktyget befinner
sig da pa Sakerhetsavstandet (eller pa det andra
sédkerhetsavstandet).

Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna pa den
forsta raden har utforts; verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den férsta raden.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget till den andra radens sista punkt
och utfor dar bearbetningen.

Darifran positionerar TNC:n verktyget i huvudaxelns negativa
riktning till startpunkten for ndsta bearbetning.

Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pé& den andra
raden har utforts.

Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till startpunkten pa nasta rad.

Med den beskrivna pendlande rorelsen kommer alla andra rader att
utforas.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

Q238

224
Q226 ") O~ °
S\ !
X
Q225
z A
P Q200 Q204
-
X
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8.5 Cykler for att skapa punktmonster

221 T dre
P4re
266

284

Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat for
startpunkten i bearbetningsplanets komplementaxel

Avstand 1. axel Q237 (inkrementalt): Avstand mellan
de enskilda punkterna inom raden

Avstand 2. axel Q238 (inkrementalt): Avstand mellan
de enskilda raderna

Antal kolumner Q242: Antal bearbetningar per rad
Antal rader Q243: Antal rader

Vridningsvinkel Q224 (absolut): Vinkel med vilken
hela halbilden 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. Séakerhetsavstand Q204 (inkrementalt): Koordinat i
spindelaxeln, vid vilken kollision mellan verktyg och
arbetsstycke (spannanordningar) inte kan ske

Forflyttning till sdkerhetshdjd Q301: Definition
av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning till sdkerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

Exempel: NC-block

54 CYCL DEF 221 MOENSTER LINJER

0225=+15
0226=+15
Q237=+10
0238=+8
0242=6
0243=4
0224=+15
0200=2
0203=+30
0204=50
301=1

;STARTPUNKT 1:A AXEL
; STARTPUNKT 2:A AXEL
;AVSTAAND 1:A AXEL
;AVSTAAND 2:A AXEL
;ANTAL KOLUMNER
;ANTAL RADER

; VRIDNINGSLAAGE

; SAEKERHETSAVST.
;KOORD. OEVERYTA
;2:A SAEKERHETSAVST.
;FOERFLYTTNING TILL S. HOEJD
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HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Radamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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8.5 Cykler Hatt skapa punktmaonster

N

86

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

Frikdrning av verktyget, programslut
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8.6 SL-cykler
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Med SL-cyklerna kan man sammansétta komplexa konturer som
bestar av upp till 12 delkonturer (fickor eller 6ar). De individuella
delkonturerna definierar man i form av underprogram. Fran listan med
delkonturer (underprogramnummer), som man anger i cykel 14
KONTUR, beraknar TNC:n den sammansatta konturen.

8.6 SL-cykler

@ Minnet for en SL-cykel (alla kontur-underprogram) ar
begransat till 48 Kbyte. Antalet méjliga konturelement
beror pa konturtypen (invandig/utvandig kontur) och
antalet delkonturer, exempelvis motsvarar detta ca. 256
ratlinjeblock.

Underprogrammens egenskaper

1 Koordinatomrakningar ér tillatna. Om de programmeras inom
delkonturerna, ar de dven verksamma i efterféljande underprogram,
men behover inte aterstallas efter cykelanropet.

= TNC:n ignorerar matning F och tillaggsfunktioner M

= TNC:n identifierar en ficka om man programmerar forflyttning pa
insidan av konturen, t.ex. om konturen beskrivs medurs med
radiekompensering RR.

= 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 innehalla nagra koordinater i
spindelaxeln.

| underprogrammets forsta koordinatblock fastldgger man
bearbetningsplanet. Tillaggsaxlar U,V,W &r tillatna

Bearbetningscyklernas egenskaper

= TNC:n positionerar automatiskt verktyget till Sdkerhetsavstand fore
varje cykel.

™ Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom frasningen
sker runt Gar.

" Radien pé , Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar inte,
frasmarken undviks (géller for den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida).

1 Vid finskar sida forflyttar TNC:n verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage.

= Aven vid finskar botten forflyttar TNC:n verktyget till arbetsstycket
pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (t.ex: spindelaxel Z:
cirkelbage i planet Z/X).

= TNC:n bearbetar konturen genomgéende med medfrasning
alternativt med motfrasning.

@ Med MP7420 definierar man vart TNC:n skall positionera
verktyget efter att cyklerna 21 till 24 har slutférts.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 28

~



8.6 SL-cykler

Mattuppgifterna for bearbetningen sasom frasdjup, tillaggsmatt och
sdkerhetsavstand anges centralt i cykel 20 som KONTURDATA.

Oversikt SL-cykler

Cykel Softkey
14 KONTUR (krévs alltid) m
LBL 1...N
20 KONTURDATA (krévs alltid) e
Coa
21 FORBORRNING (valbar) T
G
22 GROVSKAR (kravs alltid) 22
23 FINSKAR DJUP (valbar) =
24 FINSKAR SIDA (valbar) 24
(=]
Ytterligare cykler:
Cykel Softkey
25 KONTURLINJE =
AR
27 CYLINDERMANTEL T
D=6
28 CYLINDERMANTEL sparfrasning 28
@=8

288
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KONTUR (cykel 14)

| cykel 14 KONTUR listar man underprogrammen som skall dverlagras
for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen.

=y

14
LBL 1...N

Att beakta fore programmering

Cykel 14 ar DEF-aktiv, detta innebar 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 dverlagras for
att skapa en kontur. Bekrafta varje nummer med
knappen ENT och avsluta sedan inmatningen med
knappen END.

Overlagrade konturer

Man kan dverlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur. Darigenom
kan en fickas yta 6kas med en 6verlagrad ficka eller minskas med en
Overlagrad 0.

Underprogram: Overlappande fickor

=y

De efterfoljande programexemplen ar
konturunderprogram som anropas i ett huvudprogram fran
cykel 14 KONTUR.

Fickan A och B Gverlappar varandra.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Exempel: NC-block

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1 /2 /3 /4
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Fickorna har programmerats som fullcirklar.

L,oumma“-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Overlappade ytan
skall bearbetas:

™ Ytorna A och B maste vara fickor.

= Den forsta fickan (i cykel 14) méste borja utanfér den andra.

Yta A:

Yta B:

N

90
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,.Differens*“-yta
Ytan A skall bearbetas forutom den av B 6verlappade delen:
M Ytan A maste vara en ficka och B méste vara en 6.

M A maste borja utanfor B.
Yta A:

Yta B:

LSnitt“-yta

Den av A och B éverlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara técks
av en ficka skall ldamnas obearbetade.)

= A och B méste vara fickor.

= A maste borja inuti B.

Yta A:

Yta B:

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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KONTURDATA (cykel 20)

| cykel 20 anger man bearbetningsinformation fér underprogrammen
som innehéller delkonturerna. YA

I% Att beakta fére programmering

Cykel 20 ar DEF-aktiv, detta innebar att cykel 20 aktiveras
direkt efter sin definition i bearbetningsprogrammet.

S R
Cykelparametern Djups fortecken bestammer l | = @5/\

8.6 SL-cykler

arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa utfor
TNC:n inte den aktuella cykeln.

Den i cykel 20 angivna bearbetningsinformationen galler ~—-%_-+i>+—>-/
for cykel 21 till 24.

Om man anvander SL-cykler i Q-parameterprogram, far R\
inte parameter Q1 till Q19 anvandas som program-
parametrar.

w Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand arbetsstyckets
DATA yta — fickans botten.

zA

Bandverlapp 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 botten Q6

Koordinat arbetsstyckets yta Q5 (absolut): Absolut 71// Q10 o1 Q7
koordinat for arbetsstyckets yta

Q5
Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan /J
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta \CP

=

Sékerhetshdjd Q7 (absolut): Absolut hojd, pa vilken

kollision mellan verktyg och arbetsstycke inte kan ske
(for mellanpositioneringar och atergang vid cykelslut)  Exempel: NC-block

Raq.leul.nnerhﬁrn Qs8: .Bundningsradie for inner- 57 CYCL DEF 20.0 KONTURDATA
,horn”; Detangivna vardet avser verktygscentrumets
bana Q1=-20 ;FRAESDJUP

Rotationsriktning? Medurs = -1 Q9: 02=1 ; BANOEVERLAPP
Bearbetningsriktning for fickor 03=+0.2 :TILLAEGG SIDA

medurs (09 =-1 motfrésning for fickor och éar) Q4=+0-1 ,T”_LAEGG DJUP

moturs (Q9 = +1 medfrasning for fickor och dar) 05=+30 :KOORD. OEVERYTA

Vid ett programstopp kan bearbetningsparametrarna kontrolleras och, 06=2 - SAEKERHETSAVST.

om s& onskas, skrivas over.
Q7=+80 ;SAEKERHETSHOEJD
08=0.5 ;RUNDNINGSRADIE
Q9=+1 ;ROTATIONSRIKTNING
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FORBORRNING (cykel 21)

@ TNC:n tar inte hansyn till ett eventuellt deltavarde DR som
har programmerats i TOOL CALL-blocket vid berdkningen
av instickspunkten.

Vid avsmalnande stallen kan TNC:n i vissa lagen inte
forborra med ett verktyg som ar storre an
grovbearbetningsverktyget.

Cykelforlopp

Som cykel 1 Djupborrning, se ,, Cykler fér borrning, gadngning och
gangfrasning”, sidan 210.

Anvandningsomrade

Cykel 21 FORBORRNING tar hansyn till Tillaggsmatt finskéar sida och
Tillaggsmatt finskar djup samt urfrasningsverktygets radie da
nedmatningspunkten berdknas. Nedmatningspunkten ar samtidigt
startpunkt for urfrasningen.

2t g Skardjup Q10 (inkrementalt): Méatt med vilket
5 verktyget stegas nedat (fortecken vid negativ
arbetsriktning ,—")

Nedmatningshastighet Q11: Borrmatning i mm/min

Grovskar verktygsnummer Q13: Numret pa verktyget
som skall anvandas vid grovbearbetningen

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

Exempel: NC-block

58 CYCL DEF 21.0 FOERBORRNING

010=+5
011=100
013=1

; SKAERDJUP
;NEDMATN INGSHAST IGHET
;URFRAESNINGSVERKTYG
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GROVSKAR (cykel 22)

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 P& det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
konturen inifrdn och ut.

3 Forst frifrdses Garnas konturer (har: C/D) for att darefter utvidga
fickan utat mot fickornas konturer (har: A/B).

4 Slutligen fardigstaller TNC:n fickans kontur och verktyget aterfors
till Sékerhetshojden.

22

294

Att beakta fore programmering

| forekommande fall, Anvand en borrande frads med ett
skéar dver centrum (DIN 844), eller férborra med cykel 21.

Skardjup Q10 (inkrementalt): Méatt med vilket
verktyget stegas nedéat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet nedéat
i mm/min

Matning frasning Q12: Frasmatning i mm/min

Forbearbetningsverktyg nummer Q18: Nummer pa
verktyget som TNC:n redan har anvant for urfrasning.
Om ingen tidigare urfrasning har utforts anges ,0";
om man anger ett nummer har, utfor TNC:n endast
urfrasning vid de delar som inte kunde bearbetas med
forbearbetningsverktyget.

Om det inte gar att forflytta verktyget i sidled till det
omrade som skall efterbearbetas kommer TNC:n att
utféra pendlande nedmatning; pa grund av detta
méste man ange skéarlangden LCUTS och den
maximala nedmatningsvinkeln ANGLE fér verktyget i
verktygstabellen TOOL.T, se ,Verktygsdata”, sidan
99. Om detta inte har definierats kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Matning pendling Q19: Pendlingsmatning i mm/min

Exempel: NC-block

59 CYCL DEF 22.0 GROVSKAER

010=+5
Q11=100
Q12=350
018=1

Q19=150

; SKAERDJUP
;NEDMATNINGSHAST IGHET
;MATNING FRAESNING

; FOERBEARBETNINGSVERKTYG
;MATNING PENDLING

8 Programmering: Cykler



FINSKAR DJUP (cykel 23)

@ TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.

Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i fickan.

TNC:n forflyttar verktyget pa en vertikal tangentiellt anslutande
cirkelbage ner till ytan som skall bearbetas. Déarefter frases det vid
grovbearbetningen kvarldamnade finskdrsmattet bort.

23

Nedmatningshastighet Q11: Verktygets
@ forflyttningshastighet vid nedmatning

Matning frésning Q12: Frasmatning

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Exempel: NC-block

60 CYCL DEF 23.0 FINSKAER DJUP

011=100
Q12=350

; NEDMATNINGSHAST IGHET
;MATNING FRAESNING
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FINSKAR SIDA (cykel 24)

TNC:n forflyttar verktyget pa en tangentiellt anslutande cirkelbage
fram till delkonturerna. Varje delkontur finbearbetas separat.

=y

24

296

Att beakta fére programmering

Summan av Tillagg for finskar sida (Q14) och
finbearbetningsverktygets radie maste vara mindre an
summan av Tilldgg for finskar sida (Q3, cykel 20) och
grovbearbetningsverktygets radie.

Om cykel 24 anvands utan att urfraésning med cykel 22 har
utforts forst, galler anda ovanstaende berdkning; i formeln
skall da vardet ,, 0" anvandas for radien pa
grovbearbetningsverktyget.

TNC:n beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i fickan.

Rotationsriktning? Medurs = -1 Q9:
Bearbetningsriktning:

+1:Rotation moturs

—-1:Rotation medurs

Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet nedat
Matning frasning Q12: Frasmatning

Till&gg for finskér sida Q14 (inkrementalt):
Arbetsman for upprepade finskar; den sista
arbetsmanen kommer att frasas bort om man anger
Q14=0

zA

B
Hou

N

Qo Q12

o>

@/

S

Exempel: NC-block

61 CYCL DEF 24.0 FINSKAER SIDA

Q9=+1
010=+5

Q11=100
Q12=350

Q14=+0

;ROTATIONSRIKTNING

; SKAERDJUP

;MATNING DJUPBORRNING
;MATNING FRAESNING
;TILLAEGG SIDA
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KONTURLINJE (cykel 25)

Med denna cykel kan ,6ppna” konturer bearbetas i kombination med
cykel 14 KONTUR: konturens borjan och slut sammanfaller inte.

Cykeln 25 KONTURLINJE erbjuder betydande fordelar gentemot
vanliga positioneringsblock vid bearbetning av en 6ppen kontur:

TNC:n Overvakar bearbetningen for att undvika underskarning och
konturskador. Kontrollera konturen med testgrafiken innan
programkaorning.

Om verktygsradien &r for stor s maste eventuellt konturens
innerhorn efterbearbetas.

Bearbetningen kan genomgéende utforas med medfrasning eller
motfrasning. Frasmetoden bibehélles aven om konturen speglas.

Vid flera ansattningar kan TNC:n forflytta verktyget fram och tillbaka
langs med konturen: darigenom reduceras bearbetningstiden.

Man kan ange en arbetsman vilket mojliggor flera arbetssteg for

8.6 SL-cykler

grov- respektive finbearbetning.

@ Att beakta fére programmering Exempel: NC-block

Cykelparametern Djups fortecken bestammer 62 CYCL DEF 25.0 KONTURLINJE
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 s& utfér = -
TNC:n inte cykeln. Q1=-20 ;FRAES DJUP

TNC:n tar bara hdnsyn till den férsta Labeln i cykel 14 03=+0 s TILLAEGG SIDA
KONTUR. Q5=+0 ;KOORD. OEVERYTA
Minnesutrymmet fér en SL-cykel ar begrénsat. Q7=+50 ; SAEKERHETSHOEJD
Exempelvis kan man programmera maximalt 256 Q10=+5 - SKAERDJUP

ratlinjeblock i en SL-cykel.
Cykel 20 KONTURDATA behdvs inte.

Positioner som programmeras inkrementalt direkt efter
cykel 25 utgar ifran verktygets position efter cykelns slut.

011=100  ;MATNING DJUPBORRNING
Q12=350  ;MATNING FRAESNING
015=-1 ; FRAESMETOD

= Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstand mellan
DN arbetsstyckets yta och konturens botten

Tilldgg for finskdr 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): Méatt med vilket
verktyget stegas nedat

Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 297
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Frésmetod? Motfrasning = -1 Q15:
Medfrasning: Inmatning = +1

Motfrasning: Inmatning = -1

Véxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar:Inmatning = 0

8 Programmering: Cykler



CYLINDERMANTEL (cykel 27)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pa en

cylindermantel. Anvand cykel 28 om du vill frasa styrspar péa cylindern.

Konturen beskriver man i ett underprogram som anges i cykel 14
(KONTUR).

Underprogrammet innehaller koordinater i en vinkelaxel (t.ex. C-axeln)
och den dartill parallellt Idpande axeln (t.ex. spindelaxeln). Som
konturfunktioner star L, CHF, CR, RND, APPR (férutom APPR LCT)
och DEP till férfogande.

Mattuppgifterna i vinkelaxeln kan anges antingen i grader eller i mm
(tum) (valjes vid cykeldefinitionen).

1 TNC:n forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tillaggsmatt finskar sida.

2 Pa det forsta Skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
ldngs den programmerade konturen.

3 Vid konturens slut forflyttar TNC:n verktyget till
sakerhetsavstandet och tillbaka till nedmatningspunkten;

4 Steg 1 till 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

5 Darefter forflyttas verktyget till sdkerhetsavstandet.

@ Att beakta fére programmering

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 256
ratlinjeblock i en SL-cykel.

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

Anvand en borrande fras med ett skar 6ver centrum (DIN
844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sé inte &r fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utfora vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfér rotationsaxelns
positionsomrade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande , Konturprogrammeringsfel” satter
man i férekommande fall MP 810.x = 0.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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27

300

P Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstdnd mellan
cylindermantel och konturens botten

b Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskéar i det utrullade mantelplanet;
tillaggsmattet verkar i radiekompenseringens riktning

> Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta

b Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedat

» Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

b Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

» Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pé vilken
konturen skall bearbetas

> M&ttenhet? Grad =0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)

Exempel: NC-block

8 Programmering: Cykler



CYLINDERMANTEL sparfrasning (cykel 28)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan ett normalt definierat spar projiceras pa en
cylinders mantel. | motsats till 27 ansatter TNC:n verktyget vid denna
cykel pd ett sadant satt att vaggarna, vid aktiv radiekompensering,
alltid ar parallella i férhallande till varandra. Programmera konturens
centrumpunktsbana med uppgift om verktygsradiekompenseringen.
Via radiekompenseringen fastlagger man om TNC:n skall tillverka
sparet via med- eller motfrasning:.

RL: Medfrasning
RR: Motfrasning
1 TNC:n positionerar verktyget till en position éver
nedmatningspunkten.
2 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,

ldngs spéarets végg; darvid tas hansyn till Tillaggsmatt finskar sida.

3 Vid konturens slut férskjuter TNC:n verktyget till den motsatta
sparvaggen och forflyttar tilloaka till nedmatningspunkten.

4 Steg 2 och 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

5 Darefter forflyttas verktyget till sékerhetsavstandet.

I%‘_’ Att beakta fére programmering

Minnesutrymmet for en SL-cykel ar begransat.
Exempelvis kan man programmera maximalt 256
ratlinjeblock i en SL-cykel.

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

Anvand en borrande fras med ett skar éver centrum (DIN
844).

Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.

Spindelaxelns rorelse maste vara vinkelrat mot
rundbordsaxeln. Om sa inte ar fallet kommer TNC:n att
presentera ett felmeddelande.

Denna cykel kan man aven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

TNC:n kontrollerar om verktygets kompenserade och icke
kompenserade bana ligger innanfor rotationsaxelns
positionsomrade (ar definierat i maskinparameter 810.x).
Vid felmeddelande , Konturprogrammeringsfel” satter
man i forekommande fall MP 810.x = 0.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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28

302

P Frasdjup Q1 (inkrementalt): Avstdnd mellan
cylindermantel och konturens botten

b Tillagg for finskar sida Q3 (inkrementalt):
Arbetsman for finskar avseende sparets vagg.
Tilldgget for finskdr minskar sparets bredd med
dubbla det angivna vardet.

» Sakerhetsavstand Q6 (inkrementalt): Avstand mellan
verktygets spets och cylindermantelns yta

b Skardjup Q10 (inkrementalt): Matt med vilket
verktyget stegas nedéat

» Nedmatningshastighet Q11: Matningshastighet vid
forflyttningar i spindelaxeln

P Matning frasning Q12: Matningshastighet vid
forflyttningar i bearbetningsplanet

b Cylinderradie Q16: Cylinderns radie, pa vilken
konturen skall bearbetas

> Mattenhet? Grad =0 MM/TUM=1 Q17: Rotationsaxelns
koordinater i underprogrammet programmeras i
grader eller mm (tum)

> Sparbredd Q20: Bredd for sparet som skall skapas

Exempel: NC-block
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Rzp /60"
30

30

Raamnesdefinition
Verktygsdefinition forbearbetning
Verktygsdefinition efterbearbetning
Verktygsanrop forbearbetning
Frikérning av verktyget

Definiera underprogram foér kontur

Definiera allménna bearbetningsparametrar

303
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Cykeldefinition forbearbetning

8.6 SL-cykler

Cykelanrop forbearbetning
Verktygsvaxling

Verktygsanrop efterbearbetning
Cykeldefinition efterbearbetning

Cykelanrop efterbearbetning
Frikdrning av verktyget, programslut

Underprogram for kontur
se , Exempel: FK-programmering 2", sidan 169

w
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Radamnesdefinition

Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition grov/fin
Verktygsanrop borr

Frikérning av verktyget

Lista underprogram for kontur

Definiera allménna bearbetningsparametrar

305
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Cykeldefinition forborrning

Cykelanrop foérborrning
Verktygsvaxling

8.6 SL-cykler

Verktygsanrop grov/fin
Cykeldefinition urfrasning

Cykelanrop urfrésning
Cykeldefinition finskar djup

Cykelanrop finskar djup
Cykeldefinition finskar sida

Cykelanrop finskar sida
Frikérning av verktyget, programslut

w
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Underprogram for kontur 1: vanster ficka

Underprogram for kontur 2: hoger ficka

Underprogram for kontur 3: vénster fyrkantig 6

Underprogram for kontur 4: hoger trekantig 6

307
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Y

100

80

20

Raamnesdefinition
Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget

Definiera underprogram for kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut

w
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Underprogram for kontur
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Anmaéarkning:
= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
= Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum. Z

60

20

T T T 1
30 50 157
Verktygsdefinition

Verktygsanrop, verktygsaxel Y

Frikérning av verktyget

Positionera verktyget till rundbordets centrum
Definiera underprogram fér kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Forpositionera rundbord
Cykelanrop

Frikérning av verktyget, programslut

w
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Underprogram for kontur
Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1)

311
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Anmaéarkning:

= Cylindern ar uppspand i rundbordets centrum.
= Utgangspunkten ligger i rundbordets centrum.

W Beskrivning av centrumpunktens bana i
konturunderprogrammet

w

12

Verktygsdefinition

Verktygsanrop, verktygsaxel Y

Frikérning av verktyget

Positionera verktyget till rundbordets centrum
Definiera underprogram fér kontur

Definiera bearbetningsparametrar

Férpositionera rundbord
Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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Konturunderprogram, beskrivning av centrumpunktens bana
Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1)

8.6 SL-cykler
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8.7 Cykler for ytor

8.7 Cykler for ytor

Oversikt

TNC:n erbjuder tre cykler med vilka ytor med foljande egenskaper kan
bearbetas:
Genererade genom digitalisering eller av ett CAD-/CAM-system
Plana rektangulara ytor
Ytor placerade i snett plan
Godtyckligt tippade

Vridna

Cykel Softkey
30 BEARBETNING MED DIGITALISERADE DATA w
For uppdelning av digitaliserade data i flera PNT-DAT

ansattningar

230 PLANING 0 o
For plana rektangulara ytor 1@?

231 LINJALYTA 231
For icke rektangulara, tippade eller vridna ytor

314
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BEARBETNING MED DIGITALISERADE DATA
(cykel 30)

1

TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport FMAX, fran den
aktuella positionen i spindelaxeln till Sékerhetsavstandet dver den
i cykeln programmerade MAX-punkten.

Darefter forflyttar TNC:n verktyget, med FMAX, i
bearbetningsplanet till den i cykeln programmerade MIN-punkten.

Darifran forflyttas verktyget, med Nedmatningshastighet, till den
forsta konturpunkten.

Darefter utfor TNC:n alla i filen med digitaliseringsdata lagrade
punkterna med Matning frasning; om det behdvs utfér TNC:n
emellanat forflyttning till Sakerhetsavstand for att hoppa éver
omraden som inte skall bearbetas.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sdkerhetsavstand
med FMAX.

@ Att beakta fére programmering

Med cykel 30 kan man bearbeta med digitaliserade data
och PNT-filer.

Om man bearbetar med en PNTfil, i vilken inga
koordinater i spindelaxeln finns, erhalles frasdjupet av den
programmerade MIN-punkten i spindelaxeln.

3a

P DA T i vilken digitaliseringsdata finns lagrad; om filen inte

Filnamn digitaliseringsdata: Ange namnet pa filen,

finns i den aktuella katalogen maste den kompletta
sokvagen anges. Om man vill exekvera en punkttabell
anges dessutom filtypen .PNT

MIN-punkt omrade: Min-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
for omradet inom vilket frasningen skall utféras

MAX-punkt omrade: Max-punkt (X-, Y- och Z-koordinat)
fér omradet inom vilket frasningen skall utfoéras

Sakerhetsavstand | (inkrementalt): Avstand mellan
verktygsspetsen och arbetsstyckets yta for rorelser
med snabbtransport

Skardjup 2 (inkrementalt): Matt med vilket verktyget
skall stegas nedat

Nedmatningshastighet 2: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min

Matning frasning 4: Verktygets forflyttningshastighet
vid frdsning i mm/min

Tillaggsfunktion M: Mojlighet att ange en
tillaggsfunktion, t.ex. M13

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Exempel: NC-block
64 CYCL DEF 30.0 EXEKVERA DIGIDATA
65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
66 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20
67 CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0
68 CYCL DEF 30.4 AVST 2
69 CYCL DEF 30.5 ARB DJ +5 F100
70 CYCL DEF 30.6 F350 M8
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8.7 Cykler for ytor

PLANING (cykel 230)

1

TNC:n positionerar verktyget, med snabbtransport FMAX, fran den
aktuella positionen i bearbetningsplanet till startpunkten 1; TNC:n
forskjuter da verktyget med med verktygsradien &t vanster och
uppat.

Darefter forflyttas verktyget med FMAX i spindelaxeln till
Sakerhetsavstand och forflyttas dérifran med
Nedmatningshastighet till den programmerade startpositionen i
spindelaxeln.

Darefter forflyttas verktyget med den programmerade Matning
frasning till slutpunkten 2; slutpunkten beraknas av TNC:n med
hjélp av den programmerade startpunkten, den programmerade
langden och verktygsradien.

TNC:n forskjuter verktyget med Matning sidled till nésta rads

startpunkt; TNC:n berédknar férskjutningen med hjélp av den
programmerade bredden och antalet frasbanor.

Darefter forflyttas verktyget tillbaka i den 1:a axelns negativa
riktning.

Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt.

Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till Sakerhetsavstand
med FMAX.

@ Att beakta fére programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen
forst i bearbetningsplanet och darefter i spindelaxeln till
startpunkten.

Verktyget skall forpositioneras sa att kollision med
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.
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Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Min-punkt-
koordinat i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan
som skall planas

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Min-punkt-
koordinat i bearbetningsplanets komplementaxel for
ytan som skall planas

Startpunkt 3:e axel Q227 (absolut): Hojd i
spindelaxeln vid vilken planingen skall ske

1. Sidans langd Q218 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets huvudaxel fér ytan som skall
planas, utgdende fran Startpunkt 1. axel

2. Sidans langd Q219 (inkrementalt): Langd i
bearbetningsplanets komplementaxel for ytan som
skall planas, utgdende fran Startpunkt 2. axel

Antal skar Q240: Antal rader, pa bredden, som TNC:n
skall forflytta verktyget pa

Nedmatningshastighet 206: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning fran
Sakerhetsavstand till frasdjupet i mm/min

Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min

Matning tvar Q209: Verktygets forflyttningshastighet
vid forflyttning till ndsta rad i mm/min; om
forflyttningen i sidled sker i materialet anges ett
mindre Q209 an Q207; om forflyttningen sker utanfor
materialet kan Q209 vara stérre an Q207

Sakerhetsavstand Q200 (inkrementalt): Avstand
mellan verktygsspetsen och frasdjupet for
positionering vid cykelns borjan och cykelns slut

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

4 |
o) o207
y 8 e
e — | A
N = Q240 ) G
o A Q209
_-_4«__-_
A
Q226 >
: Q218 X
Q225
% Q206
z A A4
o227 Q200
“ —
X

Exempel: NC-block

71 CYCL DEF 230 PLANING

0225=+10 ;STARTPUNKT 1:A AXEL
Q226=+12 ;STARTPUNKT 2:A AXEL
Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3:E AXEL
0218=150 ;1. SIDANS LEANGD
Q219=75  ;2:A SIDANS LEANGD
Q240=25  ;ANTAL SKAER

0206=150 ;NEDMATNINGSHASTIGHET
Q207=500 ;MATNING FRAESNING
Q209=200 ;MATNING TVAER

0200=2 ; SAEKERHETSAVST.
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8.7 Cykler for ytor

LINJALYTA (cykel 231)

1 TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella positionen med en
3D-rétlinjerdrelse till startpunkten

2 Darefter forflyttas verktyget med den programmerade Matning
frasning till slutpunkten

3 Darifran forflyttar TNC:n verktyget, med snabbtransport FMAX,
motsvarande verktygsdiametern i positiv spindelaxelriktning och
sedan ater tilloaka till startpunkten

4 Vid startpunkten 1 forflyttar TNC:n verktyget ater till det sist
utférda Z-vardet.

5 Dérefter forskjuter TNC:n verktyget i alla tre axlarna fran punkt 1, i
riktning mot punkt 4, till ndsta rad.

6 Efter detta forflyttar TNC:n verktyget till slutpunkten pé denna rad.
Slutpunkten beréknas av TNC:n med hjalp av punkt 2 och en
forskjutning i riktning mot punkt

7 Uppdelningen upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

8 Slutligen positionerar TNC:n verktyget till en position motsvarande

verktygsdiametern éver den hogsta angivna punkten i
spindelaxeln.

Frasbanor

Startpunkten och darmed aven frasriktningen ar fritt valbar dad TNC:n
lagger den forsta frasbanan fran punkt 1 mot punkt 2 och hela ytan fran
punkt 1 /2 mot punkt 2 /4. Man kan placera punkt 1 i det horn pa ytan
som man onskar.

Ytfinheten vid anvéandande av ett cylindriskt verktyg kan optimeras
enligt foljande:

Genom dykande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt

storre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med liten lutning.

Genom klattrande verktygsbanor (koordinat i spindelaxeln punkt

mindre an koordinat i spindelaxeln punkt 2) vid ytor med stor lutning.

Vid vridna ytor, huvudroérelseriktning (frén punkt 1 mot punkt 2) i
riktningen dar den storsta lutningen ligger.
Ytfinheten vid anvéandande av en radiefras kan optimeras enligt
féljande:

Vid vridna ytor, huvudrérelseriktning (frdn punkt 1 mot punkt 2)
vinkelratt mot riktningen dér den stérsta lutningen ligger.

I% Att beakta foére programmering

TNC:n positionerar verktyget fran den aktuella
positionen med en 3D-ratlinjerorelse till startpunkten
Verktyget skall forpositioneras sa att kollision med
arbetsstycke och spannanordningar inte kan ske.

TNC:n forflyttar verktyget mellan de angivna positionerna
med radiekompensering RO.

| forekommande fall, Anvand en borrande fras med ett
skar over centrum (DIN 844).
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Startpunkt 1. axel Q225 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten pa
ytan som skall delas upp

Startpunkt 2. axel Q226 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for
startpunkten pé ytan som skall delas upp

Startpunkt 3. axel Q227 (absolut): Koordinat i
spindelaxeln for startpunkten pa ytan som skall delas

upp
2. Punkt 1. axel Q228 (absolut): Koordinat i

bearbetningsplanets huvudaxel for slutpunkten pa
ytan som skall delas upp

2. Punkt 2. axel Q229 (absolut): Koordinat i
bearbetningsplanets komplementaxel for slutpunkten
pa ytan som skall delas upp

2. Punkt 3. axel Q230 (absolut): Koordinat i

spindelaxeln for slutpunkten pa ytan som skall delas

upp

3. Punkt 1. axel Q231 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets huvudaxel

3. Punkt 2. axel Q232 (absolut): Koordinat for punkt
i bearbetningsplanets komplementaxel

3. Punkt 3. axel Q233 (absolut): Koordinat for punkt
i spindelaxeln

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.7 Cykler for ytor

320

> 4. Punkt 1. axel Q234 (absolut): Koordinat for punkt
4 i bearbetningsplanets huvudaxel

4. Punkt 2. axel Q235 (absolut): Koordinat fér punkt
/i bearbetningsplanets komplementaxel

4. Punkt 3. axel Q236 (absolut): Koordinat for punkt
/i spindelaxeln

» Antal skar Q240: Antal frasbanor som TNC:n skall
forflytta verktyget pa mellan punkt 1 och 4, resp.
mellan punkt 2 och 2

P Matning frasning Q207: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min. TNC:n
utfor den forsta frasbanan med halva det
programmerade vardet.

m
x
o
3

5
o
Z
Q
=2
o
[e]
Q
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8.7 Cykler for ytor

100

Y

Y

@

100

35

Radamnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition planing

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Forpositionering i narheten av startpunkten
Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut
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8.8 Cykler for koordinatomrakning

Oversikt

Nar en kontur har programmerats kan TNC:n féréandra dess position pa
arbetsstycket, dess storlek och lage med hjalp av
koordinatomrakningar. TNC:n erbjuder féljande cykler fér omrakning
av koordinater:

Cykel Softkey
7 NOLLPUNKT E
Konturer forskjuts direkt i programmet eller fran ﬁ

Nollpunktstabeller

247 UTGANGSPUNKT INSTALLNING 247
Instélining av utgadngspunkt under @
programexekveringen

8 SPEGLING s
Konturer speglas

@_

10 VRIDNING 10
Konturer vrids i bearbetningsplanet

8.8 Cykler for koordinatomrakning

11 SKALFAKTOR 1
Konturer férminskas eller forstoras

26 AXELSPECIFIK SKALFAKTOR P
Konturer férminskas eller forstoras med axelspecifika
skalfaktorer

AHEE

19 BEARBETNINGSPLAN ey
Bearbetningar utfors i ett tippat koordinatsystem
for maskiner med vridbara spindelhuvuden
och/eller rundbord

&

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition — den
behover och skall inte anropas. Den ar verksam tills den aterstalls eller
definieras pa nytt.

Aterstallning av koordinatomrakningar:

Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, t.ex. Skalfaktor 1,0

Utfor tillaggsfunktionerna M02, M30 eller blocket END PGM
(avhangigt maskinparameter 7300)

Valj ett nytt program

Programmera tilldggsfunktionen M142 Radera modal
programinformation

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 323



8.8 Cykler for koordinatomrakning

NOLLPUNKTS-forskjutning (cykel 7)

Med hjalp av NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.

Verkan

Efter en cykeldefinition NOLLPUNKTSFORSKJUTNING hénfors alla
koordinatuppagifter till den nya nollpunkten. Varje axels férskjutning
presenteras av TNC:n i den uttkade statuspresentationen. Det ar dven
tilldtet att ange rotationsaxlar.

7 Férskjutning: Den nya nollpunktens koordinater

ﬁ anges; absoluta varden anges i férhallande till
arbetsstyckets utgangspunkt, arbetsstyckets
utgangspunkt har definierats genom instélining av
origos lage; inkrementala varden anges i forhallande
till den sist aktiverade nollpunkten — denna kan i sin
tur ha varit forskjuten.

Aterstallning

En nollpunktsférskjutning upphévs genom att en ny
nollpunktsférskjutning med koordinatvardena X=0, Y=0 och Z=0
anges.

Grafik

Om en ny BLK FORM programmeras efter en nollpunktsforskjutning,
s& kan man via maskinparameter 7310 vélja om BLK FORM skall
hanforas till den nya eller den gamla nollpunkten. Vid bearbetning av
flera detaljer kan TNC:n pé& detta séatt simulera varje enskild detal]
grafiskt.

Statuspresentation

Den stora positionspresentationen utgar ifrdn den aktiva (forskjutna)
nollpunkten

Alla koordinater som presenteras i den utdkade
statuspresentationen (positioner, nollpunkter) utgar ifrdn den
manuellt installda utgadngspunkten

324

Exempel: NC-block

13 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
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NOLLPUNKTS-forskjutning med
nollpunktstabell (cykel 7)

=y

Om man nyttjar nollpunktsférskjutningar med
nollpunktstabeller sa anvander man funktionen SEL
TABLE for att aktivera den 6nskade nollpunktstabellen fran
NC-programmet.

Om man arbetar utan SEL-TABLE s& maste man sjalv
aktivera den dnskade nollpunktstabellen fore
programtestet eller programexekveringen (galler dven for
programmeringsgrafiken):

Valj 6nskad tabell for programtest i driftart Programtest
via filhanteringen: Tabellen far status S
Valj 6nskad tabell for programkoérning i ndgon av

driftarterna for programkaérning via filhanteringen:
Tabellen far status M

Nollpunkter fran nollpunktstabellen kan utga fran den
aktuella utgangspunkten for arbetsstycket eller fran
maskinens nollpunkt (avhangigt maskinparameter 7475).

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.

Anvandningsomrade
Nollpunktstabeller anvander man exempelvis vid

Ofta forekommande bearbetningssekvenser pé olika positioner pa
arbetsstycket eller

Ofta férekommande forskjutning till samma nollpunkter

| ett och samma program kan nollpunktsférskjutningen programmeras
bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en nollpunktstabell.

R=

Forskjutning: Antingen anges nollpunktens nummer
fran nollpunktstabellen eller en Q-parameter; Om
man anger en Q-parameter sa aktiverar TNC:n det
nollpunktsnummer som star i Q-parametern

Aterstallning
En forskjutning till koordinaterna
X=0; Y=0 etc. anropas fran nollpunktstabellen.

En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

8.8 Cykler f6r koordinatomrakning

Exempel: NC-block

77 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
78 CYCL DEF 7.1 #5
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8.8 Cykler for koordinatomrakning

Valja nollpunktstabell i NC-programmet

Med funktionen SEL TABLE véljer man den nollpunktstabell som TNC:n
skall hdmta nollpunkten ifran:

PGM
CALL

NOLLPUNKT
TRBELL

Valj funktionen for programanrop: Tryck pa knappen
PGM CALL

Tryck pa softkey NOLLPUNKTSTABELL

Ange hela sdkvagen och nollpunktstabellens namn,
bekrafta med knappen END

I% Programmera SEL TABLE-block fére cykel 7
Nollpunktsforskjutning.

En med SEL TABLE vald nollpunktstabell ar aktiv anda tills
man valjer en annan nollpunktstabell med SEL TABLE eller
via PGM MGT.

Editera nollpunktstabell
Nollpunktstabellen valjer man i driftart Programinmatning/Editering

PGM
MGT

Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen PGM MGT,
se , Filhantering: Grunder”, sidan 39

Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkeys VALJ TYP
och VISA .D

Vaélj 6nskad tabell eller ange ett nytt filnamn

Editera fil. Softkeyraden visar da féljande funktioner:

Funktion Softkey
G4 till tabellens borjan BERIAN
Ga till tabellens slut SLﬂUT
Bladdra en sida uppat SToA
Bladdra en sida nedat SI0A
Infoga rad (endast mojligt i tabellens slut) e
RAD
Radera rad RADERA
RAD
Spara inmatad rad och hoppa till nésta rad e
[E7]- PA
Infoga ett definierbart antal rader (nollpunkter) vid (AGe TILL
tabellens slut UNIDRRSDLEURT
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Editera nollpunktstabell i ndgon av programkérnings-driftarterna
| programkérnings-driftarterna kan man kalla upp den for tillfallet aktiva
nollpunktstabellen. For att géra detta trycker man péa softkey
NOLLPUNKTSTABELL. Sedan star samma editeringsfunktioner till
forfogande som i driftart Programinmatning/Editering

Konfigurera nollpunktstabell

| den andra och tredje softkeyraden kan man, for varje
nollpunktstabell, valja vilka axlar som man skall kunna definiera
nollpunkter i. Som standard ér alla axlar aktiva. Om man vill sparra bort
en axel sd andrar man dess axelsoftkey till AV. TNC:n kommer da att
radera den dartill hérande kolumnen i nollpunktstabellen.

Om man inte vill definiera en nollpunkt for en aktiv axel sa trycker man
pa knappen NO ENT. TNC:n kommer da att skriva in ett bindestreck i
den aktuella kolumnen.

Lamna nollpunktstabell
Visa en annan filtyp i filhanteringen och valj dnskad fil.

Statuspresentation
Nar nollpunkterna fran tabellen utgér ifrdn maskinens nollpunkt géller
foljande:
den stora positionspresentationen utgar ifrdn den aktiva (forskjutna)
nollpunkten

koordinater som visas i den utdkade statuspresentationen
(positioner, nollpunkter) utgar ifrdn maskinnollpunkten, varvid TNC:n
medraknar den manuellt instéllda utgangspunkten

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT

EDITERA NOLLPUNKTSTABELL
NOLLPUNKTSFORSKJUTNING *?

FIL: NULLTAB.DO MM

D ;

0 -0 -0 -0 -0 -0

1 25 0 0 25 0

2 0 0 0 0 0

3 0 0 0 0 0

4 27.25 -8 +0 +0

5 250 -0 -0 +0 “8

6 350 0 0 +0 -8

7 +1200 +0 +B +B +0

8 +1700 o 0 0 +0

3 -1700 +0 +0 +0 e

10 o 2 0 0 +0

1 0 0 -0 -0 -0

12 0 2 0 0 +0

ELHER) || El At SIDA | 1NFoge | RADERA | NASTA |LAGG TILL
i 4 RAD RAD R0 | e
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8.8 Cykler for koordinatomrakning

INSTALLNING UTGANGSPUNKT (cykel 247)

Med cykel INSTALLNING UTGANGSPUNKT kan man aktivera en
nollpunkt, vilken ar definierad i en nollpunktstabell, som ny
utgangspunkt.

Verkan

Efter en cykeldefinition INSTALLNING UTGANGSPUNKT utgar alla
koordinat-uppgifter och nollpunktsforskjutningar (absoluta och
inkrementala) fran den nya utgangspunkten. Det &r dven tillatet att
stalla in utgdngspunkten i rotationsaxlar.

27 Nummer for utgangspunkt?: Ange numret pa
Wj utgangspunkten i nollpunktstabellen

Aterstallning

Man aktiverar den i driftart Manuell sist instéllda utgdngspunkten igen
genom inmatning av tilldggsfunktionen M104.

@ TNC:n stéller endast in utgdngspunkten i de axlar som ar
aktiva i nollpunktstabellen. Om en axel aktiveras som
kolumn i nollpunktstabellen men inte finns tillganglig i
TNC:n kommer ett felmeddelande att genereras.

Cykel 247 tolkar alltid varden som finns lagrade i
nollpunktstabellen som koordinater, vilka utgar fran
maskinens nollpunkt. Maskinparameter 7475 har inget
inflytande Over detta.

Nar man anvander sig av cykel 247 kan man inte ga in mitt
i ett program med funktionen blockframlasning.

Cykel 247 ar inte verksam i driftart PGM-test.
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Exempel: NC-block

13 CYCL DEF 247 UTGAANGSPKT. INSTAELLNING

0339=4

; UTGAANGSPUNKT-NUMMER
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SPEGLING (cykel 8)

TNC:n kan utféra en bearbetnings spegelbild i bearbetningsplanet.

Verkan

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den &r
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar de speglade
axlarna i den utOkade statuspresentationen.

Om endast en axel speglas kommer verktygets
bearbetningsriktning att andras. Detta galler inte for
bearbetningscykler.

Om tva axlar speglas bibehalles bearbetningsriktningen.

Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:
Nollpunkten ligger pa konturen som skall speglas: detaljen speglas
direkt vid nollpunkten;

Nollpunkten ligger utanfér konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts dven till en annan position;

% Om man endast speglar en axel kommer verktygets
bearbetningsriktning att andra sig i de nya
bearbetningscyklerna med 200-nummer . Vid aldre
bearbetningscykler sdésom exempelvis cykel 4
FICKURFRASNING, bibehalles bearbetningsriktningen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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; Speglad axel?: Ange axlarna som skall speglas; man
@ kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar — med
undantag for spindelaxeln och den dartill hérande
parallella komplementaxeln. Det ar tillatet att ange
maximalt tre axlar.

Aterstallning

Programmera cykel SPEGLING péa nytt och besvara dialogfrdgan med
NO ENT.

330

z A

Exempel: NC-block

79 CYCL DEF 8.0 SPEGLING
80 CYCL DEF 8.1 X Y U
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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 ar
aven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n presenterar den
aktiva vridningsvinkeln i den utdkade statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
X/Y-plan X-axel
Y/Z-plan Y-axel
Z[X-plan Z-axel
% Att beakta fore programmering

TNC:n upphéaver en aktiverad radiekompensering genom
definitionen av cykel 10. | férekommande fall,
programmera radiekompenseringen pa nytt.

Efter det att man har definierat cykel 10 maste
bearbetningsplanets bada axlar forflyttas for att aktivera

vridningen.
10 Vridning: Ange vridningsvinkel i grader (°).
@% Inmatningsomrade: -360° till +360° (absolut eller

inkrementalt)

Aterstéllning
Programmera cykel VRIDNING pa nytt med vridningsvinkel 0°.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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35°

\::4

60

Exempel: NC-block

12
13
14
15
16
17
18

CALL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CALL

LBL1

DEF 7.0 NOLLPUNKT
DEF 7.1 X+60

DEF 7.2 Y+40

DEF 10.0 VRIDNING
DEF 10.1 ROT+35
LBL1
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SKALFAKTOR (cykel 11)

| ett program kan TNC:n forstora eller forminska konturer. P4 detta satt
kan man exempelvis ta hansyn till krymp- eller arbetsman.

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 uttkade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar
i bearbetningsplanet eller i alla tre koordinataxlarna samtidigt
(avhéngigt maskinparameter 7410)
i cyklers méattuppgifter
aven i parallellaxlarna U, V och W

Forutsattning

Innan forstoringen alternativt férminskningen bér nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett horn péa konturen.

Faktor?: Ange faktor SCL (eng.: scaling); TNC:n
@-) multiplicerar koordinater och radier med SCL (som
beskrivits i, Verkan”)

11

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Forminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001

Aterstallning
Programmera cykel SKALFAKTOR pé nytt med faktor 1.
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Exempel: NC-block

11 CALL LBL1

12 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 SKALFAKTOR
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1
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SKALFAKTOR AXELSP. (cykel 26)

=y

Verkan

Att beakta fére 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 nédvandigtvis —
som i cykel 11 SKALFAKTOR - fran den aktuella
nollpunkten.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Den ar
dven verksam i driftart Manuell Positionering. TNC:n visar den aktiva
skalfaktorn i den utdkade statuspresentationen.

26

cc

jus

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 férminskningen

Koordinataxlarna valjs med softkeys.

Aterstallning

Programmera cykel SKALFAKTOR pé nytt med faktor 1 fér respektive
axel.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

20

Exempel: NC-block
25 CALL LBL1
26 CYCL DEF 26.0 SKALFAKTOR AXELSP.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1
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8.8 Cykler for koordinatomrakning

BEARBETNINGSPLAN (cykel 19)

Funktionerna for 3D-vridning av bearbetningsplanet méste
anpassas i maskinen och TNC:n av maskintillverkaren. For
det specifika spindelhuvudet (tippningsbordet) bestdmmer
maskintillverkaren om TNC:n skall tolka vinklarna som
programmeras i cykeln som rotationsaxlarnas koordinater
eller som matematisk vinkel for ett snett plan. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

i

3D-vridningen av bearbetningsplanet sker alltid runt den
aktiva nollpunkten.

iy

Grunder se ,,3D-vridning av bearbetningsplanet”, sidan
24 Las forst igenom hela detta avsnitt.

Verkan

| cykel 19 definierar man bearbetningsplanets lage — motsvarar
verktygsaxelns lage i forhallande till det maskinfasta
koordinatsystemet — genom att ange vridningsvinklar. Man kan
definiera bearbetningsplanets lage pa tva olika satt:

Ange rotationsaxlarnas lage direkt

Beskriva bearbetningsplanets lage med hjalp av upp till tre vridningar
(rymdvinkel) av det maskinfasta koordinatsystemet. Rymdvinkeln
som skall anges far man genom att placera ett snitt vinkelratt genom
det tippade bearbetningsplanet och sedan betrakta snittet fran den
axel som vridningen skall ske runt. Redan med tva rymdvinklar kan
alla godtyckliga verktygsldagen definieras entydigt i rymden.

=y

Beakta att det tippade koordinatsystemets lage och
darigenom aven forflyttningsrorelser i det tippade
systemet paverkas av hur man beskriver det tippade
planet.

Om man programmerar bearbetningsplanets lage via rymdvinkel
berdknar TNC:n automatiskt de darfér erforderliga
vinkelinstéllningarna for rotationsaxlarna och lagger in dessa i
parametrarna Q120 (A-axel) till Q122 (C-axel). Om det finns tva mdjliga
|6sningar véljer TNC:n — utgdende fran rotationsaxlarnas nollagen —
den kortaste vagen.

Vridningarnas ordningsfoljd vid berakning av planets lage ar fast: Forst
vrider TNC:n A-axeln, darefter B-axeln och slutligen C-axeln.

Cykel 19 aktiveras direkt efter dess definition i programmet. S& fort
man forflyttar en axel i det vridna koordinatsystemet kommer
kompenseringen for denna axel att aktiveras. Man maste alltsa

forflytta alla axlarna om kompenseringen for alla axlarna skall aktiveras.
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Om man har stallt in funktionen VRIDNING PROGRAMKORNING i
driftart Manuell drift pd AKTIV (se ,3D-vridning av
bearbetningsplanet”, sidan 24) s& kommer vinkelvardet som har
angivits i menyn att skrivas éver med vinkelvardet fran cykel 19
BEARBETNINGSPLAN.

Y Vridningsaxel och -vinkel?: Ange rotationsaxel med
) tillhérande vridningsvinkel; rotationsaxlarna A, B och
C programmeras via softkeys

Om TNC:n positionerar rotationsaxlarna automatiskt sa kan man aven
ange foljande parametrar

Matning?  F=: Vridningsaxlarnas
forflyttningshastighet vid automatisk positionering

Sakerhetsavstéand? (inkrementalt): TNC:n positionerar
spindelhuvudet sé& att positionen, som ar en
férlangning av verktyget med séakerhetsavstandet,
inte andrar sig relativt arbetsstycket

Aterstallning

For att aterstalla vridningsvinkeln definierar man cykeln
BEARBETNINGSPLAN pa nytt och anger 0° for alla vridningsaxlarna.
Dérefter definierar man aterigen cykel BEARBETNINGSPLAN och
besvarar dialogfragan med knappen NO ENT. Pa detta séatt aterstalles
funktion (férst vridning tillbaka till noll och sedan avstéangning).

Positionera rotationsaxel

% Maskintillverkaren bestammer om cykel 19 dven
positionerar rotationsaxeln(arna) automatiskt eller omm man
sjalv maste forpositionera rotationsaxlarna i programmet.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

Om cykel 19 positionerar rotationsaxlarna automatiskt galler:

TNC:n kan bara positionera styrda axlar automatiskt.

| cykeldefinitionen méste man férutom vridningsvinkel aven ange ett
sdkerhetsavstand och en matning med vilken vridningsaxlarna
positioneras.

Endast forinstéllda verktyg kan anvandas (hela verktygslangden
maéste anges i TOOL DEF-blocket alt. i verktygstabellen).

Under vridningsforloppet forblir verktygsspetsens position i princip
ofdrandrad i forhéllande till arbetsstycket.

TNC:n utfor vridningssekvensen med den sist programmerade
matningen. Den maximala matningshastigheten som kan uppnas
beror péd spindelhuvudets (tippningsbordets) komplexitet.

Om cykel 19 inte positionerar vridningsaxlarna automatiskt, maste
man sjalv programmera positioneringen av vridningsaxlarna,
exempelvis med ett L-block fore cykeldefinitionen.

Exempel NC-block:
10 L Z+100 RO FMAX

11 L X+25 Y+10 RO FMAX
12 L B+15 RO F1000 Positionera rotationsaxel

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13 CYCL DEF 19.0 BEARBETNINGSPLAN
14 CYCL DEF 19.1 B+15

15 L Z+80 RO FMAX

16 L X-7.5 Y-10 RO FMAX

Positionspresentation i vridet system

De presenterade positionerna (BOR och AR) samt
nollpunktspresentationen i den utdkade statuspresentationen hanfors,
efter aktivering av cykel 19, till det vridna koordinatsystemet.
Positionerna som presenteras direkt efter cykeldefinitionen kommer
alltsa inte att Gverensstdmma med positionerna som presenterades
precis innan cykel 19.

Overvakning av bearbetningsomradet

| vridet koordinatsystem évervakar TNC:n andlagena bara for axlar som
forflyttas. | forekommande fall kommer TNC:n att presentera ett
felmeddelande.

Positionering i vridet system

Med tillaggsfunktionen M130 kan man, aven vid vridet system, utféra
forflyttning till positioner som utgar frén det icke vridna
koordinatsystemet, se , Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter”,
sidan 178.

Aven positioneringar med ratlinjeblock som refererar till maskinens
koordinatsystem (block med M91 eller M92) kan utféras vid vridet
bearbetningsplan. Begréansningar:

Positioneringen sker utan langdkompensering

Positioneringen sker utan kompensering fér maskingeometrin

Verktygsradiekompensering ar inte tillaten

336

Definiera vinkel for kompenseringsberakning

Aktivera kompensering for spindelaxel

Aktivera kompensering for bearbetningsplanet
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Kombination med andra cykler for koordinatomrékning

Vid kombination av flera cykler for koordinatomréakning, méaste man
beakta att tippningen av bearbetningsplanet alltid sker runt den aktiva
nollpunkten. Man kan utféra en nollpunktsférskjutning 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: D& cyklerna skall aterstéllas skall de upphavas i omvand
ordningsfdljd i forhallande till hur de aktiverades:

1. aktivera nollpunktsforskjutning.
2. Aktivera tippning av bearbetningsplanet
3. Aktivera vridning

Bearbetning

1. Aterstall vridning
2. Aterstall tippning av bearbetningsplanet
3. aterstall nollpunktsforskjutning.

Automatisk méatning i vridet system

Med TNC:ns matcykler kan man dven maéta arbetsstycket i vridet
koordinatsystem. TNC:n lagrar méatresultaten i Q-parametrar, vilka
sedan kan behandlas ytterligare (t.ex. skriva ut matresultatet pa en
skrivare).

Arbeta med cykel 19 BEARBETNINGSPLAN, steg for steg

1 Skapa programmet
Definiera verktyget (om inte TOOL.T &r aktiv), ange hela
verktygslangden.
Anropa verktyget
Frikdrning av spindelaxeln sa att verktyget inte kolliderar med
arbetsstycket (spannanordningar) vid vridningen.
| fdrekommande fall, positionera vridningsaxel(ar) med ett L-block till
respektive vinkelvarde (avhéngigt en maskinparameter).
| forekommande fall, aktivera nollpunktsforskjutning.
Definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange vridningsaxlarnas
vinkelvarden.
Forflytta alla huvudaxlar (X, Y, Z) for att aktivera kompenseringen.
Programmera bearbetningen som om den skulle utforas i ett icke
vridet plan.

| forekommande fall, Definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN med
en annan vinkel om bearbetningen skall fortsatta i en annan
axelriktning. | detta fall &r det inte nédvandigt att aterstalla cykel 19,
man kan definiera det nya vinkelldget direkt.

Aterstall vinkel i cykel 19 BEARBETNINGSPLAN; ange 0° for alla
vridningsaxlar

Upphav funktionen BEARBETNINGSPLAN; definiera dterigen cykel
19, besvara dialogfragan med NO ENT.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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8.8 Cykler for koordinatomrakning

| forekommande fall, aterstéll nollpunktsforskjutning.
| fdrekommande fall, positionera vridningsaxlarna till 0°-positionen.

2 Spann upp arbetsstycket

3 Forberedelse i driftart

Manuell positionering

Positionera vridningsaxel(ar) till lampligt vinkelvarde for att stélla in
arbetsstyckets utgdngspunkt. Vinkelvardet anges i forhallande till den
valda utgangsytan pa arbetsstycket.

4 Forberedelse i driftart
Manuell Drift

Funktion vridning av bearbetningsplan valjs till AKTIV med softkey 3D-
ROT for driftart Manuell drift; vid icke styrda axlar anges
vridningsaxlarnas vinkelvarde i menyn.

Vid icke styrda axlar maste de inmatade vardet Gverensstamma med
vridningsaxelns(axlarnas) ar-position, annars kommer TNC:n att
berdkna en felaktig utgangspunkt.

5 Stall in utgangspunkten

Manuellt genom att tangera arbetsstycket pa samma satt som iicke
vridet system se ,, Instéllning av utgangspunkt (utan 3D-
avkannarsystem)”, sidan 22

Styrt med ett HEIDENHAIN 3D-avkédnnarsystem (se bruksanvisning
Avkannarcykler, kapitel 2)

Automatiskt med ett HEIDENHAIN 3D-avkénnarsystem (se
Bruksanvisning Avkénnarcykler, kapitel 3)

6 Starta bearbetningsprogrammet i driftart Program blockfdljd

7 Driftart Manuell drift

Funktionen vridning av bearbetningsplan valjs till INAKTIV med softkey
3D-ROT. Ange vinkelvardet 0° i menyn for alla vridningsaxlarna, se
LAktivering av manuell vridning”, sidan 27.
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Programfdérlopp

" Koordinatomrakning i huvudprogram

" Bearbetning i underprogram, se
.Underprogram”, sidan 347

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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65 130

8.8 Cykﬁfér koordinatomrakning

Radamnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
Nollpunktsforskjutning till centrum

Anropa frasbearbetning
Satt marke for programdelsupprepning
Vridning med 45° inkrementalt

Anropa frasbearbetning
Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger

Aterstall vridning

aterstall nollpunktsforskjutning.
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8.9 Specialcykler

VANTETID (cykel 9)

Programexekveringen stoppas under VANTETIDENS langd. En
vantetid kan exempelvis anvandas for att spanbrytning.

Verkan

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i programmet. Modala
tillstdnd (varaktiga) sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte av
vantetiden.

g

S Vantetid i sekunder: Ange en vantetid i sekunder

Inmatningsomréde 0 till 3 600 s (1 timme) i 0,001 s-steg

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Exempel: NC-block

89 CYCL DEF 9.0 VAENTETID
90 CYCL DEF 9.1 V.TID 1.5
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8.9 Specialcykler

PROGRAMANROP (cykel 12)

Man kan likstélla godtyckliga bearbetningsprogram, sdsom
exempelvis speciella borrcykler eller geometrimoduler, med e
bearbetningscykler. Man anropar dessa program pa ungefar samma o o [ f
satt som cyklerna. oi of o o
o7 CYCL DEF 12.0 Z » 0 BEG N PGM °
@ Att beakta fore programmering . el of | lo 'I-OT31 M1 o
o0 8 CYCL DEF 12.1 o o ' o
Det anropade programmet maste finnas pa TNC:ns oi LOT31 ol °
harddisk. 59 ... M9 o [of o
Om man bara anger programnamnet, maste det i cykeln o of | o o
angivna programmet finnas i samma katalog som det ° : K 2
anropande programmet. o Ml oo reoneEn  ©
Om det i cykeln angivna programmet inte finns i samma : o ‘
katalog som det anropande programmet, maste man ange o @ 9 b @ @0
hela sokvagen, t.ex. TNC\KLAR35\FK1\50.H.
Om man vill ange ett DIN/ISO-program i cykeln sa skall
filtypen .| skrivas in efter programnamnet. Exempel: NC-block
2 pan Programnamn: Ange namnet pa programmet som skall 55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
oRLL anropas och i férekommande fall &ven med s6kvagen 56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50_H

till den katalog som programmet befinner sig i
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

Programmet anropar man sedan med
CYCL CALL (separat block) eller

M99 (blockuvis) eller
M89 (utfors efter varje positioneringsblock)

Exempel: Programanrop

Ett anropbart program 50 skall anropas fran ett annat program med
hjalp av cykelanrop.
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SPINDELORIENTERING (cykel 13)

@ Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

I%‘_’ | bearbetningscyklerna 202, 204 och 209 anvands cykel 13
internt. | sitt NC-program behdéver man ta hansyn till att
man i férekommande fall maste programmera cykel 13 pa
nytt efter de ovan namnda bearbetningscyklerna.

TNC:n kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och positionera
den till bestdmda vinklar.

Spindelorienteringen behdvs exempelvis

vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget

for att rikta in séandar- och mottagarfonstret i 3D-avkdnnarsystem
med infraréd dverféring

Verkan

TNC:n positionerar spindeln till den i cykeln definierade vinkeln genom
att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende).

Om man programmerar M19 alt. M20 utan att férst ha definierat cykel
13 sa positionerar TNC:n huvudspindeln till ett vinkelvarde som har
angivits i en maskinparameter (se maskinhandboken).

T 4 Orienteringsvinkel: Ange vinkel i forhéllande till
%7 bearbetningsplanets vinkelreferensaxel

Inmatningsomrade: 0 till 360°

Inmatningssteg: 0,1°

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

8.9 Specialcykler

Exempel: NC-block

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
94 CYCL DEF 13.1 VINKEL 180
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TOLERANS (cykel 32)

Maskinen och TNC:n maste vara forberedd av
maskintillverkaren.

TNC glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga (okompenserade
eller kompenserade) konturelement. Darigenom forflyttas verktyget
kontinuerligt pa arbetsstyckets yta. Om det behdvs reducerar TNC:n
automatiskt den programmerade matningen sa att programmet alltid
utfors |, ryckfritt” med hogsta mojliga matningshastighet. Ytan blir
jamnare och maskinmekaniken skonas.

Genom glattningen uppstar en konturavvikelse. Konturavvikelsens
storlek (Toleransvéarde) ar fastlagd av Er maskintillverkare i en
maskinparameter. Med cykel 32 férandrar man det forinstéllda
toleransvardet.

@ Att beakta foére programmering

Cykel 32 ar DEF-aktiv, detta innebar att den aktiveras
direkt efter sin definition i programmet.

Man aterstaller cykel 32 genom att definiera cykel 32 pa
nytt och besvara dialogfragan efter Toleransvarde med
NO ENT. Den férinstéllda toleransen aktiveras ater genom
aterstallningen:

72 . Toleransvarde: Tilldten konturavvikelse i mm
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Exempel: NC-block

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
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programdelsupprepningar

Programmering:
Underprogram och




9.1 Underprogram och programdelsupprepning

9.1 Underprogram och
programdelsupprepning

Underprogram och programdelsupprepning gor det majligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter utfora
den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar pabdrjas i
bearbetningsprogrammet med ett marke LBL, en férkortning for
LABEL (eng. for marke, markering).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 254. Varje individuellt
LABEL-nummer far bara anges en gang i programmet med LABEL
SET.

@ Om ett och samma LABEL-nummer anges flera ganger
kommer TNC:n att presentera ett felmeddelande nar man
avslutar LBL SET-blocket. Vid mycket langa program kan
man via MP7229 begréansa kontrollen till ett definierbart
antal block.

LABEL O (LBL 0) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal ganger.
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9.2 Underprogram

Arbetssatt

1 TNC:n utfér ett bearbetningsprogram fram till ett anrop av
underprogram CALL LBL.

2 Frén detta stalle utfor TNC:n det anropade underprogrammet fram
till underprogrammets slut LBL 0.

3 Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av
bearbetningsprogrammet vid blocket efter anropet av
underprogrammet CALL LBL.

Programmering - anmarkning

Ett huvudprogram kan innehalla upp till 254 underprogram.

Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsféljd och sa
ofta som Onskas.

Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.

Programmera underprogram i slutet av huvudprogrammet (efter
blocket med M2 alt. M30).

Om ett underprogram placeras innan blocket med M02 eller M30 i
bearbetningsprogrammet s kommer det att utféras minst en gang
dven om det inte anropas.

Programmering underprogram

Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och ange
SET ett Label-nummer

Ange underprogramnummer

Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och ange
Label-nummer ,,0"

Anropa underprogram

Anropa underprogram: Tryck pa knappen LBL CALL
CALL

Labelnummer: Ange det anropade underprogrammets
label-nummer

Upprepning REP: Hoppa 6ver dialogfrdgan med
knappen NO ENT. Upprepning REP skall endast
anvandas vid programdelsupprepningar

I%‘_’ CALL LBL 0 arinte tilldtet da det skulle innebara ett anrop
av underprogrammets slut.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

B P

BEG N PGM . ..
CALL LBL1

@ A
L Z+100 M
LBL1 =

% ®
LBLO
END PGM . ..
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9.3 Programdelsupprepning

9.3 Programdelsupprepning

Label LBL

Programdelsupprepningar bérjar med ett méarke LBL (LABEL). En
programdelsupprepning avslutas med CALL LBL /REP.

Arbetssatt

1 TNC:n utfor bearbetningsprogrammet fram till slutet pa
programdelen (CALL LBL /REP).

2 Darefter upprepar TNC:n programdelen mellan anropad LABEL
och label-anropet CALL LBL /REP sa manga ganger som man har
angivit i REP.

3 Darefter fortsatter TNC:n vidare i exekveringen av
bearbetningsprogrammet.

Programmering - anmarkning

Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

Till hdger om snedstrecket, efter REP, visar TNC:n hur manga
programdelsupprepningar som ar kvar att utfora.

TNC:n kommer alltid att utféra programdelar en gadng mer an antalet
programmerade upprepningar.

Programmering programdelsupprepning

Markera boérjan: Tryck pa knappen LBL SET och ange
SET sedan LABEL-nummer for programdelen som skall
upprepas

Mata in programdelen

Anropa programdelsupprepning

Tryck pa knappen LBL CALL, ange Label-nummer for
CALL programdelen som skall upprepas samt ange antalet
upprepningar REP.
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BEG N PGM . ..

@

LBL1

Pipid

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM . ..




9.4 Godtycklig program som

underprogram

Arbetssatt

1

2

3

TNC:n utfor bearbetningsprogrammet fram till dess att ett annat
program anropas med CALL PGM.

Efter detta utfér TNC:n det anropade programmet fram till dess
slut.

Darefter aterupptar TNC:n exekveringen av det anropande
bearbetningsprogrammet fran blocket som befinner sig efter
programanropet.

Programmering - anmarkning

TNC:n behover inga LABELs for att anvanda ett annat godtyckligt
program som underprogram.

Det anropade programmet far inte innehalla tilldggsfunktionerna M2
eller M30.

Det anropade programmet far inte innehalla nadgra anrop CALL PGM
tillbaka till det anropande programmet (kedja utan slut).

Anropa godtyckligt program som underprogram

Valj funktionen for programanrop: Tryck pa knappen
CALL

PGM CALL

PROGRAM

Tryck pa softkey PROGRAM

Ange fullstandig sokvag till det anropade programmet,
bekrafta med knappen END.

I% Det anropade programmet maste finnas pa TNC:ns

harddisk.

Om man bara anger programnamnet, maste det anropade
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. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Om ett DIN/ISO-program skall anropas sa anger man
filtypen .| efter programnamnet.

Man kan ockséa anropa ett godtyckligt program med cykel
12 PGM CALL.
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BEG N PGM A
CALL PGM B

END PGM A E '

BEG N PGM B

END PGM B
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!Lénkning av underprogram

(o]

.5 Lankning av underprogram

W Underprogram i underprogram

W Programdelsupprepning i programdelsupprepning
= Upprepa underprogram

W Programdelsupprepning i underprogram

Lankningsdjup

Lankningsdjupet ar det antal nivder som programdelar eller
programdelsupprepningar kan anropa ytterligare underprogram eller
programdelsupprepningar.

= Maximalt 1ankningsdjup for underprogram: 8

= Maximalt 1ankningsdjup for huvudprogramanrop: 4

= Man kan lanka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal
ganger

Underprogram i underprogram

m
X
)
3

S
@
Z
Q
=2
o)
[¢]
x

Anropa underprogram vid LBL 1
Sista programblocket i
huvudprogrammet (med M2)
Borjan pa underprogram 1

Underprogram vid LBL2 anropas

Slut p& underprogram 1
Bdrjan pa underprogram 2

Slut pa underprogram 2

w
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Programexekvering
Huvudprogrammet UPGMS utfors fram till block 17.
Underprogram 1 anropas och utfors sedan fram till block 39.

Underprogram 2 anropas och utfors sedan fram till block 62. Slut
pa underprogram 2 och aterhopp till underprogrammet som
underprogram 2 anropades ifran.

Underprogram 1 utférs fran block 40 fram till block 45. Slut pa
underprogram 1 och aterhopp till huvudprogram UPGMS.
Huvudprogram UPGMS utférs sedan fran block 18 fram till block
35. Aterhopp till block 1 och programslut.

[

N

w

IN

(&)

Upprepning av programdelsupprepning

Exempel NC-block

Programexekvering

Huvudprogram REPS utférs fram till block 27.

Programdelen mellan block 27 och block 20 upprepas 2 génger.
Huvudprogram REPS utférs fran block 28 fram till block 35.

Programdelen mellan block 35 och block 15 upprepas 1 géng
(innehaller &ven programdelsupprepningen mellan block 20 och
block 27).

Huvudprogram REPS utfors fran block 36 till block 50 (programslut)

[

A WN

&)
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Borjan pa programdelsupprepning 1

Borjan pa programdelsupprepning 2

Programdel mellan detta block och LBL 2
(block 20) upprepas 2 ganger

Programdel mellan detta block och LBL 1
(block 15) upprepas 1 gang
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!Lénkning av underprogram

Upprepning av underprogram

Exempel NC-block

Programexekvering

Huvudprogram UPGREP utférs fram till block 11.
Underprogram 2 anropas och utfors.

Programdelen mellan block 12 och block 10 upprepas 2 génger:
Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Huvudprogram UPGREP utférs fran block 13 till block 19;
Programslut

w N P

N

w

Bdrjan pa programdelsupprepning 1
Anropa underprogram

Programdel mellan detta block och LBL1
(block 10) upprepas 2 ganger
Huvudprogrammets sista block med M2
Borjan pa underprogrammet

Slut p& underprogrammet
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Programférlopp

1 Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets
Overkant

= Anséattningen anges inkrementalt

= Konturfrasning

= Upprepa ansattning och konturfrasning

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

YA

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Forpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering till arbetsstyckets éverkant

353
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!.6 Programmeringsexempel

w
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Marke fér programdelsupprepning
Inkrementalt skardjup (anséattning i luften)
Forflyttning till konturen

Kontur

Forflyttning fran konturen

Frikérning

Aterhopp till LBL 1; totalt fyra ganger
Frikérning av verktyget, programslut

9 Programmering: Underprogram och programdelsupprepningar



i.ﬁ Programmeringsexempel

Programférlopp

= Forflyttning till halbild i huvudprogram
= Anropa hélbild (underprogram 1)

1 Halbilden programmeras bara en gang
i underprogram 1

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition borrning
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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

Borjan pa underprogram 1: Halbild

Hal 1

Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje hélet, anropa cykel
Forflyttning till fijarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 1
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.6 Programmeringsexempel

Programférlopp

" Bearbetningscykler programmeras i
huvudprogrammet

= Anropa komplett halbild (underprogram 1)

= Forflyttning till halbild i underprogram 1, anropa
halbild (underprogram 2)

= Halbilden programmeras bara en gang
i underprogram 2

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Verktygsdefinition centrumborr
Verktygsdefinition borr
Verktygsdefinition brotsch
Verktygsanrop centrumborr
Frikérning av verktyget
Cykeldefinition centrumborrning

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
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Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Nytt djup fér borr

Nytt skérdjup for borr

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop brotsch

Cykeldefinition brotschning

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild
Slut pa huvudprogrammet

Bdrjan pa underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 1

Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2

Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3

Anropa underprogram 2 fér halbild

Slut p& underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild

Hal ett med aktiv bearbetningscykel
Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje hélet, anropa cykel
Forflyttning till fijarde halet, anropa cykel
Slut pa underprogram 2
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Q-parametrar
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10.1 Princip och funkt

10.1 Princip och funktionsoversikt

Med Q-parametrar kan man definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt bearbetningsprogram. Detta gérs genom att man
programmerar variabler istéllet for siffervarden: Q-parametrar.

Q-parametrar kan representera exempelvis:

Koordinatvéarden

Matningshastigheter

Spindelvarvtal

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 utforas eller
inte. | kombination med FK-programmeringen kan man dven anvanda
Q-parametrar vid konturer som inte ar NC-anpassade vad betraffar sin
mattsattning.

En Q-parameter kdnnetecknas av bokstaven Q och ett
parameternummer mellan 0 och 299. Q-parametrarna ar uppdelade i
tre huvudgrupper:

Betydelse Omrade

Fritt anvdndbara parametrar, globalt verksamma QO till Q99
for alla program som finns lagrade i TNC:n

Parametrar for specialfunktioner i TNC:n Q100 till Q199

Parametrar som uteslutande anvands for cykler, Q200 till Q399
globalt verksamma for alla program som finns
lagrade i TNC:n

Programmeringsanvisning

Q-parametrar och siffervarden far blandas vid inmatningen av ett
bearbetningsprogram.

Man kan tilldela Q-parametrar siffervarden mellan —99 999,9999 och
+99 999,9999. Internt kan TNC:n berakna siffervarden med en
heltalsdel motsvarande 57 Bit och en decimaldel motsvarande 7 Bit
(32 bit sifferbredd motsvarar det decimala talet 4 294 967 296).

@ Vissa Q-parametrar tilldelas automatiskt alltid samma data
av TNC:n, exempelvis tilldelar TNC:n Q-parameter Q108
den aktuella verktygsradien, se , Fasta Q-parametrar”,
sidan 390. Om man anvander parameter Q60 till Q99 i
maskintillverkarcykler bestdmmer man via
maskinparameter MP7251 huruvida dessa parametrar
endast skall vara lokalt verksamma i maskintillverkarcykeln
eller globalt verksamma for alla program.

360
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Kalla upp Q-parameterfunktioner

Nar ett bearbetningsprogram matas in trycker man péa knappen ,Q" (i
faltet for sifferinmatning och axelval under
—/+ -knappen). Da presenterar TNC:n foljande softkeys:

Funktionsgrupp Softkey
Matematiska grundfunktioner GRUND -
FUNKTION.
Vinkelfunktioner TRTG0-
MOMETRI
Funktion for cirkelberdkning CIRKEL-

BERAK-
NING

If/then-beddmningar, hopp

HOPP

Specialfunktioner DIVERSE

FUNKTION.

Formel direkt programmerbar
FORMEL

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 361
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10.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet for siffervarden

10.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar
istallet for siffervarden

Med Q-parameterfunktionen FNO: TILLDELNING kan man tilldela Q-
parametrar siffervarden. Detta gor det majligt 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 +Q10 motsvarar L X +25

For en detaljffamilj kan man exempelvis programmera karaktaristiska
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=0Q1
Cylinderhojd H=Q2
Cylinder 21 Q1 =+30
Q2 = +10
Cylinder 22 Q1 =+10
Q2 = +50
362

Q2

Q1

Q2 Z2
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10.3 Beskrivning av konturer med
hjalp av matematiska
funktioner

Anvandningsomrade

Med Q-parametrar kan man programmera matematiska
grundfunktioner i bearbetningsprogrammet:

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet for

sifferinmatning). Softkeyraden visar de olika Q-
parameterfunktionerna.

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKT.. TNC:n visar foljande softkeys:

Oversikt
Funktion Softkey
FNO: TILLDELNING o
t.ex. FNO: Q5 = +60 K
Tilldela ett varde direkt
FN1: ADDITION —
t.ex. FN1: Q1 = —Q2 + -5 Ky
Summera tva varden och tilldela resultatet
FN2: SUBTRAKTION e
t.ex. FN2: Q1 = +10 — +5 K-
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet
FN3: MULTIPLIKATION Fu3
t.ex. FN3: Q2 = +3 * +3 Hox
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet
FN4: DIVISION f—
t.ex. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 Xy

Dividera tva varden och tilldela resultatet
Forbjudet: Division med 0!

FN5: ROTEN UR —
t.ex. FN5: Q20 = SQRT 4 ROTEN (R
Berakna roten ur ett varde och tilldela resultatet

Forbjudet: Roten ur negativa tal!

Till hdger om ,,="-tecknet far man ange:

tva tal
tva Q-parametrar
ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berdkningarna kan anges med
bade positivt och negativt fortecken.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.3 Beskrivning av konturer med hjalp av matematiska funktioner

Programmering av matematiska grundfunktioner

Exempel:

GRUND-
FUMKTION.

Vélj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKT.

Valj Q-parameterfunktion TECKEN: Tryck pa softkey
FNOX =Y

Parameter-Nr. for resultat ?

5 Ange Q-parameterns nummer: 5

1:a Vérde eller parameter?

10 Tilldela Qb siffervardet 10

GRUND-
FUMKTION.

FM3
KoY

Vélj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q

Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKT.

Vaélj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION: Tryck pa
softkey FN3 X * Y

Parameter-Nr. for resultat ?

12 Ange Q-parameterns nummer: 12

1:a Vérde eller parameter?

Q5 Ange Q5 som forsta varde

2:a Varde eller parameter?

7 Ange 7 som andra varde

364

Exempel: Programblock i TNC:n

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7
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10.4 Vinkelfunktioner
(trigonometri)

Definitioner

Sinus, cosinus och tangens beskriver forhallandet mellan sidorna i en
ratvinklig triangel. Dar motsvarar:

Sinus: sina=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa

Dar:

c ar sidan mitt emot den rata vinkeln
a ar sidan mitt emot vinkeln a
b ar den tredje sidan
Med tangens kan TNC:n berakna vinkeln:

o = arctan (a/ b) = arctan (sin a / cos a)

Exempel:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dessutom galler:

aZz+b2=c2(meda?=axa)

c = J@+m»)

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.4 Vinkelfunktioner (trigonometri

Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey
VINKELFUNKT. TNC:n presenterar da softkeys enligt nedanstdende
tabell.

Programmering: Jamférelse ,Exempel: Programmering av
matematiska grundfunktioner”

Funktion Softkey
FN6: SINUS v
t.ex. FN6: Q20 = SIN-Q5 STNLK)
Berdkna sinus for en vinkel i grader (°) och tilldela

resultatet

FN7: COSINUS e
t.ex. FN7: Q21 = C0S—Q5 COS (43
Berdkna cosinus for en vinkel i grader (°) och tilldela

resultatet

FN8: ROTEN UR KVADRATSUMMA .
t.ex. FN8: Q10 = +5 LEN +4 XLEN ¥
Berakna langden med hjalp av tva varden och tilldela
resultatet

FN13: VINKEL s
t.ex. FN13: Q20 = +25 ANG-Q1 X ANG ¥

Beradkna vinkel med arctan for tva sidor eller sin och
cos for vinkeln (0 < vinkel < 360°) och tilldela
resultatet
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10.5 Cirkelberakningar

Anvandningsomrade

Med funktionerna for cirkelberdkning kan man lata TNC:n berdkna
cirkelcentrum och cirkelradie via tre eller fyra punkter pa cirkeln.
Berékning av en cirkel med hjélp av fyra punkter ar noggrannare.

Anvandning: Exempelvis kan dessa funktioner anvandas nar man vill
bestdmma ett hals eller ett cirkelsegments ldge och storlek med hjalp
av de programmerbara avkannarfunktionerna.

Funktion Softkey
FN23: CIRKELDATA beréknas med tre cirkelpunkter Fi23
t.ex. FN23: Q20 = CDATA Q30 Pa DTRAEL

Koordinatparen fran tre cirkelpunkter méaste finnas lagrade i parameter
Q30 och de foljande fem parametrarna — i detta fall alltsa till och med
Q35-.

TNC:n lagrar sedan cirkelcentrum i huvudaxeln (X vid spindelaxel Z) i
parameter Q20, cirkelcentrum i komplementaxeln (Y vid spindelaxel Z)
i parameter Q21 och cirkelradien i parameter Q22.

Funktion Softkey
FN24: CIRKELDATA berdknas med fyra Frza
cirkelpunkter £ Fihkren

t.ex. FN24: Q20 = CDATA Q30

Koordinatparen fran fyra cirkelpunkter méste finnas lagrade i
parameter Q30 och de foljande sju parametrarna — i detta fall alltsa till
och med Q37-.

TNC:n lagrar sedan cirkelcentrum i huvudaxeln (X vid spindelaxel Z) i
parameter Q20, cirkelcentrum i komplementaxeln (Y vid spindelaxel Z)
i parameter Q21 och cirkelradien i parameter Q22.

@ Beakta att FN23 och FN24 aven automatiskt skriver over

de tva efterfoljande parametrarna utéver
resultatparametrarna.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.6 If/then-beddomning med Q-parametrar

10.6 If/then-bedbmning med
Q-parametrar

Anvandningsomrade

Vid IF/THEN - bedémning jamfor 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 ,Underprogram och
programdelsupprepning”, sidan 346). Om villkoret inte &ar uppfyllt sa
fortsatter TNC:n programexekveringen vid nasta block.

Om man vill anropa ett annat program som underprogram sa
programmerar man ett PGM CALL efter LABELnN.

Ovillkorligt hopp

Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
IF/THEN - beddmning programmering

IF/THEN - villkoren presenteras genom att trycka pa softkey HOPP.
TNC:n visar féljande softkeys:

Funktion Softkey
FN9: OM LIKA, HOPP
t.ex. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 T

Om bada vardena eller parametrarna ér lika, hoppa till
angiven label

FN10: OM OLIKA, HOPP =
t.ex. FN10: IF +10 NE —Q5 GOTO LBL 10 T iots
Om bada vardena eller parametrarna ar olika, hoppa till

angiven label

FN11: OM STORRE AN, HOPP FHL1
t.ex. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 Foro
Om forsta vardet eller parametern ar storre an det

andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

FN12: OM MINDRE AN, HOPP Fuiz
t.ex. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1 T
Om forsta vardet eller parametern ar mindre an det

andra vardet eller parametern, hoppa till angiven label

368
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Anvéanda begrepp och forkortningar

IF (eng.): Om

EQU (eng. equal): Lika

NE (eng. not equal): Inte lika
GT (eng. greater than): Storre an
LT (eng. less than): Mindre an
GOTO (eng. go to): Ga till

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.7 Kontrollera och andra Q-parametrar

10.7 Kontrollera och andra
Q-parametrar

Tillvagagangssatt

Man kan kontrollera och dven dndra Q-parametrar under en
programkorning eller ett programtest.

Stoppa programkorningen (t.ex. tryck pa den externa STOPP-
knappen och softkey INTERNT STOPP) alt. stoppa programtestet
m Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa knapp Q
Ange Q-parameterns nummer och tryck pa knappen

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 andra vardet sa avslutar man dialogen
med knappen END
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MANUELL DRTFT| PROGRAMTES T
04@ =

20 TOOL DEF 2 L+8 R+3
21 TOOL DEF 3 L+8 R+1.5
22 TOOL DEF 4 L+8 R+2.5
23 TOOL DEF 5 L+@ R+3

25 TOOL CALL 1 Z s1608
26 FN @: Q48 = +Q7

27 FN B: Q41 = +0Q5

28 FN 8: Q42 = +Q12

29 FN 8: Q43 = +Q14

38 FN B: Q44 = +Q16

31 L Z2+28 RB F9999 M3
32 CYCL DEF 14.8 KONTUR

33 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1 /2 /4

/5 /6 /7

SLUT
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10.8 Specialfunktioner

Oversikt

Specialfunktionerna visas efter det att man har tryckt pa softkey
SPECIAL-FUNKTION. TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey
FN14:ERROR —
Kalla upp felmeddelanden ERROR=
FN15:PRINT e
Oformaterad utmatning av text eller Q-parametervarde PRINT
FN16:PRINT FN1B
Formaterad utmatning av text eller Q-parametervarde F-PRINT
FN18:SYS-DATUM READ Fu1g
Lasa systemdata AP
FN19:PLC o
Overfoér varde till PLC PLC=
FN20:WAIT FOR Frze
NC och PLC synkronisering e
FN25:PRESET s
Instélining av utgdngspunkt under programexekvering UTRRNES? .
FN26TABOPEN FN26
Oppna fritt definierbar tabell ThRLL
FN27:TABWRITE Fuz?
Skriv till en fritt definierbar tabell ToaeLL
FN28:TABREAD Fnze
Las fran en fritt definierbar tabell hee
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FN14: ERROR: Kalla upp felmeddelanden

Med funktionen FN14: ERROR kan programstyrda meddelanden som
har férprogrammerats av maskintillverkaren alt. av HEIDENHAIN kallas
upp: Om TNC:n kommer till ett block med FN 14 under
programkorning eller programtest stoppas programexekveringen och
ett meddelande visas. Dérefter méste programmet startas pa nytt.
Felnummer: se tabellen nedan.

Omrade felnummer Standard-dialog

0...299 FN 14: Felnummer O .... 299
300 ... 999 Maskinberoende dialog
1000 ... 1099 Interna felmeddelanden (se

10.8 Specialfunktioner

tabellen till hdger)

Exempel NC-block

TNC:n skall presentera ett meddelande som finns lagrat under
felnummer 254

180 FN14: ERROR = 254

372

Felnummer Text
1000 Spindel ?
1001 Verktygsaxel saknas
1002 Spérbredd for stor
1003 Verktygsradie for stor
1004 Omréade overskridet
1005 Startposition ej korrekt
1006 VRIDNING ej tillaten
1007 SKALFAKTOR ej tilldten
1008 SPEGLING ej tilldten
1009 Forskjutning ej tillaten
1010 Matning saknas
1011 Inmatat vérde fel
1012 Fel fortecken
1013 Vinkel ej tillaten
1014 Kan ej kora till beroringspunkt
1015 For manga punkter
1016 Inmatning motsagelsefull
1017 CYKEL ofullstandig
1018 Yta fel definierad
1019 Fel axel programmerad
1020 Fel varvtal
1021 Radiekorrektur odefinierad
1022 Rundning odefinierad
1023 Rundningsradie for stor
1024 Programstart odefinierad
1025 For stor ssmmanfogning
1026 Vinkelreferens saknas
1027 Ingen bearb.-cykel definierad
1028 Spérbredd for liten
1029 Ficka for liten
1030 Q202 ej definierad
1031 Q205 ej definierad
1032 Ange Q218 stdrre an Q219
1033 CYKEL 210 ej tillaten

1034 CYKEL 211 gj tillaten

1035 Q220 for stor

1036 Ange Q222 stérre an Q223
1037 Ange Q244 storre an 0
1038 Ange Q245 skild fran Q246
1039 Ange vinkelomrade < 360°
1040 Ange Q223 stdrre an Q222
1041 Q214: 0 ] tillatet
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Felnummer Text

1042 Rorelseriktning ej definierad

1043 Ingen nollpunktstabell aktiv

1044 Lagesfel: Centrum 1:a axel

1045 Lagesfel: Centrum 2:a axel

1046 Héldiameter for liten

1047 Héldiameter for stor

1048 Ons diameter for liten

1049 Ons diameter for stor

1050 Ficka for liten: Efterarb. ax 1

1051 Ficka for liten: Efterarb. ax 2

1052 Ficka for stor: Defekt i axel 1

1053 Ficka for stor: Defekt i axel 2

1054 Tappen for liten: Defekt i axel 1
1055 Tappen for liten: Defekt i axel 2
1056 O for stor: Efterarbeta axel 1

1057 O for stor: Efterarbeta axel 2

1058 TCHPROBE 425: Langd 6ver max
1059 TCHPROBE 425: Langd under min
1060 TCHPROBE 426: Langd 6ver max
1061 TCHPROBE 426: Langd under min
1062 TCHPROBE 430: Diameter for stor
1063 TCHPROBE 430: Diameter for liten
1064 Ingen mataxel definierad

1065 Tol. verktygsbrott dverskriden
1066 Q247 far ejvara 0

1067 Q247 maste vara storre an b5

1068 Nollpunktstabell?

1069 Ange e] frasmetod Q351 =0

1070 Minska gangans djup

1071 Utfor kalibrering

1072 Tolerans dverskriden

1073 Blocklasning aktiv

1074 ORIENTERING e;j tillaten

1075 3DROT egj tillaten

1076 Aktivera 3BDROT

1077 Ange negativt djup

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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FN15: PRINT: Utmatning av text eller
Q-parametervarde

Stall in datasnittet: Under menypunkt PRINT resp. PRINT-
TEST anger man sokvagen till katalogen i vilken TNC:n
skall spara texten eller Q-parametervardet. Se

. Tilldelning”, sidan 427.

=y

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
programkorning) eller i filen %FN15SIM.A (utmatning under
programtest).

Utmatning sker via en buffert och utférs som senast vid PGM-slut eller
nar programmet stoppas. | driftart Enkelblock startar datadverféringen
vid blockets slut.

Utmatning av dialoger och felmeddelanden med FN 15: PRINT
,.Siffervarde*

Siffervarde 0 till 99:
fran 100:

Dialoger for maskintillverkarcykler
PLC-felmeddelanden

Exempel: Mata ut dialognummer 20
67 FN15: PRINT 20

Utmatning av Q-parametrar med FN15: PRINT ,,Q-parameter*
Anvandningsexempel: Méatprotokoll for ett arbetsstycke.

Upp till sex Q-parametrar och siffervarden kan matas ut samtidigt.
TNC:n skiljer dem &t med ett snedstreck.

Exempel: Mata ut dialog 1 och siffervarde Q1

70 FN15: PRINT1/Q1

374

MANUELL DRTFT PROGRAM INMATNING

GRANSSNITT RS232 GRANSSNITT RS422
DRIFTART: EXT2 DRIFTART: LsV-2
BAUD-RATE BAUD-RATE

FE H 115288 FE H 38400
EXT1 19208 EXT1 960808

EXT2z : 9608 EXT2 : 9608
LSV-2: 115288 LsSV-2: 115288
TILLDELNING

PRINT

PRINT-TEST

PGM MGT: UTOKAD

RS23Z | anyinDAR-
O w322 | oeaneTer| AL SLUT
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FN16: F-PRINT: Formaterad utmatning av text
och Q-parametervarde

I%‘_’ Stall in datasnittet: Under menypunkt PRINT resp. PRINT-
TEST anger man sokvagen till katalogen i vilken TNC:n
skall spara textfilen.Se , Tilldelning”, sidan 427.

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 spara informationen i den fil som man definierar
i FN 16-blocket.

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 vilka Q-parametrar som skall matas ut.

Exempel pa en textfil som definierar utskriftsformatet:
“"MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT";
"DATUM: %02.2d-%02.2d-%4d" ,DAY,MONTH,YEAR4;,
"KLOCKSLAG: %2d:%02.2d:%02.2d",HOUR,MIN,SEC;"
“ANTAL MAETVAERDEN: = 1",
R e e
“X1 = %5.3LF", Q31;

"Y1 = %5.3LF", Q32;

"Z1 = %5.3LF", Q33;

HEXEXEXEXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX,
'

—_

For att skapa textfilen anvander man sig av féljande
formateringsfunktioner:

Specialtecken Funktion

Definiera utmatningsformat for texter och
variabler mellan citationstecken

%5.3LF Definiera format for Q-parameter:
5 heltal, 4 decimaler, long, floating (decimaltal)

%S Format for textvariabel

Skiljetecken mellan utmatningsformat och
parameter

Tecken for blockslut, avslutar raden

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Foljande funktioner finns tillgédngliga for att kunna medsénda olika
information i protokollfilen:

Nyckelord Funktion

CALL_PATH Skickar med s6kvagen till NC-programmet i vilken
FN16-funktionen finns. Exempel: "Matprogram:
%S",CALL_PATH;

M_CLOSE Stéanger filen som man skriver till med FN16.
Exempel: M_CLOSE;

L_ENGLISCH Endast utmatning av text vid dialogsprak engelska

L_GERMAN Endast utmatning av text vid dialogsprak tyska

L_CZECH Endast utmatning av text vid dialogsprak tjeckiska

L_FRENCH Endast utmatning av text vid dialogsprak franska

L_ITALIAN Endast utmatning av text vid dialogsprak
italienska

L_SPANISH Endast utmatning av text vid dialogsprak spanska

L_SWEDISH Endast utmatning av text vid dialogsprak svenska

L_DANISH Endast utmatning av text vid dialogsprak danska

L_FINNISH Endast utmatning av text vid dialogsprak finska

L_DUTCH Endast utmatning av text vid dialogsprak
nederlandska

L_POLISH Endast utmatning av text vid dialogsprak polska

L_HUNGARIA  Endast utmatning av text vid dialogsprak
ungerska

L_ALL Utmatning av text oberoende av dialogsprak

HOUR Antal timmar frén realtidsklockan

MIN Antal minuter fran realtidsklockan

SEC Antal sekunder fran realtidsklockan

DAY Dag fran realtidsklockan

MONTH Ménad som siffror fran realtidsklockan

STR_MONTH  Manad som stréang-férkortning fran
realtidsklockan

YEAR2 Artal tvastalligt fran realtidsklockan

YEAR4 Artal fyrstalligt fran realtidsklockan

376

10 Programmering: Q-parametrar



| ett bearbetningsprogram programmerar man FN16: F-PRINT for
att aktivera utskriften:

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.TXT

TNC:n kommer déa att skicka ut filen PROT1.TXT via det seriella
datasnittet:

MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT
DATUM: 27:11:2001

KLOCKSLAG: 8:56:34

ANTAL MAETVAERDEN : =1

EEXKEXXX XXX XXX XXX XXXXXXX XXX R XXX XR XXX XXX

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

HEXX XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXAXX XXX X

@ Om man anvander FN 16 flera ganger i programmet, lagrar
TNC:n alla texterna i filen som man angav i den forsta FN
16-funktionen. Utmatningen av filen sker férst nar TNC:n
laser blocket END PGM, nar man trycker pa knappen NC-
Stopp eller nar man stanger filen med M_CLOSE

FN18: SYS-DATUM READ: Lasa systemdata

Med funktionen FN 18: SYS-DATUM READ kan man ldsa systemdata
och ldgga in dem i Q-parametrar. Valet av systemdata sker med ett
gruppnummer (ID-Nr.), ett nummer och i vissa fall dven via ett index.

Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
Programinfo, 10 1 - mm/inch-instalining
2 - Overlappningsfaktor vid fickfrasning
3 - Nummer pa aktiv bearbetningscykel
Maskinstatus, 20 1 - Aktivt verktygsnummer
2 - Forberett verktygsnummer
3 - Aktiv verktygsaxel
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programmerat spindelvarvtal
5 - Aktivt spindeltillstand: -1=odefinierat, 0=M3 aktiv,
1=M4 aktiv, 2=Mb efter M3, 3=M5 efter M4
8 - Kylvatsketillstand: 0=fran, 1=till
9 - Aktiv matning

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer  Index Betydelse

10 - Det forberedda verktygets index

11 - Det aktiva verktygets index
Cykelparameter, 30 1 - Sakerhetsavstand aktiv bearbetningscykel

2 - Borrdjup/frasdjup aktiv bearbetningscykel

3 - Skardjup aktiv bearbetningscykel

4 - Nedmatningshastighet aktiv bearbetningscykel

5 - 1:a Sidans langd cykel Urfrasning

6 - 2:a Sidans langd cykel Urfrasning

7 - 1:a Sidans langd cykel Spar

8 - 2:a Sidans langd cykel Spar

9 - Radie cykel Cirkelurfrasning

10 - Matning frasning aktiv bearbetningscykel

11 - Rotationsriktning aktiv bearbetningscykel

12 - Véantetid aktiv bearbetningscykel

13 - Gangans stigning cykel 17, 18

14 - Finskdrsmatt aktiv bearbetningscykel

15 - Urfrasningsvinkel aktiv bearbetningscykel
Data fran verktygstabellen, 50 1 VKT-Nr. Verktygslangd

2 VKT-Nr. Verktygsradie

3 VKT-Nr. Verktygsradie R2

4 VKT-Nr. Tillaggsmatt verktygslangd DL

5 VKT-Nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR

6 VKT-Nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR2

7 VKT-Nr. Verktyg sparrat (0 eller 1)

8 VKT-Nr. Nummer pé systerverktyg

9 VKT-Nr. Maximal livslangd TIME1

10 VKT-Nr. Maximal livslangd TIME2

11 VKT-Nr. Aktuell livslangd CUR. TIME

12 VKT-Nr. PLC-status
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
13 VKT-Nr. Maximal skarlangd LCUTS
14 VKT-Nr. Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 VKT-Nr. TT: Antal skar CUT
16 VKT-Nr. TT: Forslitningstolerans langd LTOL
17 VKT-Nr. TT: Forslitningstolerans radie RTOL
18 VKT-Nr. TT: Rotationsriktning DIRECT (0=positiv/-1=negativ)
19 VKT-Nr. TT: Forskjutning i planet R-OFFS
20 VKT-Nr. TT: Forskjutning langd L-OFFS
21 VKT-Nr. TT: Brott-tolerans langd LBREAK
22 VKT-Nr. TT: Brott-tolerans radie RBREAK

Utan index: Det aktiva verktygets data

Data frén verktygstabellen, 51 1 Plats-nr. Verktygsnummer
2 Plats-nr. Specialverktyg: O=nej, 1=ja
3 Plats-nr. Fast plats: 0=nej, 1=ja
4 Plats-nr. Sparrad plats: O=nej, 1=ja
5 Plats-nr. PLC-status
Ett verktygs platsnummer i 1 VKT-Nr. Platsnummer
platstabellen, 52
Programmerad position direkt efter 1 - Position giltig/ej giltig (1/0)
TOOL CALL, 70
2 1 X-axel
2 2 Y-axel
2 3 Z-axel
3 - Programmerad matning (-1: Ingen matning progr.)
Aktiv verktygskompensering, 200 1 - Verktygsradie (inkl. delta-varde)
2 - Verktygslangd (inkl. delta-varde)
Aktiva omrédkningar, 210 1 - Grundvridning i driftart MANUELL
2 - Programmerad vridning med cykel 10
3 - Aktiv speglingsaxel

0: Spegling ej aktiv
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer  Index Betydelse
+1: X-axel speglad
+2: Y-axel speglad
+4: Z-axel speglad
+64: U-axel speglad
+128: V-axel speglad
+256: W-axel speglad
Kombinationer = summan av de enskilda axlarna
4 1 Aktiv skalfaktor X-axel
4 2 Aktiv skalfaktor Y-axel
4 3 Aktiv skalfaktor Z-axel
4 7 Aktiv skalfaktor U-axel
4 8 Aktiv skalfaktor V-axel
4 9 Aktiv skalfaktor W-axel
5 1 3D-ROT A-axel
5 2 3D-ROT B-axel
5 3 3D-ROT C-axel
6 - 3D-vridning bearbetningsplan aktiv/inaktiv (-1/0)
Aktiv nollpunktsforskjutning, 220 2 1 X-axel
2 Y-axel
3 Z-axel
4 A-axel
B-axel
6 C-axel
7 U-axel
8 V-axel
9 W-axel
Forflyttningsomrade, 230 2 11ill9 Negativt mjukvarugrénslage axel 1 till 9
3 1till9 Positivt mjukvarugranslage axel 1 till 9

Bor-position i REF-system, 240

1

1

X-axel
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Index Betydelse
2 Y-axel
3 Z-axel
4 A-axel
5 B-axel
6 C-axel
7 U-axel
8 V-axel
9 W-axel
Bor-position i inmatnings-system, 1 1 X-axel
270
2 Y-axel
3 Z-axel
4 A-axel
5 B-axel
6 C-axel
7 U-axel
8 V-axel
9 W-axel
Status for M128, 280 1 - 0: M128 inaktiv, -1: M128 aktiv
2 - Matning som har programmerats med M128
Brytande avkannarsystem, 350 10 - Avkanningsaxel
11 - Effektiv kulradie
12 - Effektiv langd
13 - Kalibreringsringens radie
14 1 Centrumforskjutning huvudaxel
2 Centrumforskjutning komplementaxel
15 - Centrumforskjutningens riktning i forhallande till 0°
Verktygsavkannare TT 130 20 1 Centrum X-axel (REF-system)
2 Centrum Y-axel (REF-system)
3 Centrum Z-axel (REF-system)
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer  Index Betydelse
21 - Plattans radie
Matande avkdnnarsystem, 350 30 - Kalibrerad avkénnarlangd
31 - Avkannarradie 1
32 - Avkannarradie 2
33 - Diameter kalibreringsring
34 1 Centrumforskjutning huvudaxel
2 Centrumforskjutning komplementaxel
35 1 Kompenseringsfaktor 1. axel
2 Kompenseringsfaktor 2. axel
3 Kompenseringsfaktor 3. axel
36 1 Kraftférhallande 1. axel
2 Kraftférhallande 2. axel
3 Kraftforhallande 3. axel
Sista avkdnningspunkten TCH 1 1till9 Position i aktivt koordinatsystem axel 1 till 9
PROBE-cykel 0 eller sista
avkanningspunkt fran driftart
Manuell, 360
2 11ill9 Position i REF-system axel 1 till 9
Varde fran den aktiva NP- 119 X-axel till W-axel
nollpunktstabellen i aktivt nummer
koordinatsystem, 500
REF-vérde frén den aktiva NP- 1till9 X-axel till W-axel
nollpunktstabellen, 501 nummer
Nollpunktstabell vald, 505 1 - Returvarde = 0: Ingen aktiv nollpunktstabell
Returvarde = 1: Aktiv nollpunktstabell
Data fran den aktiva palett-tabellen, 1 - Aktiv rad
510
2 - Palettnummer fran falt PAL/PGM
Maskinparameter finns, 1010 MP- MP-index Returvarde = 0: MP finns inte
nummer Returvéarde = 1: MP finns
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Exempel: Spara Z-axelns aktiva skalfaktor i Q25
55 FN18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 1DX3

FN19: PLC: Overfor varde till PLC

Med funktionen FN 19: PLC kan man 6verfora upp till tva siffervarden
eller Q-parametrar till PLC.

Inkrement och enheter: 0,1 pm alt. 0,0001°

Exempel: Siffervarde 10 (motsvarar 1um resp. 0,001°) 6verfors till PLC

56 FN19: PLC=+10/+Q3
FN20: WAIT FOR: NC och PLC synkronisering

% Denna funktion far endast anvandas efter
overenskommelse med Er maskintillverkare!

Med funktionen FN20: WAIT FOR kan man under
programexekveringen utféra en synkronisering mellan NC och PLC.
NC:n stoppar exekveringen tills villkoret, som man har programmerat
i FN20-blocket, har uppfyllts. | samband med detta kan TNC:n
kontrollera foljande PLC-operander:

PLC-operand Fdrkortning Adressomrade
Merker M 0 till 4999
Ingéng | 0 till 31, 128 till 152

64 till 126 (forsta PL 401 B)
192 till 254 (andra PL 401 B)

Utgéng (0] 0 till 30
32 till 62 (forsta PL 401 B)
64 till 94 (andra PL 401 B)

Réknare C 48 till 79
Timer T 0 till 95

Byte B 0 till 4095
Ord W 0 till 2047
Dubbelord D 2048 till 4095

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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| FN 20-blocket ar féljande villkor tilldtna:

Villkor Forkortning
Lika ==

Mindre an <

Storre én >
Mindre/lika <=
Storre/lika >=

Exempel: Stoppa programexekveringen tills PLC:n satter merker 4095
till 1

32 FN20: WAIT FOR M4095==1

FN25: PRESET: Installning av ny utgangspunkt

Lfé—' Man kan bara programmera denna funktion om man har
angivit kodnummer 555343, se ,, Ange kodnummer”,
sidan 425.

Med funktionen FN 25: PRESET kan man stélla in en ny utgangspunkt
i en valbar axel under programexekveringen.

Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet for
sifferinmatning). Softkeyraden visar de olika Q-
parameterfunktionerna.

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey SPECIALFUNKT.

Valj FN25: Véxla softkeyraden till den andra nivén, tryck pé softkey
FN25 SATT UTGPKT.

Axel?: Ange axel som du vill stélla in den nya utgdngspunkten i,
bekrafta med knappen ENT

Omraknat varde?: Ange koordinat i det aktiva koordinatsystemet
som den nya utgadngspunkten skall sattas vid

Ny utgangspunkt?: Ange koordinat som det omriknade vardet skall
ha i det nya koordinatsystemet
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Exempel: Stall in en ny utgangspunkt vid den aktuella
koordinaten X+100

56 FN25: PRESET = X/+100/+0

Exempel: Den aktuella koordinaten Z+50 skall ha véardet -20 i det
nya koordinatsystemet

56 FN25: PRESET = Z/+50/-20

FN26: TABOPEN: Oppna en fritt definierbar
tabell

Med funktionen FN 26: TABOPEN 6ppnar man en godtycklig fritt
definierbar tabell for att sedan kunna skriva till denna tabell med FN27,
resp. kunna ldsa fran denna tabell med FN28.

I%‘_’ | ett NC-program kan alltid endast en tabell vara 6ppnad.
Ett nytt block med TABOPEN sténger automatiskt den
senast Oppnade tabellen.

Tabellen som skall 6ppnas maste ha extension .TAB.

Exempel: Oppna tabell TAB1.TAB som finns lagrad i katalog
TNC:\DIR1

56 FN26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

FN27: TABWRITE: Skriva till en fritt definierbar
tabell

Med funktionen FN 27: TABWRITE skriver man till tabellen som man
dessférinnan har 6ppnat med FN 26 TABOPEN.

Man kan definiera upp till 8 kolumnnamn i ett TABWRITE-block, dvs.
skriva till. Kolumnnamnen maste sta inom citationstecken och vara
atskilda av kommatecken. Vardet som TNC:n skall skriva till respektive
rad, definierar man i Q-parametrar.

@ Man kan endast skriva till numeriska tabellfalt.

Om man vill skriva till flera kolumner i ett block maste man
lagra vardena som skall skrivas i Q-parameternummer
som féljer pa varandra.

Exempel:

Skriv till kolumnerna Radie, Djup och D pa rad 5 i den for tillfallet
Oppnade tabellen. Vardena som skall skrivas till tabellen maste finnas
lagrade i Q-parametrarna Q5, Q6 och Q7.

53 ENO: Q5 = 3,75
54 FNO: Q6 = -5
55 FNO: Q7 = 7,5

56 FN27: TABWRITE 5/“Radie,Djup,D“ = Q5
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FN28\: TABREAD: Lasa fran en fritt definierbar
tabell

Med funktionen FN 28: TABREAD laser man fran tabellen som man
dessforinnan har 6ppnat med FN 26 TABOPEN.

Man kan definiera upp till 8 kolumnnamn i ett TABREAD-block, dvs.
lasa fran. Kolumnnamnen maste std inom citationstecken och vara

atskilda av ett kommatecken. | FN 28-blocket definierar man det Q-
parameternummer som TNC:n skall lagra det forsta lasta vardet i.

Lfé—' Man kan endast ldsa fran numeriska tabellfalt.

Om man laser flera kolumner i ett block kommer TNC:n att
lagra de lasta vardena i Q-parameternummer som foljer pa
varandra.

Exempel:

Las varden i kolumnerna Radie, Djup och D péa rad 6 i den for tillfallet
Oppnade tabellen. Det forsta vardet skall lagras i Q-parameter Q10 (det
andra vérdet i Q11, de tredje vardet i Q12).

56 FN28: TABREAD Q10 = 6/“Radie,Djup,D“
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10.9 Formel direkt programmerbar

Inmatning av formel

Via softkeys kan man mata in matematiska formler, som innehaller

flera rdkneoperationer, direkt i bearbetningsprogrammet.

Formlerna visas da man trycker pa softkey FORMEL. TNC:n visar

foljande softkeys i flera softkeyrader:

Matematisk funktion

Softkey

Addition
t.ex.Q10 = Q1 + Q5

+

Subtraktion
t.ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
tex.Q12 =5 * Q5

Division
t.ex.Q25 = Q1 /7 Q2

Vénster parentes
tex.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Hoger parentes
tex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Kvadrat (eng. square)
t.ex.Q15 = SQ 5

sa

Kvadratroten ur (eng. square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

SERT

Sinus for en vinkel
t.ex. Q44 = SIN 45

SIN

Cosinus for en vinkel
t.ex. Q45 = COS 45

Tangens for en vinkel
t.ex. Q46 = TAN 45

TAN

Arcus-Sinus

Omvand funktion till sinus; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan motstaende katet/hypotenusa
t.ex. Q10 = ASIN 0,75

RSIN

Arcus-Cosinus

Omvand funktion till cosinus; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan narliggande katet/hypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40

RACOS

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.9 Formel direkt programmerbar

Matematisk funktion

Softkey

Arcus-Tangens

Omvand funktion till tangens; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan motstadende/narliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Potens for ett varde
t.ex. Q15 = 373

Konstant PI (3,14159)
t.ex. Q15 = PI

PI

Naturlig logaritm (LN) for ett tal
Bastal 2,7183
t.ex. Q15 = LN Q11

LN

Logaritm for ett tal, bastal 10
t.ex. Q33 = LOG Q22

LOG

Exponentialfunktion, 2,7183 upphéjt till n
t.ex.Ql = EXP Q12

Negering av ett tal (multiplikation med -1)
t.ex. Q2 = NEG 01

MNEG

Ta bort decimaler
Skapa integer
tex. Q3 = INT Q42

Absolutvarde for ett tal
t.ex. Q4 = ABS Q22

Ta bort siffror fére decimalkomma
Fraktion
t.ex. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Rakneregler

For programmering av matematiska funktioner géller féljande regler:

Punkt- innan streckrakning
12 Q1 =5*3 +2 * 10 = 35
l:aRéknestegb * 3 =15

2:aRéknesteg 2 * 10 = 20
3:e Réknesteg 15 + 20 = 35
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eller
13 Q2 = SQ 10 - 3”3 = 73

1:aRéknesteg 10 i kvadrat = 100
2:aRaknesteg 3 med potens 3 = 27
3:e Radknesteg 100 - 27 =73

Distributionsregler
Regel vid fordelning i samband med parentesberékningar

a*b+c)=a*b+a*c
Inmatningsexempel

Vinkel berdknas med arctan dér motstaende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

m o | Vali formelinmatning: Tryck pa knappen Q och softkey
FORMEL

Parameter-Nr. for resultat ?

o5 Ange parameternummer

E o Vaxla softkeyrad at hoger och valj funktionen arcus-
tangens

a " Vaxla softkeyrad at vanster och valj vanster parentes

m 12 Ange Q-parameternummer 12

Valj division

m 13 Ange Q-parameternummer 13

5 E Valj hoger parentes och avsluta formelinmatningen

Exempel NC-block
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.10 Fasta Q-parametrar

10.10 Fasta Q-parametrar

Q-parametrarna Q100 till Q122 tilldelas automatiskt varden av TNC:n.

Dessa Q-parametrar innehaller:

Varden fran PLC
Uppgifter om verktyg och spindel
Uppgifter om driftstatus o.s.v.

Varden fran PLC: Q100 till Q107

TNC:n anvander parametrarna Q100 till Q107 for att dverfora varden

fran PLC till ett NC-program.

Aktiv verktygsradie: Q108

Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien. Q108 ar
sammansatt av:

Verktygsradie R (verktygstabell eller TOOL DEF-block)
Delta-varde DR fran verktygstabellen
Delta-véarde DR fran TOOL CALL-blocket

Verktygsaxel: Q109

Vérdet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parametervarde
Ingen verktygsaxel definierad Q109 = -1
X-axel Q109=0

Y-axel Q109 =1

Z-axel Q109 =2

U-axel Q109=6

V-axel Q109 =7
W-axel Q109 =8

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
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M-funktion Parametervéarde
MO04: Spindel TILL, moturs Q110 =1
MO05 efter M03 Q110=2
MO5 efter M04 Q110=3

Kylvatska till/fran: Q111

M-funktion Parametervarde
MO08: Kylvatska TILL Q111 =1
MO9: Kylvatska FRAN Q111 =0

Overlappningsfaktor: Q112

TNC:n tilldelar Q112 éverlappningsfaktorn for fickurfréasning
(MP7430).

Mattenhet i program: Q113

Véardet i parameter Q113 paverkas, vid lankning av program med PGM
CALL, av mattenheten i det programmet som utfér det férsta 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
programkaorning

Parametrarna Q115 till Q119 innehaller spindelpositionens uppmatta
koordinater efter en programmerad méatning med ett 3D-

avkannarsystem. Koordinaterna utgar fran den utgangspunkt som ar
aktiv i driftart Manuell drift.

Matstiftets langd och radie ar inte inrdknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parametervéarde
X-axel Q115
Y-axel Q116
Z-axel Q117

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Koordinataxel Parametervarde

V. axel Q118
beroende av MP100

V. axel Q119
beroende av MP100

Avvikelse mellan ar- och borvarde vid
automatisk verktygsmatning med TT 130

Awvvikelse mellan ar- och bérvarde Parametervarde
Verktygslangd Q115
Verktygsradie Q116

3D-vridning av bearbetningsplanet med
arbetsstyckets vinkel: av TNC:n berdknade
koordinater for vridningsaxlar

Koordinat Parametervarde
A-axel Q120
B-axel Q121
C-axel Q122
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Matresultat fran avkannarcykler
(se aven bruksanvisning Avkédnnarcykler)

Uppmatt arvarde Parametervarde
Vinkel for en réatlinje Q150
Centrum i huvudaxel Q151
Centrum i komplementaxel Q152
Diameter Q153
Fickans langd Q154
Fickans bredd Q155
Langd i den i cykeln valda axeln Q156
Centrumaxelns lage Q157
Vinkel i A-axeln Q158
Vinkel i B-axeln Q159
Koordinat i den i cykeln valda axeln Q160
Beraknad avvikelse Parametervarde
Centrum i huvudaxel Q161
Centrum i komplementaxel Q162
Diameter Q163
Fickans langd Q164
Fickans bredd Q165
Uppmatt langd Q166
Centrumaxelns lage Q167
Berdaknad rymdvinkel Parametervarde
Vridning runt A-axeln Q170
Vridning runt B-axeln Q171
Vridning runt C-axeln Q172

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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10.10 Fasta Q-parametrar

Arbetstyckets status Parametervarde
Bra Q180
Efterbearbetning Q181

Skrot Q182

Uppmaétt avvikelse med 440 Parametervarde
X-axel Q185

Y-axel Q186

Z-axel Q187
Reserverad for intern anvandning Parametervarde
Merker for cykler (bearbetningsbilder) Q197

Status verktygsmatning med TT Parametervarde
Verktyg inom tolerans Q199=0,0
Verktyget ar forslitet (LTOL/RTOL Q199 =1,0
6verskriden)

Verktyget ar avbrutet (LBREAK/RBREAK Q199 =20

overskriden)
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10.11 Programmeringsexempel

Programférlopp

1 Ellipskonturen approximeras med manga korta
rata linjer (definierbart via Q7). Ju fler
berdkningssteg som valjs desto jamnare blir
konturen

M Frasriktningen bestdmmer man med start- och
slutvinkeln i planet:
Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Bearbetningsriktning moturs:
Startvinkel < Slutvinkel

M Ingen kompensering sker for verktygsradien

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

Y

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Halvaxel X

Halvaxel Y

Startvinkel i planet
Slutvinkel i planet

Antal berdkningssteg
Vridningsposition for ellipsen
Frasdjup
Nedmatningshastighet
Frasmatning
Sakerhetsavstand for férpositionering
R&dmnesdefinition

Verktygsdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
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Underprogram 10: Bearbetning
Forskjut nollpunkten till ellipsens centrum

Vridning till vridningsposition i planet

Berékna vinkelsteg

Kopiera startvinkel

Stall in stegraknare

Berakna X-koordinat for startpunkt

Berédkna Y-koordinat for startpunkt

Forflyttning till startpunkt i planet

Forpositionering till sdkerhetsavstand i spindelaxeln
Forflyttning till bearbetningsdjupet

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 nollpunktsférskjutning

Forflyttning till sékerhetshojd
Slut pa underprogram
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Programférlopp

1 Programmet fungerar endast med radiefras,
verktygslangden avser kulans centrum

= Cylinderkonturen approximeras med manga
kortarata linjer (definierbart via Q13). Ju fler
berdkningssteg som valjs desto jamnare blir
konturen

= Cylindern frases med langsgéende frasbanor
(har: parallellt med Y-axeln)

1 Frasriktningen bestammer man med start- och
slutvinkeln i rymden:
Medurs bearbetningsriktning:
Startvinkel > Slutvinkel
Bearbetningsriktning moturs:
Startvinkel < Slutvinkel

m Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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!

50

100

\'q

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
Arbetsman cylinderradie
Nedmatningshastighet
Matning frasning

Antal berdkningssteg
R&dmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop
Frikérning av verktyget
Anropa bearbetningen
Aterstall tillaggsmattet
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Anropa bearbetningen
Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram 10: Bearbetning

Berékna tillaggsmatt och verktyg i forhallande till cylinderradie
Stall in stegraknare

Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)

Berakna vinkelsteg

Forskjut nollpunkten till cylinderns centrum (X-axel)

Vridning till vridningsposition i planet

Forpositionering i planet till cylinderns centrum

10.11 Programmeringsexempel

Férpositionering i spindelaxeln

Séatt Pol i Z/X-planet

Forflyttning till cylinderns startposition, sned nedmatning i materialet
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

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsférskjutning

Slut pa underprogram

w
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Programférlopp

= Programmet fungerar endast med en cylindrisk
frés

= Kulans kontur approximeras med manga korta
réta linjer (Z/X-planet, definierbart via Q14). Ju
mindre vinkelsteg som valjs desto jamnare blir
konturen

" Antalet kontursteg bestammer man via
vinkelsteget i planet (via Q18)

1 Kulan frases nedifrdn och upp med 3D-rérelser

= Kompensering for verktygsradien sker
automatiskt

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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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 vridningsldge i planet X/Y
Vinkelsteg i planet X/Y for grovbearbetning
Tillaggsmatt for kulradien for grovbearbetning
Sakerhetsavstand for forpositionering i spindelaxeln
Matning frasning

R&dmnesdefinition

Verktygsdefinition
Verktygsanrop

Frikérning av verktyget
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.10.11 Programmeringsexempel

N

00

Anropa bearbetningen

Aterstall tillaggsmattet

Vinkelsteg i planet X/Y for finbearbetning
Anropa bearbetningen

Frikérning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning
Berédkna Z-koordinat for forpositionering
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)
Korrigera kulradie for forpositionering
Kopiera vridningslage i planet

Ta hansyn till tilldaggsmattet 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

Satt Pol i Z/X-planet, férskjuten med verktygsradien
Forflyttning till djupet
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Forflyttning uppéat pa approximerad ,Bage”

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om en bage éar fardig, om inte hoppa tillbaka till LBL 2
Forflyttning till slutvinkel i rymden

Frikérning i spindelaxeln

Forpositionering for ndsta bage

Uppdatera vridningslage i planet

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

Anvandningsomrade

| driftarterna for programkorning och i driftarten programtest kan
TNC:n simulera en bearbetning grafiskt. Via softkeys véljer man:
Vy ovanifran
Presentation i 3 plan
3D-framstallning
TNC-grafiken motsvarar ett arbetsstycke som bearbetats med ett
cylinderformigt verktyg. Vid aktiv verktygstabell kan man dven

simulera bearbetning med en radiefras. For att géra detta anger man
R2 = R i verktygstabellen.

TNC:n presenterar inte ndgon grafik:

om det aktuella programmet inte har nagon giltig rédmnesdefinition
om inte nagot program har valts

Via maskinparameter 7315 till 7317 kan man valja att TNC:n skall skapa
grafik dven dd man inte har definierat spindelaxeln eller forflyttar
spindelaxeln.

@ Man kan inte anvanda den grafiska simuleringen vid
programsekvenser resp. program som innehaller rorelser i
rotationsaxlar eller vid 3D-vridet bearbetningsplan: | dessa
fall kommer TNC:n att visa ett felmeddelande.

TNC:n presenterar inte ett radie-tillaggsmatt DR som har
programmerats i TOOL CALL-blocket i grafiken.

TNC:n kan bara presentera grafiken om skillnaden mellan
kortaste/langsta sida i BLK FORM ar mindre an 1/64.
Oversikt: presentationssatt

| driftarterna for programkorning och i driftarten
programtest visar TNC:n féljande softkeys:

Presentationssatt Softkey

Vy ovanifran .

Presentation i 3 plan ED

3D-framstallning =
404
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Begransningar under programkdérning

Bearbetningen kan inte presenteras grafiskt samtidigt som TNC:ns
processor redan ar belastad med komplicerade bearbetningsuppgifter
eller bearbetning av stora ytor. Exempel: Planing dver hela rédmnet
med ett stort verktyg. TNC:n fortsatter inte grafikpresentationen och
presenterar istallet texten ERROR i grafikfonstret. Daremot fortloper
bearbetningen.

Vy ovanifran

. Vaélj vy ovanifran med softkey
= Valj antal djupnivéder med softkey (vaxla softkeyrad):
[8-32 Vaxla mellan 16 eller 32 djupnivaer; for

djupframstéllningen i denna grafik géller:
.Ju djupare desto morkare”

Vy ovanifran ar den grafiska simulering som utfors
shabbast.

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 projektionsmetod
2 enligt DIN 6, del 1 (valbart via MP7310).

Vid presentation i tre plan finns funktioner for delférstoring tillgangliga,
se ,Delforstoring”, sidan 406.

Dessutom kan man férskjuta snittytorna med hjalp av softkeys:

g @ pa | START
ENKELBL.
O

8TART

RESET
+

START

ED Vélj presentation i 3 plan med softkey

Véxla softkeyrad, tills TNC:n visar foljande softkeys:
Funktion Softkeys
Forskjut den vertikala snittytan at hdoger EI] [D
eller vanster

Forskjut den horisontala snittytan uppat
eller nedat

= H-

Snittytans position visas i bildskdrmen i samband med férskjutningen.

Snittytans koordinater

TNC:n presenterar snittytans koordinater, i forhéallande till
arbetsstyckets utgangspunkt, i grafikfonstrets underkant. Endast
koordinaterna i bearbetningsplanet visas. Denna funktion aktiveras
med maskinparameter 7310.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3D-framstéllning

TNC:n avbildar arbetsstycket tredimensionellt.

3D-framstallningen 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 delforstoring tillgédngliga, se
.Delforstoring”, sidan 406.

7 Valj 3D-framstélining med softkey

Vridning av 3D-framstallning
Véxla softkeyrad, tills féljande softkeys visas:

Funktion Softkeys ge 84:08:17

P . . YISA  |vIsA InTE| RARMNE G RODERA | ATERSTALL
Vridning av b!lden i 27°-steg @ @ @ @ e-rorn | aLcromt | 5| © | OO [T
runt den vertikala axeln ek I

Visa och ta bort ram for rdéamnets ytterkant

- Visa ram: Softkey VISA BLK-FORM
BLK-FORM
VIS WE Ta bort ram: Softkey VISA INTE BLK-FORM
BLK-FORM
Delforstoring

Man kan andra delférstoringen i driftart Programtest vid:

Presentation i 3 plan och vid
3D-framstallning

For att kunna gora detta maste den grafiska simuleringen vara
stoppad. En delférstoring ar alltid aktiv i alla presentationssatten.

ae HAGN B4:B8: 34
7 /R RAAMNE | GUERFOR
&1 5y + - oM

L — BLK FORM | DETALJ
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Véxla softkeyrad i driftart Programtest, tills féljande softkeys visas:

Funktion Softkeys
Valj vanster/hoger sida pé arbetsstycket
Valj framre/bakre sida pa arbetsstycket T T
Vaélj dvre/undre sida pa arbetsstycket S 7]
& BE%
Snittytan for férminskning eller _ N
forstoring av radmnet forskjuts
Godkann delférstoring/férminskning p—
DETALJ

Andra delforstoring
Softkeys se tabell

Om det behdvs, stoppa den grafiska simuleringen
Valj sida pa arbetsstycket med softkey (tabell)
Forminska eller forstora rddmne: Hall softkey ,—" alt. ,,+" intryckt

Starta programtest eller programkoérning pa nytt med softkey START
(RESET + START aterstaller det ursprungliga rédmnet)

Markdrposition vid delférstoring

Vid en delférstoring visar TNC:n koordinaterna for axeln som for
tillfallet beskars. Koordinaterna motsvarar omradet som valts for
delférstoringen. Till vanster om snedstrecket visar TNC:n omradets
minsta koordinat (MIN-punkt), till héger den storsta (MAX-punkt).

Vid en forstorad avbildning visar TNC:n MAGN nere till hoger 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 rédmnet forstoras eller
forminskas tillbaka lite.
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Upprepa grafisk simulering

En grafisk simulering av ett bearbetningsprogram kan upprepas ett
godtyckligt antal ganger. Darfor kan grafiken eller en forstorad del
aterstéllas till rAdmnet.

Funktion Softkey

Aterskapa det obearbetade rddmnet som det

RARMNE
. . . . SOM
presenterades i den sista delforstoringen

BLK FORM

Aterstall delforstoring, sé& att TNC:n visar det
bearbetade eller obearbetade arbetsstycket enligt
programmerad BLK-Form

RARMNE
BLK FORM

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM visar TNC:n —
aven efter en avgransning utan OVERFOR DETALJ. — ater
radmnet med den programmerade storleken.

=y

Berakning av bearbetningstid

Driftarter fér programkdrning

Tiden frdn programstart till programslut visas. Vid avbrott i
programexekveringen stoppas tidrakningen.

Programtest

Den ungefarliga tiden som visas beraknas fran tidsatgangen som
TNC:n behover for att utfora verktygsrorelserna med den
programmerade matningen. Den av TNC:n berdknade tiden &r inte
avsedd for kalkylering av bearbetningstiden eftersom TNC:n inte tar
hansyn till maskinberoende tider (sdsom exempelvis for
verktygsvaxling).

Kalla upp stoppur-funktion

Véxla softkeyrad, tills TNC:n visar f6ljande softkeys med stoppur-
funktioner:

MAMUELL DRIFT

PROGRAMTEST

a
1
2
3
4
5 CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT
6
7
8
9

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM B.1 Z ¥+@ Y+@ Z-B2
BLK FORM B.2 X+1@@ Y+188 Z+@
TOOL CALL 1 2

L 2+28 R@ F MAX MB

CV¥CL DEF 7.1 X-10

CALL LBL 1

CVCL DEF 7.8 MOLLPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+8

1@ CALL LBL 1

11 CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT
12 CYCL DEF 7.1 x+11@

13 CYCL DEF 7.2 V+1@8@

14 CYCL DEF 8.0 SPEGLING

2°

B1:11:54

&

@ vIsA  |VISA INTE
L% | BLK-FORM | BLK-FORM

RAAMNE
SOM
BLK FORM

ADDERA

O]

ATERSTALL,
88:008:80

Stoppur-funktioner Softkey
Lagring av visad tid SPRRA

&
Summan av lagrad och AODERA
visad tid presenteras O+
Aterstalining av visad tid ATERSTALL

Vilka softkeys som visas till vanster om
stoppurfunktionerna ar beroende av vald
bildskarmsuppdelning.

=y

Tiden aterstalls vid inmatning av en ny BLK-form.
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11.2 Funktioner for presentation av

program

Oversikt

| driftarterna for programkoérning och i driftarten

visar TNC:n softkeys, med vilka man kan bladdra sida for sida i

bearbetningsprogrammet:

PRO

GRAM BLOCKFQLJD

PROGRAM
INMATMING

WA RWNRPR®

BEGIN PGM 3DJOINT

BLK FORM B.1 2 X+8 Y+B Z2-52

MM

BLK FORM B.2 X+1880 Y+100 Z2+@

TOOL CALL 1 2

L 2+28 RB F MRX M6
CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT

CYCL DEF 7.1 X-18
CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT

8% S-IST 11:489
1% S-MOM LIMIT 1

-169.525 Y -66.867 Z
+114.778 B +207.872

K% T 8 885

F

S

8

+197.437

359.973

M 5-8

81DA BORJAN

IT SifT

RESTORE
POS. AT
]

NOLLPUMKT| VERKTYG

TRBELL TRBELL

Funktion Softkey
Bladdra en bildskarmssida tillbaka i programmet s%m
Bladdra en bildskarmssida framat i programmet STOA
Ga till programbdrjan ao%mm
Ga till programslut sLuT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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11.3 Programtest

11.3 Programtest

Anvandningsomrade

| driftart Programtest simulerar man programs och programdelars
forlopp, for att undvika fel vid programkérningen. TNC:n hjalper dig att
finna foljande feltyper:

geometriska motsagelser

saknade uppgifter

ej utférbara hopp

forflyttning utanfér bearbetningsomradet

Dessutom kan man anvanda foljande funktioner:

Programtest blockvis

Testavbrott vid ett godtyckligt block
Hoppa 6ver block

Funktioner for grafisk simulering
Berékning av bearbetningstid
Utokad statuspresentation

Utfoéra programtest

Vid aktivt centralt verktygsregister maste man vélja en verktygstabell
som skall anvdndas for programtestet (status S). For att gora detta
valjer man en verktygstabell i driftart Programtest med filhanteringen
(PGM MGT).

Med MOD-funktionen RAAMNE | ARB.-RUM kan man aktivera en
Overvakning av bearbetningsomradet for programtestet, se
.Presentation av radmnet i bearbetningsrummet”, sidan 439.

Valj driftart Programtest

Vaélj filhantering med knappen PGM MGT och valj
sedan filen som skall testas eller

Valj programbarjan: Valj rad ,0" med knappen GOTO
och bekrafta inmatningen med knappen ENT

TNC:n visar foljande softkeys:

Funktion Softkey

Testa hela programmet
START

Testa varje block individuellt START
EMKELBL .

]
Visa rédmnet och testa hela programmet RESET

START

Stoppa programtestet

STOP
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Utfora programtest fram till ett bestamt block

PROGRA" PROGRAMTEST
Med STOPP VID N utfér TNC:n programtestet fram till ett valbart block

BLOCKFELJD

med blocknummer N. @ BEGIN PGM FK1 MM

BLK FORM B.1 Z X+8 Y+B 2-20

Valj programborjan i driftart Programtest BLK FORM 9.2 X+1@88 Y+188 Z2+8
. . . TOOL CALL 1 2

Valj programtest fram till ett bestdmt block:

2
3
4 L 2+258 RO F MAX
Tryck pa softkey STOPP VID N 5 L X-28 Y+38 RB F MAX
&
7
8

L Z2-18 R® Flaee M3

11.3 Programtest

_STERT Stopp vid N: Ange blocknumret som programtestet APPR CT X+2 Y+38 CCRA9B R+5 RL F250
o skall stoppas vid FC DR- R18 CLSD+ CCX+28 CCY+38
9 FLT

Program: Ange namnet pa programmet som innehaller 18 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75
blocket med det valda blocknumret; TNC:n visar 11 FLT
automatiskt det valda programmets namn; om ;'Ig EE; TS
programstoppet skall ske i ett med PGM CALL 14 For [RERIme  IEU Cv+3a
anropat program sa anger man detta programs namn

D5 oo, | Cun | steer | R
Upprepning: Ange antal upprepningar som skall g S

utféras om N befinner sig inom en
programdelsupprepning

Testa programsekvens: Tryck pa softkey START;
TNC:n testar programmet fram till det angivna blocket

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 411



11.4 Programkorning

11.4 Programk('jrning PROGRAM BLOCKFGLJD PROGRATEST

BEGIN PGM 3DJOIMT MM

BLK FORM 8.1 2 H+@ V+@ 2-52
BLK FORM B.2 X+100 Y+180 Z2+8
TOOL CALL 1 2

L £+20 R@ F MRX MB

CYCL DEF 7.8 MOLLPUNKT

CY¥CL DEF 7.1 X-1@

CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 MOLLPUNKT

 — B% S-I8T 1@:54

Anvandningsomrade

| driftarten Program blockfoljd utfér TNC:n ett bearbetningsprogram
kontinuerligt fram till programslutet eller tills bearbetningen avbryts.

® N B e W N o

| driftarten Program enkelblock utfér TNC:n ett block i taget d& man
trycker pa den externa START-knappen.

Foljande TNC-funktioner kan anvandas i driftarterna for = 1x STHOM LIHIT 1]  @° 80:20:00
) i -169.514 Y -66.0867 2 +197.427
programkérning: C +114.778 B  +287.872
- — S 359.973
Avbrott | p.rogramkornmgen ) " Q- . s " e
Programkérning fran ett bestdmt block S0 | SIDA | SORJAN | SLUT | restome FTETI rp—
. POS. AT
Hoppa dver block ﬂ @ ﬁ Q TABELL | TABELL

Editera verktygstabell TOOL.T
Kontrollera och dndra Q-parametrar
Overlagra handrattsrorelser
Funktioner for grafisk simulering
Utokad statuspresentation

Korning av bearbetningsprogram

Forberedelse

1 Spénn fast arbetsstycket pd maskinbordet

2 Stall in utgangspunkten

3 Valj ndédvandiga tabeller och palettfiler (status M)
4 Valj bearbetningsprogram (status M)

@ Matning och spindelvarvtal kan andras med override-
potentiometrarna.

Via softkey FMAX kan man reducera hastigheten vid
snabbtransport nar NC-programmet skall kéras in. Det
angivna vardet ar dven aktivt efter en avstangning/paslag
av maskinen. For att aterstélla den ursprungliga
snabbtransporthastigheten maste man knappa in detta
siffervarde igen.

Program blockfdljd
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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Stoppa bearbetningen

Det finns olika mojligheter att stoppa en programkorning:

Programmerat stopp
Extern STOPP-knapp
Véxla till Program enkelblock

Om TNC:n registrerar ett fel under programkoérningen 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 innehéller nagon av féljande uppgifter:
STOP (med och utan tillaggsfunktion)
Tillaggsfunktioner MO, M2 eller M30
Tillaggsfunktion M6 (bestéms 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 dterupptas, aterstaller man TNC:n med

softkey INTERNT STOPP: ,*"“-symbolen i statuspresentationen
slacks. | detta lage kan programmet startas om fran borjan.

Stoppa bearbetningen genom att vaxla till driftart Program
enkelblock

Nar ett bearbetningsprogram exekveras i driftart Program blockféljd
valjs driftart Program enkelblock. TNC:n stoppar bearbetningen efter
att det aktuella bearbetningssteget har slutforts.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Forflyttning av maskinaxlarna under ett avbrott

Vid ett avbrott i bearbetningen kan maskinaxlarna forflyttas pd samma
satt som i driftart Manuell drift.

@ Kollisionsrisk!
Om en programkérning stoppas i samband med 3D-vridet
bearbetningsplan, kan man med softkey 3D PA/AV véaxla
mellan vridet och icke vridet koordinatsystem.

Axelriktningsknapparnas, handrattens och
aterkorningslogikens funktion utvarderas av TNC:n med
hansyn tagen till softkey-instéliningen. Kontrollera, innan
frikdrning, att ratt koordinatsystem ar aktiverat och att
rotationsaxlarnas vinkelvarden har forts in i 3D-ROT-
menyn.

11.4 Programkorning

Anvandningsexempel:
Frikdrning av spindeln efter verktygsbrott

Stoppa bearbetningen

Frige externa riktningsknappar: Tryck pé softkey MANUELL
FORFLYTTNING.

Forflytta maskinaxlarna med de externa riktningsknapparna

% | vissa maskiner maste man aven trycka pa den externa
START-knappen, efter softkey MANUELL
FORFLYTTNING, for att frige de externa
riktningsknapparna. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.
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Fortsatt programkorning efter ett avbrott

% Om man stoppar programkoérningen under en
bearbetningscykel méste aterstarten ske i cykelns borjan.
TNC:n maste da aterupprepa redan utforda
bearbetningssteg.

Om programkdrningen stoppas inom en programdelsupprepning eller
inom ett underprogram, méste aterstarten till avbrottsstéllet utféras
med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N.

Om bearbetningen avbryts lagrar TNC:n:

information om det sist anropade verktyget

aktiva koordinatomrakningar (t.ex. nollpunktsforskjutning, vridning,
spegling)
det sist definierade cirkelcentrumets koordinater

% Beakta att lagrade data forblir aktiva dnda tills man
aterstéller dem (t.ex. genom att vélja ett nytt program).

Den lagrade informationen anvénds for aterkdrning till konturen efter
manuell forflyttning av maskinaxlarna i samband med ett avbrott
(softkey ATERSKAPA POSITION).

Fortsatt programkérningen med START-knappen
Efter ett avbrott kan programkdrningen aterupptas genom att man
trycker pa START-knappen, om den stoppades pa nagot av foljande
satt:

Tryck pa den externa STOPP-knappen

Programmerat stopp

Fortséatt programkdrning efter ett fel
Vid icke blinkande felmeddelanden:

Atgarda felorsaken

Radera felmeddelandet i bildskarmen: Tryck pa knappen CE

Starta om programmet eller fortsatt bearbetningen fran stallet dar
avbrottet intréffade

Vid blinkande felmeddelanden:

Hall knappen END intryckt i tvd sekunder, TNC:n utfor en varmstart
Atgérda felorsaken
Starta igen

Vid dterkommande fel, notera felmeddelandet och kontakta er service-
representant.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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11.4 Programkorning

Godtyckligt startblock i program (block scan)

—

Med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N (block scan) kan man
starta ett bearbetningsprogram fran ett fritt valbart block N. TNC:n
l&ser interntigenom programmets bearbetningssekvenser fram till det
valda blocket. TNC:n kan simulera bearbetningen av arbetsstycket
grafiskt.

Nar ett program har avbrutits med ett INTERNT STOPP, féreslar TNC:n
automatiskt det avbrutna blocket N som aterstartsblock.

=y

Funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N maste
anpassas och friges av maskintillverkaren. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.

Blocklasningen far inte paborjas i ett underprogram.

Alla nédvandiga program, tabeller och palettfiler maste
valjas i nagon av driftarterna for programkorning (status
M).

Om programmet innehaller ett programmerat stopp innan
aterstartsblocket kommer blockléasningen att stoppas dar.
Tryck pa den externa START-knappen for att fortsatta
blocklasningen.

Efter en blocklasning forflyttas verktyget till den
berdknade positionen med funktionen ATERSKAPA
POSITION.

Via maskinparameter 7680 bestammer man om
blocklasningen, vid ldnkade program, skall pabdrjas i
huvudprogrammets block O eller i block 0 pa programmet
som programkaérningen sist avbrots i.

Med softkey 3D PA/AV bestammer man om TNC:n, vid
3D-vridet bearbetningsplan, skall kéra fram i vridet eller i
icke vridet system.

Funktionen M128 ar inte tillaten vid en blocklasning (block
scan).

Om man vill anvanda blocklasningen inom en palett-tabell
sa valjer man till att bérja med programmet i palett-tabellen
som man vill starta i med pilknapparna och sedan direkt
FRAMKORNING TILL BLOCK N.

TNC:n hoppar over alla avkdnnarcykler och cykel 247 vid
en blocklasning. Resultatparametrar som dessa cykler
skriver till far i forekommande fall inte nagra varden.

416

PROGRAM
INMATMING

PROGRAM BLOCKFGLJD

BEGIN PGM 3DJOINT MM

BLK FORM B.1 2 X+8 Y+B Z2-52
BLK FORM B.2 X+1880 Y+100 Z2+@
TOOL CALL 1 2

L Z+280 RB F MAX M6

CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT

CYCL DEF 7.1 X-1@

CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 NOLLPUNKT

WA RWNRPR®

"""""""" 0% S-IST 11:50
1% S-MOM LIMIT 1

:1§§FEHMKGRN. TILL N- PEE FUET o G2V
359,973

—

AR \Q T 8 885 Fa M 5-8

SIng) R EORTEN SLUT | RESTORE NOLLPUNKT| VERKTYG

POS. AT
TRBELL TRBELL
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Vaélj det aktuella programmets forsta block som bdérjan for
blocklasning: Ange GOTO ,,0".

RESTORE Vilj blocklasning: Tryck pa softkey FRAMKORNING

POS. AT

TILL BLOCK N

Framkdrning till N: Ange numret pa blocket N som
blocklasningen skall utforas till

Program: Ange namnet pa programmet som innehaller
blocket N

Upprepningar: Ange antal upprepningar som skall
utféras i blocklasningen om N befinner sig inom en
programdelsupprepning

Starta blocklasning: Tryck pa extern START-knapp

Forflyttning till konturen: se ,,Aterkéming till
konturen”, sidan 417

Aterkoérning till konturen

Med funktionen ATERSKAPA POSITION &terfor TNC:n verktyget till
arbetsstyckets kontur i féljande situationer:

Aterkdrning till konturen efter att maskinaxlarna har forflyttats under
ett avbrott, som har utforts utan ett INTERNT STOPP

Aterkérning till konturen efter en blocklasning med FRAMKORNING
TILL BLOCK N, exempelvis efter ett avbrott med INTERNT STOPP

Nar en axels position har foérandrats efter dppning av reglerkretsen i
samband med ett programavbrott (maskinberoende)

Valj aterkorning till konturen: Tryck pa softkey ATERSKAPA
POSITION

Forflytta axlarna i den ordningsfdljd som TNC:n foreslar i
bildskarmen: Tryck pa den externa START-knappen eller

Forflytta axlarna i en godtycklig ordningsféljd: Softkey
FRAMKORNING X, FRAMKORNING Z osv. trycks in samt att
respektive forflyttning aktiveras med den externa START-knappen

Ateruppta bearbetningen: Tryck pa extern START-knapp

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 417
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11.5 Automatisk programstart

]
-
©
17
= Anvandningsomrade
E PROGRAM BLOCKFGLJD IR
(@) @ For att kunna utféra en automatisk programstart méaste 5 BEGIN PGN FK1 MM
e TNC:n vara forberedd for detta av Er maskintillverkare, 1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+@ 2-28
o beakta maskinhandboken. ? BLK FORM 8.2 X+180 Y+180 Z2+@
3 TOOL CALL 1 2
. : —_ . 4 L Z+258 R® F MAX
%g Via softkey AUTOSTART (se bilden uppe till hdger) kan man, i en av 5 L X-28 Y+20 RO F MAX
ghas] driftarterna for Programkoérning, starta det program som ér aktivt i den 5 L 2-18 R@ F188@8 M3
< aktuella driftarten vid en valbar tidpunkt: 7 APPR CT X+2 Y+3@ CCA9B R+5 RL F258
8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+2@ CCY+38

E JE— Véxla in fonstret for definition av starttidpunkten (se " 0% S-IST 19:52
@) @ bilden i mitten till hoger) C————————————4 &% $-MOM LIMIT 1
= . - . -169.514 Y -66.0867 2 +197.427
> Tid (Tim:Min:Sek): Klockslag nér programmet skall g +114.778 B +2087.872
< startas S 359.973

. AR I@ T § 885 Fe M B9
Lo Datum (DD.MM.AAAR): Datum nar programmet skall — -
— startas F A @ |1 [/

For att aktivera starten: Véxla softkey AUTOSTART till
PA

Tid: 11.18.1389 168:51:38B

Starta programmet vid:

Tid {hrs:iminisec?: 27 : 06 : 6
Datum (DD.HM_¥YY¥Y¥): 11.1@.1999
IMAKTIW
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11.6 Hoppa 6ver block

Anvandningsomrade

| programtest eller programkérning kan block, som vid
programmeringen har markerats med ett ,,/”-tecken, hoppas Over:

o Utforinte respektive testa inte programblock med /-
25 tecken: Andra softkey till PA

- Utfor respektive testa programblock med ,,/"-tecken:
@ Andra softkey till AV

I%_—, Denna funktion fungerar inte pa TOOL DEF-block.

Den sista valda installningen kvarstar aven efter ett
stromavbrott.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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11.7 Valbart programkoérningsstopp

11.7 Valbart programkdérningsstopp

Anvandningsomrade

Man kan vélja om TNC:n skall stoppa programexekveringen respektive
programtestet vid block som ett MO1 har programmerats i. Om man
anvander MOT1 i driftart Programkdrning kommer TNC:n inte att stdnga
av spindeln och kylvatskan.

[

420

Stoppa inte programkdrningen respektive }
programtestet vid block som innehaller M01: Andra
softkey till AV

Stoppa programkérningen respektive programtestet
vid block som innehéller M0O1: Andra softkey till PA
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12.1 Valja MOD-funktioner

12.1 Valja MOD-funktioner

Med MOD-funktionerna kan man vélja ytterligare presentations- och
inmatningsmojligheter. Vilkka MOD-funktioner som erbjuds beror pa
vilken driftart som ar aktiv.

Valja MOD-funktioner

Valj driftart, i vilken MOD-funktionerna 6énskas éndras.

Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD.
m Bilderna till hoger visar typiska bildskarmsmenyer for
Programinmatning/Editering (bilden uppe till hoger),
Programtest (bilden nere till héger) och i en
maskindriftart (bilden pa nasta sida).

Andra installningar

Valj MOD-funktion i den presenterade menyn med pilknapparna.

Fér att andra en instélining star — beroende péa den valda funktionen —
tre mojligheter till férfogande:
Ange siffervarde direkt, t.ex. vid begransning av rorelseomrade

Andra instalining genom att trycka p& knappen ENT, t.ex. vid
bestdmmande av programmeringssprak

Andra installning via ett fdnster med alternativ. Nar flera
installningsmajligheter finns tillgangliga, kan man genom att trycka
pa knappen GOTO vaxla in ett fonster, i vilket alla
installningsmajligheterna visas samtidigt. Valj den énskade
installningen direkt genom att trycka pd motsvarande sifferknapp (till
vanster om kolon), alternativt med pilknapparna och godkdnn sedan
med knappen ENT. Om man inte vill andra instéllningen stdnger man
fonstret med knappen END.

Lamna MOD-funktioner

Avsluta MOD-funktioner: Tryck pa softkey SLUT eller pa knappen
END

Oversikt MOD-funktioner

Beroende av den valda driftarten kan foljande dndringar utféras:
Programinmatning/Editering:

Visa olika software-nummer

Ange kodnummer

Instélining av datasnitt

| forekommande fall, Maskinspecifika anvandarparametrar
| forekommande fall, Visa HIJALP-filer

422

VANUELL DRIFTI PROGRAM INMATNING

KODNUMMER ]
NC : SODFTWARE-NUMMER 280476 04
PLC: SOFTWARE-NUMMER BASIS--32
SETUP: 286197 04
OPT :%@B0@E811
DSP1:246243 15
DSP2:246238 13
R8232 | pnysNDAR-
[ ) INS?QEEN. VT SLUT
MAMUELL DRIFT PROGRHMTEST
KODNUMMER ]
NC : SODFTWARE-NUMMER 280476 04
PLC: SOFTWARE-NUMMER BASIS--32
SETUP: 286197 04
OPT :%@B0@E811
DSP1:246243 15
DSP2:246238 13
RS232 RAAMNE | aNURNDAR- -
O | &5i20. | oheaney |paravere|  HIALP SLUT
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Programtest:

Visa olika software-nummer

Ange kodnummer

Instéllning av datasnitt

Presentation av rédmnet i bearbetningsrummet

| forekommande fall, Maskinspecifika anvandarparametrar
| fdrekommande fall, Visa HJALP-filer

Alla andra driftarter:

Visa olika software-nummer

Visa sifferbeteckningar for tillgdngliga optioner
Vélja positionspresentation

Valj méattenhet (mm/tum)

Vélja programmeringssprak for MDI

Vélja axlar for dverfoéring av ar-position

Stélla in begrénsning av rérelseomrade

Visa nollpunkt

Visa drifttid

| fsrekommande fall, Visa HJALP-filer

| forekommande fall, Aktivera Teleservice-funktioner

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATMING

POSITIONSVARERDE 1
POSITIONSVARERDE 2
VAXLA MM/TUM
PROGRAMINMATNING
AXELVAL

NC : SOFTWARE-NUMMER
PLC: SOFTWARE-NUMMER
SETUP:

OPT :%80000011
DSP1:246249 1%
DSP2:246230 13

AR ]
RESTV
MM
HEIDENHRIN
%11111

280476 B4
BASIS--32
286187 B4

OSTTION| RORFLSE- | RGRELSE- | RORELSE-
OMRADE | OMRADE | OMRADE
PGH-INMAT ¢ 1) (2) (3}

MASKIN | SERVICE
L R g SLUT
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12.2 Software- och optionsnummer

12.2 Software- och optionsnummer

Anvandningsomrade

Mjukvarunummer for NC, PLC och SETUP-disketterna visas i TNC-
bildskdrmen efter att MOD-funktionerna har valts. Direkt under dem
visas nummer pa de installerade optionerna (OPT:):

Inga optioner OPT 00000000
Option digitalisering med brytande avkdnnareOPT 00000001
Option digitalisering med méatande avkdnnare OPT 00000011

424
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12.3 Ange kodnummer

Anvandningsomrade

TNC:n kréaver ett kodnummer for féljande funktioner:

Funktion Kodnummer
Kalla upp anvandarparametrar 123
Konfigurering av ethernet-kort NET123
Frige specialfunktioner vid 555343

programmering av Q-parametrar

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.4 Installning av datasnitt

12.4 Instéllning av datasnitt

Anvandningsomrade
For att stélla in datasnitten trycker man péa softkey RS 232-/ RS 422 -

INSTALLN. TNC:n visar en bildskdrmsmeny i vilken féljande
installningar kan éndras:

Installning av RS-232-datasnitt

For RS-232-datasnittet valjs driftart och baudrate i bildskarmens
vanstra del

Instéllning av RS-422-datasnitt

For RS-422-datasnittet valjs driftart och baudrate i bildskdrmens hogra
del.

Valja DRIFTART for extern enhet

| driftarterna FE2 och EXT kan man inte anvanda
funktionerna ,inlasning av alla program®, ,.inlasning av
erbjudet program” och ,,inlasning av filférteckning”

=y

Instéllning av BAUD-RATE

BAUD-RATE (datadverféringshastighet) kan valjas mellan 110 och
115.200 Baud.

MANUELL DRIFT| PROGRAM INMAT

NING

GRANSSNITT RS232

GRANSSNITT RS422

DRIFTART: EXT2 DRIFTART: Lsy-2
BAUD-RATE BAUD-RATE
FE : 115288 FE : 38448
EXT1 13208 EXT1 96808
EXT2 : 2680 EXT2 : 9684
LSV-2: 115280 LSV-2: 115288
TILLDELNING
PRINT
PRINT-TEST
PGM MGT: UTGKAD

RS232 | gyyianDAR-
0= Y e LR SLUT

Extern enhet Driftart Symbol
PCmed HEIDENHAIN-programvara  LSV2

TNCremo for fjarrstyrning av TNC:n %
PC med HEIDENHAIN FE1
overféringsprogramvara TNCremo E'
HEIDENHAIN diskettenhet

FE 401 B FE1 IE'
FE 401 frén prog.-Nr. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN diskettenhet FE2

FE 401 till och med prog. nr. IE'
230 626 02

Frammande enhet sdsom skrivare,  EXT1, EXT2
remsldsare/stans, PC utan EE!:'

TNCremo
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Tilldelning

Med denna funktion definierar man var TNC:n skall 6verfora olika typer
av data.

Anvandning:

Utmatning av varde med Q-parameterfunktion FN15

Utmatning av varde med Q-parameterfunktion FN16

Sokvag till katalog pad TNC:ns harddisk dar 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 blockféljd PRINT

Programtest PRINT-TEST

PRINT och PRINT-TEST kan stéllas in pa foljande satt:

Funktion Sokvéag
Utmatning av data via RS-232 RS232:\....
Utmatning av data via RS-422 RS422:\....
Lagring av data pa TNC:ns héarddisk TNCA....

Lagring av data i samma katalog som programmet  tom
med FN15/FN16 alternativt programmet med
digitaliseringscykeln finns i

Filnamn:
Data Driftart Filnamn
Digitaliseringsdata Programkoérning Bestédms i cykel
OMRADE

Vérde med FN15 Programkoérning %FN15RUN.A
Véarde med FN15 Programtest %FN15SIM.A
Varde med FN16 Programkérning %FN16RUN.A
Vérde med FN16 Programtest %FN16SIM.A

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.4 Installning av datasnitt

Programvara for datadverféring

Man boér anvanda HEIDENHAIN programvara TNCremo eller
TNCremoNT fér dverforing av filer fran och till TNC:n. Med TNCremo/
TNCremoNT kan man kommunicera med alla HEIDENHAIN-
styrsystem via det seriella datasnittet.

@ Kontakta HEIDENHAIN for att erhélla datadverférings-
programvaran TNCremo eller TNCremoNT.

Systemforutsattningar for TNCremo:

Persondator AT eller kompatibelt system

Operativsystem MS-DOS/PC-DOS 3.00 eller hégre, Windows 3.1,
Windows for Workgroups 3.11, Windows NT 3.51, OS/2

640 kB arbetsminne

1 MByte ledigt pa harddisken

Ett ledigt seriellt datasnitt

En Microsoft (TM) kompatibel mus for att forenkla arbetet (ej krav)

Systemforutsattningar for TNCremoNT:

PC med 486 processor eller battre

Operativsystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0
16 MByte arbetsminne

5 MByte ledigt p& harddisken

Ett ledigt seriellt datasnitt eller uppkoppling via TCP/IP-natverk vid
TNC med Ethernet-kort

Installation under Windows

Starta installationsprogrammet SETUP.EXE fran filhanteraren
(utforskaren)

Folj anvisningarna i setup-programmet
Starta TNCremo under Windows 3.1, 3.11 och NT 3.51
Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:
Dubbelklicka pé ikonen i programgrupp HEIDENHAIN applikationer

Nar man startar TNCremo for férsta gangen fragar programmet dig om
ansluten styrning, datasnitt (COM1 eller COM2) och efter
datadverféringshastigheten. Ange den 6nskade informationen.
Starta TNCremoNT under Windows 95, Windows 98 och NT 4.0

Klicka p& <Start>, <Program>, <HEIDENHAIN applikationer>,
<TNCremoNT>

Nar man startar TNCremoNT for forsta gangen forséker TNCremoNT
att uppratta forbindelse till TNC:n.
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Datadverféring mellan TNC och TNCremo
Kontrollera om:

TNC:n ar ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator
Driftarten for datasnittet star pd LSV-2i TNC:n

Datadverforingshastigheten for LSV2-drift i TNC:n och deni
TNCremo overensstdammer

Nar man har startat TNCremo ser man i, huvudfénstrets vanstra del 1,
alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Katalog>,
<Vaxla> kan man vélja en godtycklig enhet alternativt en annan katalog
i datorn.

Om man vill styra datadverféringen fran PC:n sa aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt féljande:

Vélj <Anslut>, <Anslut>. TNCremo tar nu emot fil- och
katalogstrukturen fran TNC:n och presenterar denna i
huvudfonstrets undre del

For att 6verfora en fil fran TNC:n till PC:n véljer man filen i TNC-
fonstret (genom musklick markeras den med ljusare férg) och
aktiverar funktionen <Fil> <Overfor>

For att 6verfora en fil fran PC:n till TNC:n véljer man filen i PC-
fonstret (genom musklick markeras den med ljusare farg) och
aktiverar sedan funktionen <Fil> <Overfér>

Om man vill styra datadverféringen fran TNC:n sa aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt foljande:

Valj <Anslut>, <Filserver (LSV-2)>. TNCremo befinner sig nu i
serverdrift och kan mottaga filer fran TNC:n resp. skicka filer till
TNC:n

Valj funktionen for filhantering i TNC:n via knappen PGM MGT (se
.Datadverforing till/frdn en extern dataenhet” péa sidan 59) och
overfor de dnskade filerna

Avsluta TNCremo

Valj menypunkten <Fil>, <Avsluta>, eller tryck pa
knappkombinationen ALT+X

=y

Beakta dven hjalpfunktionen i TNCremo, i denna forklaras
alla funktionerna.

Dataoverforing mellan TNC och TNCremoNT

Kontrollera om:
TNC:n ar ansluten till ratt seriella datasnitt pa din dator, alt. ar
ansluten till ndtverket
Driftarten for datasnittet star pd LSV-2i TNC:n

Nar man har startat TNCremoNT ser man i, huvudfénstrets vanstra del
, alla filer som finns lagrade i den aktiva katalogen. Via <Katalog>,

<Vaxla> kan man vélja en godtycklig enhet alternativt en annan katalog
i datorn.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

- |
STNCREMOEXE ___ HEEHE

|

Storl Attr Datum Tid
Z:\CYCLEN288474XX\NC
3621 ... 22

35071 .H
3516.H
3DJOINI.H
BLK.H
FK1i.H
NEU .H
SLOLD.H
STAT.H
STAT1.H
T412_H
TS.H

3. 8.38

5 i
. 12.87.99

LSU—2-anslutning £4r ING filoverfdring F AL, F18 Meny, F1 Ajalp

Fria 940,228,608 hyte

%z
2% Files
33,312 byte

Ualda:
8 Filer
8 byte

Koppling:
RS232  lokalt

Protokoll:
LsU-2

8 bit
Paritet: N
Stopphit: 1
Gr ite:
GOl 03
115209 Baud

= THCremoNT M=l 3
File View Exras Help
o &l @l | el ala
ZACYCLEA2B047 40N = E;?'E‘SDPA
Name Siee Aftibute | Dale -

J - File status——————————
[y200.0ve 1858 A 240829030058 Fies: [7%7 MBgie
2004 2278 A 240833074168
20104 1 ™ A 240839080058 Total 3
[H201H 1410 A 240839074158 Masked

&
[y2020vC 7532 A 240833131858
[h202H 3148 A 240833131458 =
TNCANKATSWORK[= " Connection
Name Sie Afiibute | Date =] | Protosat
[5v2
[13DTASTDEM H a2 240833032730 .
Saiial port
[H419H 5772 24,08.33 032724 o
4401 4652 24.08.930327:28
HRUEDLI 2 = 24.08930327.34 Baud rale [autadetect}
B 12 240833032732 [r75200
[AT419H 08 24,08.9903:27.32
[ T440H 154 240893032728
[ TR WE R IV 3 AnAn A AR 0. 0 LI
| BNE conneciion establhed é
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12.4 Installning av datasnitt

Om man vill styra datadverféringen fran PC:n sa aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt féljande:

Vaélj <Fil>, <Skapa férbindelse>. TNCremoNT tar nu emot fil- och
katalogstrukturen fran TNC:n och presenterar denna i
huvudfonstrets undre del

For att dverfora en fil fran TNC:n till PC:n véljer man filen i TNC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till PC-fonstret

For att dverfora en fil fran PC:n till TNC:n véljer man filen i PC-
fonstret genom musklick och drar den markerade filen med
nedtryckt musknapp till TNC-féonstret

Om man vill styra datadverféringen frdn TNC:n s& aktiverar man
forbindelsen pa PC:n enligt féljande:

Vélj <Extras>, <TNCserver>. TNCremoNT startar da serverdrift och
kan mottaga filer fran TNC:n resp. skicka filer till TNC:n

Valj funktionen for filhantering i TNC:n via knappen PGM MGT (se
,Datadverforing till/fran en extern dataenhet” pa sidan 59) och
overfor de dnskade filerna

Avsluta TNCremoNT
Vélj menypunkten <Fil>, <Avsluta>

@ Beakta dven hjalpfunktionen i TNCremo, i denna forklaras
alla funktionerna.
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12.5 Ethernet-datasnitt

Introduktion

Som tillagg kan man utrusta TNC:n med ett ethernet-kort for att
dérigenom kunna ansluta styrsystemet som Client i det egna
natverket. TNC:n Overfor data via ethernet-kortet enligt familjen TCP/
|P-protokoll (Transmission Control Protocol/Internet Protocol) samt
med hjélp av NFS (Network File System). TCP/IP och NFS ar vanligen
implementerade i UNIX-system vilket medfér att TNC:n kan anslutas
till UNIX-varlden utan ytterligare programvara.

PC-vérlden med Microsoft operativsystem arbetar ocksd med TCP/IP
vid natverksuppkoppling men daremot inte med NFS. Darfér behdver
man en extra programvara for att kunna ansluta TNC:n till ett PC-
natverk. HEIDENHAIN rekommenderar for operativsystem Windows
95, Windows 98 och Windows NT 4.0 natverksprogramvaran
CimcoNFS for HEIDENHAIN. Denna kan man bestélla separat eller
tillsammans med Ethernet-kortet for TNC:n:

Artikel HEIDENHAIN artikelnummer
Enbart programvara 339 737-01

CimcoNFS for HEIDENHAIN

Ethernet-kort och 293 890-73

programvara CimcoNFS for

HEIDENHAIN

Montering av ethernet-kort

I% Fore installation av ethernet-kortet maste TNC:n och
maskinen stangas av!

Beakta anvisningarna i montageanvisningen som
medfoljer ethernet-kortet!

Anslutningsmojligheter

Man kan ansluta TNC:ns ethernet-kort till natverket via RJ45-
anslutningen (X26,10BaseT). Anslutningen ar galvaniskt franskild
styrningselektroniken.

RJ45-anslutning X26 (10BaseT)
Vid 10BaseT-anslutning anvdander man twisted pair-kabel for att
ansluta TNC:n till sitt natverk.

I%_—, Den maximala kabellangden mellan TNC:n och en
knutpunkt motsvarar vid oskarmad kabel maximalt
100 m, vid skdrmad kabel maximalt 400 m.

Om man kopplar upp TNC:n direkt mot en PC maste en
korsad kabel anvandas.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Konfigurering av TNC:n

Lfé—' Lat en natverksspecialist konfigurera TNC:n.

Ange kodnummer NET123, TNC:n presenterar huvudbildskarmen
for natverkskonfigurering.

Allméanna natverks-installningar

Tryck pé softkey DEFINE NET f6r inmatning av allmanna
natverksinstaliningar och ange féljande information:

Installning Betydelse

MANUELL ORIFTINHTVERKSINSTALLNING
TNC:NS INTERNETADRESS

| driftart programinmatning/editering trycker man pa knappen MOD.

ADDRESS Adress som Er natverksadministratér maste
tilldela TNC:n. Inmatning: Fyra decimalvéarden
atskilda av punkter, t.ex. 160.1.180.20

12.5 Ethernet-datasnitt

FIL: IP4_NBQ

R ADDRESS [MASK ROUTER PROT
[} 160.1.180.56 255.255.0.0 RFC
[END]

BUEFW SLUT SIDA 81DA NASTA

i 1 I} 4 Ree

MASK SUBNET MASK for att minska antalet adresser
inom Ert ndtverk. Inmatning: Fyra decimalvarden
atskilda av punkter, frdga natverksadministratoren
om vérdet, t.ex. 2565.255.0.0

ROUTER Internet-adress for Er default-router. Anvandes
endast om Ert natverk bestar av flera
sammankopplade delnatverk. Inmatning: Fyra
decimalvarden atskilda av punkter, fraga
natverksadministratéren om vardet, t.ex.
160.2.0.2

PROT Definition av 6verforingsprotokollet.

RFC: Overforingsprotokoll enligt RFC 894
|EEE: Overféringsprotokoll enligt IEE 802.2/802.3

HW Definition av den anvanda anslutningen
T0BASET: Om man anvander 10BaseT
HOST Namn som TNC:n meddelar sig med i ndtverket
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Enhetsspecifika natverksinstallningar

Tryck pé softkey DEFINE MOUNT for inmatning av enhetsspecifika
natverksinstéliningar. Man kan definiera ett godtyckligt antal
natverksinstéallningar, dock kan maximalt 7 stycken hanteras

samtidigt.

Installning

Betydelse

MANUELL DRIFTI NATUERKSINSTALLNING
SERVERNS INTERNETADRESS

ADDRESS

Er servers adress. Inmatning: Fyra
decimalvarden atskilda av punkter, fraga
natverksadministratoren om véardet, t.ex.
160.1.13.4

RS

Paketstorlek for datamottagande i byte.
Inmatningsomrade: 512 till 4 096. Inmatning O:
TNC:n anvander den av servern meddelade
optimala paketstorleken

NR ADDRE S8 RS LIS
[}
1 160.1.7.68

2 160.1.7.68
3

TIMEQUT HM DEUICENAHE
2] 1 PC1331
@ PCi128

2] a
4] a 4]
4] ] 4] @ PCE816
) ] )

160.1.13.4 @ WORLD

WS

Paketstorlek for datasandning i byte.
Inmatningsomréde: 512 till 4 096. Inmatning O:
TNC:n anvander den av servern meddelade
optimala paketstorleken

BORJAN SLUT SIDR R INFOGR | RADERA

RAD RAD

NASTA
RAD

TIMEOUT

Tid i ms, efter vilkken TNC:n upprepar en av
servern icke besvarad Remote Procedure CALL.
Inmatningsomréde: 0 till 100 000. Standard-
inmatning: 700, detta motsvarar en TIMEOUT pa
700 millisekunder. Anvand endast hogre varde
nar TNC:n maste kommunicera med servern via
flera routers. Fraga natverksadministratdren om
vardet

HM

Definierar huruvida TNC:n skall upprepa Remote
Procedure Call anda tills NFS-servern svarar.

0: Upprepa alltid Remote Procedure Call

1: Upprepa inte Remote Procedure Call

DEVICENAME

Namn som TNC:n visar i filhanteringen nar TNC:n
ar ansluten till enheten

111101000

PATH

NFS-serverns katalog som man vill ansluta till
TNC:n. Beakta stora och sma bokstaver vid
inmatning av sdkvagen

ulD

Definierar med vilken anvandaridentifikation man
vill f& atkomst till filer i natverket. Fraga
natverksadministratdren om vardet

GID

Definierar med vilken gruppidentifikation man vill
f& dtkomst till filer i natverket. Fraga
natverksadministratéren om vardet

DCM

Har anger man atkomstrattigheten till kataloger i
NFS-servern (se bilden uppe till hoger). Ange
vardet med binédrkod. Exempel: 111101000

0: Atkomst ] tillaten

1: Atkomst tillaten

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Instéallning Betydelse

DCM Har anger man atkomstrattigheten till filer i NFS-
servern (se bilden uppe till héger). Ange vérdet
med binarkod. Exempel: 111101000
0: Atkomst ej tillaten
1: Atkomst tillaten

AM Definierar huruvida TNC:n, vid uppstart,

automatiskt skall logga pa natverket.
0: Logga inte pa automatisk
1: Logga pa automatiskt

Definiera natverksskrivare

Tryck pé softkey

DEFINE PRINT om du vill skriva ut filer direkt fran

TNC:n till en natverksskrivare:

Instéallning Betydelse

ADDRESS Er servers adress. Inmatning: Fyra decimalvarden
atskilda av punkter, frdga natverksadministratéren
om vardet, t.ex. 160.1.13.4

DEVICE Namn péa skrivaren som TNC:n visar om man

NAME trycker pé softkey SKRIV UT, se , Utokad
filhantering”, sidan 49

PRINTER Namnet pa skrivaren i Ert natverk, fraga

NAME natverksadministratdren om vardet

Testa forbindelsen

Tryck pa softkey

PING

Ange internet-adressen till enheten som du vill testa férbindelsen till
och bekrafta med ENT. TNC:n skickar datapaket &nda tills man

avslutar testmon

itorn med knappen END

I raden TRY visar TNC:n antalet datapaket som har skickats ivag till den
tidigare definierade mottagaren. Efter antalet datapaket som har
skickats ivag visar TNC:n statusen:

Statuspresentati

on

Betydelse

MAMUELL DRIFT

NATVERKSINSTHALLNING

HOST RESPOND

Datapaket har kommit tillbaka, forbindelsen
fungerar

TIMEOUT

Datapaket har inte kommit tillbaka, kontrollera
forbindelsen

PING MOMITOR

INTERMET ADDRESS : FEFFEENEN]

TRY 37

: HOST RESPOND

CAN NOT ROUTE  Datapaket kunde inte skickas ivag, kontroller

serverns och routerns internet-adress i TNC:n
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Visa felprotokoll

Tryck pa softkey SHOW ERROR om du vill se felprotokollet. Har
loggar TNC:n alla fel som har upptratt i natverksdriften sedan den
sista uppstarten av TNC:n.

De listade felmeddelandena &r uppdelade i tva kategorier:

Varningsmeddelanden ar markerade med (W). Vid dessa
meddelanden kunde TNC:n uppratta natverksférbindelse men var
tvungen att korrigera installningar for att gora detta.

Felmeddelanden ar markerade med (E). Om sé&dana felmeddelanden
intréffar kan inte TNC:n uppréatta ndgon natverksférbindelse.

Felmeddelande

Orsak

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT
10BASET

Vid DEFINE NET har du angivit en felaktig beteckning
for HW

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

Vid DEFINE NET har du angivit en felaktig beteckning
for PROT

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

TNC:n kunde inte hitta ndgot ethernet-kort

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Du har anvant en felaktig internet-adress for TNC:n

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

SUBNET MASK passar inte till TNC:ns internet-
adress

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Du har angivit en felaktig internet-adress for TNC:n,
eller angivit en felaktig SUBNET MASK eller satt alla
bitar i HostID till 0 (1)

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

Alla bitar i SUBNET ID &r O eller 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

Du har angivit en felaktig internet-adress for routern

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

Default-routern har inte samma Net- eller SubnetID
som TNC:n

IP4: (E) | AM NOT A ROUTER

Du har definierat TNC:n som router

MOUNT: <enhetsnamn> (E) DEVICENAME NOT VALID

Enhetsnamnet ar for langt eller innehaller otilldtna
tecken

MOUNT: <enhetsnamn> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Du har redan definierat en enhet med detta namn

MOUNT: <enhetsnamn> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Du har forsokt att forbinda TNC:n med fler &n 7
natenheter

NFS2: <enhetsnamn> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET TO x

Du har angivit ett for litet varde for RS vid DEFINE
MOUNT. TNC:n satter RS till 512 Byte

NFS2: <enhetsnamn> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

Du har angivit ett for stort varde for RS vid DEFINE
MOUNT. TNC:n satter RS till 4 096 Byte

NFS2: <enhetsnamn> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SET TO x

Du har angivit ett for litet varde for WS vid DEFINE
MOUNT. TNC:n satter WS till 512 Byte

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Felmeddelande

Orsak

NFS2:

<enhetsnamn> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x

Du har angivit ett for stort varde for WS vid DEFINE
MOUNT. TNC:n satter WS till 4 096 Byte

NFS2:

<enhetsnamn> (E) MOUNTPATH TO LONG

Du har angivit ett for langt namn i PATH vid DEFINE
MOUNT

NFS2:

<enhetsnamn> (E) NOT ENOUGH MEMORY

For tillfallet finns det for lite arbetsminne tillgangligt
for att kunna uppréatta en natverksforbindelse

NFS2:

<enhetsnamn> (E) HOSTNAME TO LONG

Du har angivit ett for langt namn i HOST vid DEFINE
NET

NFS2:

<enhetsnamn> (E) CAN NOT OPEN PORT

TNC:n kan inte 6ppna en erforderlig port for att
uppratta natverksforbindelsen

NFS2:

<enhetsnamn> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

TNC:n har erhallit data frdn portmapper som inte ar
rimliga

NFS2:

<enhetsnamn> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

TNC:n har erhallit data frdin mountserver som inte ar
rimliga

NFS2:

<enhetsnamn> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Mountserver tillater inte dtkomst till katalogen som
definierats i PATH vid DEFINE MOUNT

NFS2:

<enhetsnamn> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

Du har angivit 0 vid i UID eller GID vid DEFINE
MOUNT. Inmatningsvardet 0 ar forbehallet
systemadministratoren
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12.6 Konfiguration av PGM MGT

Anvandningsomrade

Med denna funktion bestdmmer man filhanteringens
funktionsomfang
Standard: Férenklad filhantering utan katalogpresentation

Utdkad: Filhantering med utdkade funktioner och
katalogpresentation

I% Beakta: se , Standard filhantering”, sidan 41, och se
,Utokad filhantering”, sidan 49.
Andra installning

Valj filhantering i driftart Programinmatning/Editering: Tryck pa
knappen PGM MGT

Vélj MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD

Valj instélining PGM MGT: Forflytta markdren med pilknapparna till
installning PGM MGT, vaxla mellan STANDARD och UTOKAD med

knappen ENT

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.7 Maskinspecifika anvandarparametrar

12.7 Maskinspecifika
anvandarparametrar

Anvandningsomrade

For att mojliggora instalining av maskinspecifika funktioner for
anvandaren kan Er maskintillverkare definiera upp till 16
maskinparametrar som anvandarparametrar.

@ Denna funktion finns inte tillganglig i alla TNC's. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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12.8 Presentation av raamnet i
bearbetningsrummet

Anvandningsomrade

| driftart Programtest kan man grafiskt kontrollera rédmnets position i
maskinens bearbetningsrum. Med denna funktion kan dven
dvervakning av maskinens arbetsomrade aktiveras for driftart
Programtest: For dessa funktioner trycker man pa softkey RAAMNE |
ARB.-RUM.

TNC:nvisar en kub som representerar bearbetningsutrymmet. Kubens
dimensioner visas i fonstret , Forflyttningsomrade”. TNC:n hamtar
arbetsomradets dimensioner frdn maskinparametrarna fér det aktiva
forflyttningsomrédet. Eftersom forflyttningsomrédet har definierats i
maskinens referenssystem sa motsvarar kubens nollpunkt dven
maskinens nollpunkt. Man kan visa maskinens nollpunkt i kuben
genom att trycka pa softkey M91 (andra softkeyraden).

Ytterligare en kub () representerar rédmnet, vars dimensioner () har
hamtats av TNC:n fran definitionen av rédmnet i det valda
programmet. Rddmneskuben definierar inmatnings-
koordinatsystemet, vars nollpunkt ligger innanfér kuben. Man kan visa
nollpunktens lage i kuben genom att trycka péa softkey ,, Visa
arbetsstyckets nollpunkt” (andra softkeyraden).

Var rddmnet befinner sig inom arbetsomradet ar i normalfallet utan
betydelse for programtestet. Nar man testar program, som innehaller
forflyttningsrorelser med M91 eller M92, maste man emellertid
forskjuta rddmnet , grafiskt” sa att inte nagra konturskador uppstar.
Anvand de i tabellen till hdger listade softkeys for att gora detta.

Darutdver kan man aven aktivera évervakningen av
bearbetningsutrymmet for driftart Programtest. Detta for att testa
programmet med den aktuella utgdngspunkten och det aktiva
forflyttningsomradet (se tabellen pa nésta sida, raden langst ner).

Funktion Softkey
Flytta rédmnet at vanster
—&

Flytta rdédmnet &t hoger

y g S
Flytta rdédmnet framat

v S
Flytta rédmnet bakat

Y S
Flytta rdédmnet uppat

Y pp 1%
Flytta rédmnet nedat

Y | &

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MAMUELL DRIFT

PROGRAMTEST

FERFLYTTH. OMR
X -257.5118
+477.48398
Y -504.5862
+4956, 4138
Z -542.7302
+457,2698

BLK FORM

+110.0008

-42.0000
z

SLUT
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12.8 Presentation av rdamnet i bearbetningsrummet

Funktion

Softkey

Visa radmnet i forhéallande till den installda Q.
utgadngspunkten
Visa det totala rérelseomradet i forhéallande till det

o a —
presenterade rédmnet
Visa maskinnollpunkten i bearbetningsrummet o &
Visa en av maskintillverkaren definierad position (t.ex. o2 @
verktygsvéxlingsposition) i bearbetningsrummet
vaxlingspunkt) visas i bearbetnings-rummet
Visa arbetsstyckets nollpunkt i bearbetningsrummet &
Aktivera (PA)/ deaktivera (AV) Gvervakning av
arbetsomradet vid programtest (8]~ PA
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12.9 Valja typ av
positionsindikering

Anvandningsomrade

Man kan paverka presentationen av koordinater som sker i driftarterna
Manuell drift och Programkérning:

Bilden till hdger visar olika positioner for verktyget
Utgangsposition
Verktygets malposition
Arbetsstyckets nollpunkt
Maskinens nollpunkt

Foéljande typer av koordinater kan véljas for TNC:ns
positionspresentation:

@A)
N/

Funktion Presentation
Bor-position; vardet som TNC:n for tillfallet BOR

arbetar mot

Ar—position; momentan verktygsposition AR
Referens-position; ar-position i férhallande till REF

maskinens nollpunkt

Restvég till den programmerade positionen; RESTV
differens mellan ar- och mal-position

Slapfel; differens mellan bor- och ar-position SLAP
Utbgjning av det méatande avkénnarsystemet UTBJN
Forflyttningsstracka som har utforts med M118

funktionen handrattséverlagring (M118)
(endast positionspresentation 2)

Med MOD-funktionen Positionsvarde 1 kan man valja olika typer av
positionsvarden for den vanliga statuspresentationen.

Med MOD-funktionen Positionsvarde 2 kan man valja olika typer av
positionsvarden for den utdkade statuspresentationen.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430 441
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12.10 Valja mattenhet

12.10 Valja mattenhet

Anvandningsomrade

Med denna MOD-funktion definierar man om TNC:n skall presentera
koordinater i mm eller tum.

Metriskt mattsystem: t.ex. X = 15,789 (mm) MOD-funktionen Véaxla
mm/tum = mm. Presentation med tre decimaler

Tum mattsystem: t.ex. X = 0,6216 (tum) MOD-funktionen Véaxla
mm/tum = tum. Vardet visas med fyra decimaler.

Om man har tum-presentation aktiv visar TNC:n dven matningen i tum/
min. | ett tum-program maste man ange en hogre matning med faktor
10.
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12.11 Valja programmeringssprak
for $SMDI

Anvandningsomrade
Med MOD-funktionen Programinmatning véaxlar man mellan
programmering av filen $MDI enligt:

Programmering av $MDI.H i klartext-dialog:
Programinmatning: HEIDENHAIN

Programmering av $MDI.| enligt DIN/ISO:
Programinmatning: ISO

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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12.12 Axelval for L-blocksgenerering

12.12 Axelval for L-blocksgenerering

Anvandningsomrade

I inmatningsféaltet Axelval definieras vilka axlars aktuella
verktygspositioner som skall dverforas till ett L-block. For att skapa ett
separat L-block trycker man pé knappen ,,6verfor ar-position”. Axlarna
valjs med en bit-kod pd samma satt som maskinparametrarna:

Axelval %11111X, Y, Z, IV., V. axel dverfors
Axelval %01111X, Y, Z, IV. axel dverfors
Axelval %00111X, Y, Z axel dverfors
Axelval %00011X, Y axel 6verfors

Axelval %00001X axel dverfors
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12.13 Ange begransning av
rorelseomrade,
nollpunktspresentation

Anvandningsomrade

Inom maskinens maximala rérelseomrade kan ytterligare begransning
av det anvandbara rérelseomradet i koordinataxlarna goras.

Anvandningsexempel: Skydda en delningsapparat mot kollision.

Det maximala rorelseomradet ar begransat av mjukvarugranslagen.
Det for tillfallet anvandbara rérelseomrédet kan minskas med MOD-
funktionen RORELSEOMRADE: Detta gérs genom att ange axlarnas
maximala positionsvarden i positiv och negativ riktning i férhallande till
maskinens nollpunkt. Om Er maskin forfogar over flera
forflyttningsomréden kan begransningen stallas in separat for
respektive forflyttningsomréde (softkey RORELSEOMRADE (1) till
RORELSEOMRADE (3)).

Arbeta utan extra begransning av
rorelseomradet

For koordinataxlar som inte skall férses med nagon extra
rorelsebegransning anges TNC:ns maximala rérelseomrade (+/- 9
9999 mm) som ANDLAGE.

Visa och ange det maximala rérelseomradet

Valj Positionsvarde REF

Forflytta maskinen till dnskade positiva och negativa
begransningspositioner i X-, Y- och Z-axeln
Notera vardena med fortecken
Valj MOD-funktioner: Tryck p& knappen MOD
RORELSE- Ange begransning av forflyttningsomréade: Tryck pé

OMRADE

o softkey ANDLAGE. Knappa in de noterade virdena
for axlarna i Begransningar.

Lamna MOD-funktionen: Tryck pa softkey SLUT

I%_—, Kompensering for verktygsradie inkluderas inte i
begrénsningen av rérelseomradet.

Begransningen av rorelseomradet och mjukvaru-
granslagena aktiveras forst nar referenspunkterna har
passerats.

Visa nollpunkt
Vardena som visas i bildskarmens nedre vanstra del ar de manuellt

installda utgdngspunkterna i forhallande till maskinens nollpunkt.
Dessa kan inte dndras i denna bildskarmsmeny.

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATMING

FORFLYTTN.OMR I:

BEGRANSNINGAR:
X- X+ +3088
¥- -588 Y+ +25
Z- -1BB88@ Z+ +658
C- -3@000 C+ +30000
NOLLPUNKTER:
X +4b.7729 Y +20.1873 Z +174.35b82
C +9@8.2116 B +171.8519 5 +0.080085
B +@.80805 7 +0.00081 8 +9
rorton | RS TR TRAE | p | oo Tommv [y
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12.14 Visa HIALP-filer

12.14 Visa HJALP-filer

Anvandningsomrade

PROGRAM

HJALP-filer &r till for att hjélpa anvandaren i situationer som kréaver ett PROGRAM INMATNING e
forutbestdmt handlingssatt, sdésom exempelvis frikérning av maskinen
efter ett stromavbrott.  Aven tilldggsfunktioner (M-funktioner) kan
dokumenteras i en HJALP-fil. Bilden till hdger visar ett exempel pé B182 Z to TC position put in
innehall i en HJALP-il. #1983 Y to TC position put out

#184 Y to TC position put in

@ HJALP-filer finns inte tillgangliga i alla maskiner. Ytterligare x%gg ?0;? EECTZ;;H;n

information far du av din maskintillverkare. £187 Tool clamping
#1098 Madazine turn clockwise

[ ] 8% S-IST 11:29

Valja HIALP-filer = | 1% S-MOM LIMIT 1
] +76.644 Y +42.489 2 +285.231
Vali MOD-funktion: Tryck pa knappen MOD C 114778 B w207.872 L aos
Vélj den sist aktiverade HJALP-filen: Tryck pé softkey AR i s 885 Fo M 543
HJIALP
HJALP Ngﬁ)&n Séﬁg? S%}H Sﬁ]ﬁ BO%THN Sﬁ” o

Om det behovs, kalla upp filhanteringen (knappen
PGM MGT) och valj en annan Hjalp-fil.

446 12 MOD-funktioner



12.15 Visa drifttid

Anvandningsomrade

I%‘_’ Maskintillverkaren kan @ven presentera andra tider. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Via softkey MASKINTID kan man presentera av olika drifttider:

MANUELL DRIFT

PROGRAM
INMATMING

Drifttid Betydelse
Styrning till Styrsystemets drifttid sedan installation
Maskin till Maskinens drifttid sedan installation

Programkorning Drifttid for styrd drift sedan installation

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

STYRSYSTEM TILL = 1445:49:89
MASKIN PA = 1888:34:37
PROGRAMEXEKVERING = 33:15:45
PLC-DIALDG 18 5:5@8:34
KODNUMMER [ ]

SLUT
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12.16 Teleservice

12.16 Teleservice
Anvandningsomrade

@ Funktionerna for Teleservice friges och fastlaggs av
maskintillverkaren. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

TNC:n erbjuder tva softkeys for teleservice, varigenom tva
olika servicestallen kan stallas in.

TNC forfogar 6ver mojlighet till att kunna utféra Teleservice. Dértill bor
din TNC vara utrustad med ethernet-kort, vilket medger en hogre
datadverféringshastighet an vad som kan uppnas via det seriella
datasnittet RS-232-C.

For diagnos-andamal kan da Er maskintillverkar koppla upp sig mot
TNC:n via ISDN-modem med HEIDENHAIN TeleService-programvara.
Foljande funktioner stér till férfogande:

Online bildskéarmsoverféring

Kontroll av maskinstatus

Overforing av filer

Fjarrstyrning av TNC:n
| princip ar aven anslutning via Internet majlig. Initiala forsdk har dock

visat att dverforingshastigheten, pa grund av den ofta hdga
natbelastningen, inte racker till idag.

Kalla upp/avslut Teleservice

Valj godtycklig maskindriftart
Valj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD

SERVICE Initiera forbindelsen med servicestallet: Vaxla softkey
(A} PA SERVICE resp. SUPPORT till PA. TNC:n avslutar

automatiskt forbindelsen om ingen datadverforing har
utférts under en av maskintillverkaren definierad tid
(standard: 15 min)

Avsluta forbindelsen med servicestallet: Véxla softkey
SERVICE resp. SUPPORT till AV. TNC:n avslutar
forbindelsen efter cirka en minut
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|F|ead_l,l

12 MOD-funktioner




12.17 Extern atkomst
Anvandningsomrade

I%‘_’ Maskintillverkaren kan konfigurera de externa
atkomstmojligheterna via LSV-2 datasnittet. Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med softkey EXTERN ATKOMST kan man frige eller sparra atkomst
via LSV-2 datasnittet.

Genom en uppgift i konfigurationsfilen TNC.SYS kan man skydda en
katalog inklusive underkataloger med ett I6senord. Vid dtkomst via
LSV-2 protokollet till data fran denna katalog efterfragas I6senordet.
Man fastldgger sokvagen och I6senordet for extern dtkomst i
konfigurationsfilen TNC.SYS.

% Filen TNC.SYS maste finnas lagrad i rot-katalogen TNC:\.

Om man bara anger en uppgift for I6senordet skyddas hela
enheten TNC:\.

For datadverforingen anvander man den senaste
versionen av HEIDENHAIN-programvaran TNCremo eller

TNCremoNT.
Uppgifter i TNC.SYS Betydelse
REMOTE. TNCPASSWORD= Losenord for LSV-2 atkomst

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Sékvag som skall skyddas

Exempel pd TNC.SYS
REMOTE . TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE. TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Tillat/sparra extern atkomst

Valj godtycklig maskindriftart

Vélj MOD-funktioner: Tryck pa knappen MOD

EXTERN Tillat férbindelse till TNC:n: Véxla softkey EXTERN

P ATKOMST till PA. TNC:n tillater atkomst till data via
LSV-2 protokollet. Vid dtkomst till en katalog som har
angivits i konfigurationsfilen TNC.SYS kommer

l6senordet att efterfragas.

Spérra forbindelse till TNC:n: Vaxla softkey EXTERN
ATKOMST till AV. TNC:n spérrar dtkomst via LSV-2
protokollet

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.1 Allmé&nna anvandarparametrar

13.1 Allmé&nna anvandarparametrar

Allmanna anvéndarparametrar &r maskinparametrar som anvandaren
kan andra for att paverka TNC:ns beteende.

Typiska anvandarparametrar ar exempelvis:
Dialogsprak
Instéllning av datasnitt
Matningshastigheter

Bearbetningsforlopp
Override-potentiometrarnas funktion

Inmatningsmojligheter for maskinparametrar

Maskinparametrar kan programmeras med:
Decimala tal
Ange siffervardet direkt

Dual/binéra tal
Ange procenttecken ,, %" fore siffervardet

Hexadecimala tal
Ange dollartecken ,$" fore siffervardet

Exempel:

Istallet for det decimala talet 27 kan dven det binara talet %11011 eller
det hexadecimala talet $1B anges.

De olika maskinparametrarna far definieras med skilda tal-system.

En del maskinparametrar innehéller mer an en funktion.
Inmatningsvardena i sddana maskinparametrar &r summan av de med
ett + tecken markerade delvardena.

Kalla upp allménna anvandarparametrar

Allmanna anvandarparametrar valjs med kodnummer 123 i MOD-
funktionen.

| MOD-funktionen finns ocks& de maskinspecifika
ANVANDARPARAMETRARNA tillgéngliga.

452

13 Tabeller och dversikt



Extern datadverféring

Anpassning av TNC-datasnitt EXT1 (5020.0)

och EXT2 (5020.1) till extern enhet

MP5020.x
7 databitar (ASCll-code, 8.bit = paritet): +0
8 databitar (ASClI-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 gj aktiv: +0

Qverféringsstopp med DC3 aktiv: +8
Overforingsstopp med DC3 gj aktiv: +0

Teckenparitet jamn: +0
Teckenparitet ojamn: +16

Teckenparitet ] 6nskad: +0
Teckenparitet 6nskad: +32

11/2 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 instalining:

8 databitar, BCC godtycklig, 6verforingsstopp med DC3, jamn
teckenparitet, teckenparitet dnskad, 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
Standardoverforing: 0
Datasnitt for blockvis éverforing: 1

3D-avkénnarsystem och digitalisering

Valj avkannarsystem
(endast vid option digitalisering med
méatande avkannarsystem)

MP6200
Brytande avkannarsystem: 0
Matande avkannarsystem: 1

Valj typ av 6verféring

MP6010
Avkannarsystem med kabeloverforing: 0
Avkéannarsystem med infrardd éverforing: 1

Avkanningshastighet for brytande
avkannarsystem

MP6120
1 till 3 000 [mm/min]

Maximal forflyttningsstréacka till
avkanningspunkt

MP6130
0,001 till 99 999,9999 [mm]

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt vid

automatisk matning

MP6140
0,001 till 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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13.1 Allmé&nna anvandarparametrar

3D-avkannarsystem och digitalisering

Snabbtransport vid avkanning med
brytande avkannarsystem

MP6150
1 till 300 000 [mm/min]

Matning av avkénnarens
centrumforskjutning vid kalibrering av
brytande avkadnnarsystem

MP6160
Ingen 180°-vridning av 3D-avkannarsystemet vid kalibrering: 0
M-funktion fér 180°-vridning av avkdnnarsystemet vid kalibrering: 1 till 999

M-funktion for orientering av infraréd
avkannare fore varje matning

MP6161

Funktion inaktiv: O

Orientering direkt via NC: -1

M-funktion for orientering av avkénnarsystemet: 1 till999

Orienteringsvinkel for den infrardda
avkannaren

MP6162
0 till 359,9999 [°]

En spindelorientering skall utfdras néar MP6163
skillnad mellan aktuell orienteringsvinkel 0 till 3,0000 [°]
och orienteringsvinkel frdn MP 6162 ar

Automatisk orientering av infraréd MP6165

avkannare till den programmerade
avkanningsriktningen

Funktion inaktiv: O
Orientering av infrarod avkannare: 1

Upprepad matning vid programmerbar MP6170
avkannarfunktion 1till 3
Toleransomrade for upprepad métning MP6171

0,001 till 0,999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens centrum i X-axeln i
forhallande till maskinens nollpunkt

MP6180.0 (forflyttningsomrade 1) till MP6180.2 (forflyttningsomrade
3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens centrum i Y-axeln i
forhallande till maskinens nollpunkt for

MP6181.x (forflyttningsomrade 1) till MP6181.2 (forflyttningsomrade
3)
0 till 99 999,9999 [Mmm]

Automatisk kalibreringscykel:
Kalibreringsringens dverkant i Z-axeln i
forhallande till maskinens nollpunkt for

MP6182.x (forflyttningsomrade 1) till MP6182.2 (forflyttningsomrade
3)
0 till 99 999,9999 [mm]

Automatisk kalibreringscykel: Avstand
under ringens dverkant som TNC:n skall
utfora kalibreringen pa

MP6185.x (forflyttningsomrade 1) till MP6185.2 (forflyttningsomrade
3)
0,1 till 99 999,9999 [mm]

Nedmatningsdjup av matstiftet vid
digitalisering med matande
avkannarsystem

MP6310
0,1 till 2,0000 [mm] (riktvarde: Tmm)

Matning av avkénnarens
centrumfdérskjutning vid kalibrering av
matande avkdnnarsystem

MP6321
Mat centrumfoérskjutning: 0
Mat inte centrumférskjutning: 1
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3D-avkannarsystem och digitalisering

Tilldelning av avkannarsystemets axlar till
maskinaxlarna vid méatande
avkannarsystem

Anmarkning:

Avkannarsystemets axlar maste tilldelas
maskinaxlarna korrekt, annars finns risk for att
forstéra avkannaren.

MP6322.0
Maskinaxel X ar parallell med avkannarsystemets axel X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.1
Maskinaxel Y ar parallell med avkdnnarsystemets axel X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.2
Maskinaxel Z ar parallell med avkannarsystemets axel X: 0, Y: 1, Z: 2

Maximal utb6jning av det matande
avkannarsystemets matstift

MP6330
0,1 till 4,0000 [mm]

Matning for positionering av det matande
avkannarsystemet till MIN-punkten och
framkdorning till konturen

MP6350
1 till 3 000 [mm/min]

Avkanningshastighet for matande
avkannarsystem

MP6360
1 till 3 000 [mm/min]

Snabbtransport i avkédnningscyklerna for
matande avkannarsystem

MP6361
10 till 3 000 [mm/min]

Matningsreducering da det matande
avkannarsystemets matstift paverkas i sidled

TNC:n minskar matningen enligt en forinstalld
karaktaristik. Den minimala matningen
motsvarar 10% av den programmerade
digitaliseringshastigheten.

MP6362
Sankning av matningshastigheten ej aktiv: 0
Sankning av matningshastigheten aktiv: 1

Radialacceleration vid digitalisering med
matande avkannarsystem

Med MP6370 begransar man matningen som
TNC:n forflyttar avkannaren med under
digitalisering pé cirkelrorelser. Cirkelrorelser
uppstar exempelvis vid stora
riktningsférandringar.

Sa lange den programmerade
digitaliseringshastigheten ar mindre an den via
MP6370 berdknade hastigheten sa forflyttar
TNC:n avkdnnaren med den programmerade
matningen. Ett lampligt varde erhalles genom
praktiska forsok.

MP6370
0,001 till 5,000 [m/s?] (riktvarde: 0,1)

Malfonster for digitalisering pa konturlinjer
med matande avkannarsystem

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
digitalisering ett varv runt konturlinjen. Det
inmatade vardet motsvarar kvadratens halva sida.

MP6390
0,1 till 4,0000 [mm]

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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3D-avkannarsystem och digitalisering

Radiemé&tning med TT 130:
Avkanningsriktning

MP6505.0 (forflyttningsomrade 1) till 6505.2 (forflyttningsomrade 3)
Positiv avkanningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 0

Positiv avkanningsriktning i +90%axeln: 1

Negativ avkdnningsriktning i vinkelreferensaxeln (0°-axeln): 2

Negativ avkanningsriktning i +90°-axeln: 3

Avkanningshastighet for andra matningen
med TT 120, méatplattans form,
kompensering i TOOL.T

MP6507

Avkanningshastigheten for andra matningen med TT 130 beraknas
med konstant tolerans: +0

Avkanningshastigheten for andra matningen med TT 130 beraknas
med variabel tolerans: +1

Konstant avkanningshastighet fér andra matningen med TT 130: +2

Maximalt tillaitet méatfel med TT 130 vid
matning med roterande verktyg

Nodvandig for berdkningen av
avkanningshastigheten tillsammans med
MP6570

MP6510
0,001 till 0,999 [mm] (riktvarde: 0,005 mm)

Avkanningshastighet for TT 130 vid
stillastaende verktyg

MP6520
1 till 3 000 [mm/min]

Radieméatning med TT 130: avstand fran
verktygets underkant till avkédnnarens
overkant

MP6530.0 (forflyttningsomrade 1) till MP6530.2 (forflyttningsomrade 3)
0,001 till 99,9999 [mm]

Sakerhetsavstand i spindelaxeln éver
berdringsplattan pa TT 130 vid
forpositionering

MP6540.0
0,001 till 30 000,000 [mm]

Sékerhetszon i bearbetningsplanet runt
berdringsplattan pa TT 130 vid
forpositionering

MP6540.1
0,001 till 30 000,000 [mm]

Snabbtransport i avkédnnarcyklerna fér
TT 130

MP6550
10 till 20 000 [mm/min]

M-funktion for spindelorientering vid MP6560
maétning av individuella skar 0 till 999
Métning med roterande verktyg: MP6570

Verktygets tillatna periferihastighet

Nodvandig for berakning av spindelvarvtal och
fér berakning av avkdnningshastigheten

1,000 till 120,000 [m/min]

Matning med roterande verktyg: Maximalt
tillatet varvtal

MP6572
0,000 till 1 000,000 [varv/min]
Vid inmatning 0 begransas varvtalet till 1000 varv/min
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3D-avkannarsystem och digitalisering

Koordinater for TT-120-métplattans

mittpunkt i férhallande till maskin-
nollpunkten

MP6580.0 (forflyttningsomrade 1)
X-axel

MP6580.1 (forflyttningsomrade 1)
Y-axel

MP6580.2 (forflyttningsomrade 1)
Z-axel

MP6581.0 (forflyttningsomrade 2)
X-axel

MP6581.1 (forflyttningsomrade 2)
Y-axel

MP6581.2 (forflyttningsomrade 2)
Z-axel

MP6582.0 (forflyttningsomrade 3)
X-axel

MP6582.1 (forflyttningsomrade 3)
Y-axel

MP6582.2 (forflyttningsomrade 3)
Z-axel

TNC-presentation, TNC-editor

Cykel 17:
Spindelorientering vid
cykelns bdrjan

MP7160
Utfor spindelorientering: 0
Utfor inte spindelorientering: 1

Programmeringsplats

MP7210
TNC med maskin: 0

TNC som programmeringsplats med aktivt PLC: 1
TNC som programmeringsplats utan aktivt PLC: 2

Kvittering av meddelandet
strémavbrott efter

MP7212
Kvittering med knapp: O

uppstart Automatisk kvittering: 1
DIN/ISO-programmering: MP7220

Forvalt blocknummersteg 0 till 150

Sparra val av vissa filtyper  MP7224.0

Alla filtyper kan véljas via softkey: +0

Spérra val av HEIDENHAIN-program (softkey VISA .H): +1

Spaérra val av DIN/ISO-program (softkey VISA .1): +2
Spérra val av verktygstabeller (softkey VISA .T): +4
Spérra val av nollpunktstabeller (softkey VISA .D): +8
Spérra val av palettabeller (softkey VISA .P): +16
Spérra val av textfiler (softkey VISA .A): +32

Spérra val av punkttabeller (softkey VISA .PNT): +64

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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TNC-presentation, TNC-editor

Spérra editering av vissa
filtyper

Anmaéarkning:

Om en filtyp sparras kommer
TNC:n att radera alla filer av
denna typ.

MP7224.1

Spérra inte editering: +0

Spérra editering av
HEIDENHAIN-program: +1
DIN/ISO-program: +2
Verktygstabeller: +4
Nollpunktstabeller: +8
Palettabeller: +16
Textfiler: +32
Punkttabeller: +64

Konfiguration av palettfiler

MP7226.0
Palettfiler ej aktiva: 0

Antal paletter per palettfil: 1 till 255

Konfiguration av
nollpunktsfiler

MP7226.1
Nollpunktstabeller ej aktiva: 0

Antal nollpunkter per nollpunktstabell: 1 till 255

Programlangd for
programkontroll

MP7229.0
Block 100 till 9 999

Programlangd som FK-
block &r tillatna till

MP7229.1
Block 100 till 9 999

Dialogsprak

MP7230
Engelska: 0
Tyska: 1
Tjeckiska: 2
Franska: 3
[talienska: 4
Spanska: 5
Portugisiska: 6
Svenska: 7
Danska: 8
Finska: 9
Nederlandska: 10
Polska: 11
Ungerska: 12
Reserverad: 13
Ryska: 14

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]
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller

MP7260

Ej aktiv: O

Antal verktyg som TNC:n genererar nar en ny verktygstabell dppnas:

1till 254

Om man behdver fler an 254 verktyg kan verktygstabellen utdkas med funktionen INFOGA
N RADER VID SLUTET, se , Verktygsdata”, sidan 99

Konfiguration av
platstabeller

MP7261.0 (magasin 1)

MP7261.1 (magasin 2)

MP7261.2 (magasin 3)

MP7261.3 (magasin 4)

Ej aktiv: O

Antal platser i verktygsmagasinet: 1 till 254

Om vérdet 0 skrivs in i MP 7261.1 till MP7261.3 kommer endast ett verktygsmagasin att
anvandas.

Indexerade verktyg for att
kunna lagga in flera
kompenseringsdata for ett
verktygshummer

MP7262
Inte indexerade: 0
Antal tilldtna index: 1 till 9

Softkey platstabell

MP7263
Visa softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: 0
Visa inte softkey PLATSTABELL i verktygstabellen: 1

Konfiguration av
verktygstabeller; Kolumner
i verktygstabellen (gj
anvand: 0) fér

MP7266.0

Verktygsnamn — NAME: 0 till 31; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.1

Verktygslangd — L: 0 till 31; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.2

Verktygsradie — R: 0 till 31; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.3

Verktygsradie 2 — R2: 0 till 31; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.4

Overmatt ldangd — DL: 0 till 31; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.5

Overmétt radie — DR: 0 till 31; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.6

Overmatt radie 2 — DR2: 0 till 31; Kolumnbredd: 8 tecken
MP7266.7

Verktyg sparrat — TL: 0 till 31; Kolumnbredd: 2 tecken
MP7266.8

Systerverktyg — RT: 0 till 31; Kolumnbredd: 3 tecken
MP7266.9

Maximal livslangd — TIME1: 0 till 31; Kolumnbredd: 5 tecken
MP7266.10

Max. livsldngd vid TOOL CALL — TIMEZ2: 0 till 31; Kolumnbredd: 5 tecken
MP7266.11
Aktuell livslangd — CUR. TIME: 0 till 31; Kolumnbredd: 8 tecken

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430

459

13.1 Allmé&nna anvandarparametrar



13.1 Allmé&nna anvandarparametrar

TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygstabeller; Kolumner
i verktygstabellen (ej
anvand: 0) for

MP7266.12

Verktygskommentar — DOC: 0 till 31; Kolumnbredd: 16 tecken
MP7266.13

Antal skar — CUT.: 0 till 31; Kolumnbredd: 4 tecken
MP7266.14

Tolerans for detektering av forslitning verktygslangd — LTOL: 0 till 31; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.15

Tolerans for detektering av forslitning verktygsradie — RTOL: 0 till 31; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.16

Skarriktning — DIRECT.: 0 till 31; Kolumnbredd: 7 tecken

MP7266.17

PLC-status — PLC: 0 till 31; Kolumnbredd: 9 tecken

MP7266.18

Tillagg till verktygsforskjutningen i verktygsaxeln fran MP6530 — TT:L-OFFS: 0 till 31;
Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.19

Forskjutning av verktyget fran avkdnnarens centrum till verktygets centrum — TT:R-OFFS: 0
till 31;

Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.20

Tolerans for detektering av brott verktygslangd — LBREAK.: 0 till 31; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.21

Tolerans for detektering av brott verktygsradie — RBREAK: 0 till 31; Kolumnbredd: 6 tecken
MP7266.22

Skarlangd (cykel 22) — LCUTS: 0 till 31; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.23

Maximal nedmatningsvinkel (cykel 22) — ANGLE.: 0 till 31; Kolumnbredd: 7 tecken
MP7266.24

Verktygstyp —TYP: 0 till 31; Kolumnbredd: 5 tecken

MP7266.25

Verktygets skarmaterial - TMAT: 0 till 31; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.26

Skérdatatabell - CDT: 0 till 31; Kolumnbredd: 16 tecken

MP7266.27

PLC-vérde — PLC-VAL: 0 till 31; Kolumnbredd: 11 tecken

MP7266.28

Avkannarens centrumforskjutning huvudaxel — CAL-OFF1: 0 till 31; Kolumnbredd: 11 tecken
MP7266.29

Avkannarens centrumférskjutning komplementaxel — CALL-OFF2 0 till 31; Kolumnbredd: 11
tecken

MP7266.30

Spindelvinkel vid kalibrering — CALL-ANG: 0 till 31; Kolumnbredd: 11 tecken
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TNC-presentation, TNC-editor

Konfiguration av
verktygsplatstabell;
Kolumnnummer i
verktygstabell for
(ej anvand: 0)

MP7267.0

Verktygsnummer —T: 0 till 7

MP7267.1

Specialverktyg — ST: 0 till 7

MP7267.2

Fast verktygsplats — F: O till 7

MP7267.3

Plats sparrad — L: O till 7

MP7267.4

PLC — status — PLC: O till 7

MP7267.5

Verktygsnamn fran verktygstabellen — TNAME: 0 till 7
MP7267.6

Kommentar fran verktygstabellen — DOC: 0 till 7

Driftart Manuell drift:
Presentation av
matningshastighet

MP7270

Matning F visas bara da en axelriktningsknapp trycks in: 0

Matning F visas dven dé inte ndgon axelriktningsknapp trycks in (matning som har definierats
via softkey F eller matning i den ,,ldngsammaste” axeln): 1

Decimaltecken

MP7280
Komma som decimaltecken: 0
Punkt som decimaltecken: 1

Definition av
presentationssatt

MP7281.0 Driftart Programinmatning/Editering

MP7281.1 Driftarter for programexekvering

Presentera alltid flerradiga block fullstandigt: O

Visa flerradiga block fullstandigt nér det flerradiga blocket = aktivt block: 1
Visa flerradiga block fullstdndigt nar det flerradiga blocket editeras: 2

Positionsvisning i
verktygsaxeln

MP7285
Positionen i forhéallande till verktygets utgangspunkt: 0
Positionen i verktygsaxeln i forhallande till verktygsspetsen: 1

Positionsvisning fér
spindelpositionen

MP7289
0,1°:0
0,05° 1
0,01°:2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Positionsvisning

MP7290.0 (X-axel) till MP7290.8 (9:e axel)
0,17 mm:0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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TNC-presentation, TNC-editor

Spérra andring av
utgangspunkten

MP7295

Andring av utgéngspunkten ej sparrad: +0

Andring av utgédngspunkten i X-axeln spérrad: +1
Andring av utgangspunkten i Y-axeln spérrad: +2
Andring av utgdngspunkten i Z-axeln spérrad: +4
Andring av utgéngspunkten i IV:e axeln spérrad: +8
Andring av utgangspunkten i V:e axeln sparrad: +16
Andring av utgéngspunkten i 6:e axeln sparrad: +32
Andring av utgéngspunkten i 7:e axeln sparrad: +64
Andring av utgangspunkten i 8:e axeln spérrad: +128
Andring av utgangspunkten i 9:e axeln sparrad: +256

Spérra andring av
utgangspunkten med de
orangefargade axelknapparna

MP7296
Andring av utgédngspunkten ej sparrad: 0
Andring av utgangspunkten med de orangefargade axelknapparna sparrad: 1

Aterstall
statuspresentation,
Q-parametrar och
verktygsdata

MP7300

Aterstéll alla da ett program véljs: O

Aterstall alla d& ett program valjs och vid M02, M30, END PGM: 1

Aterstall bara statuspresentation och verktygsdata da ett program véljs: 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 vaéljs: 4

Aterstéll statuspresentation och Q-parametrar da ett program véljs och vid M02, M30, END PGM: 5
Aterstall statuspresentation dé 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 visas i forhallande till den gamla nollpunkten: +0
Ny BLK FORM vid cykel 7 NOLLPUNKT visas i forhallande till den nya nollpunkten: +4
Visa inte markdrens position vid presentation i tre plan: +0

Visa markdrens position vid presentation i tre plan: +8

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 fér slut

MP7317.1
0 till 88 (0: funktion inaktiv)

Instéllning av skarmsléckare

Ange efter vilken tid TNC:n
skall aktivera skarmslackaren

MP7392
0 till 99 [min] (0: funktion inaktiv)
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Bearbetning och programkdrning

Effekt av cykel 11 SKALFAKTOR

MP7410
SKALFAKTOR é&r aktiv i 3 axlar: 0
SKALFAKTOR éar bara aktiv i bearbetningsplanet: 1

Administration av verktygsdata/
kalibreringsdata

MP7411

Aktuella verktygsdata skrivs dver med 3D-avkdnnarsystemets
kalibreringsdata: +0

Aktuella verktygsdata bibehalles: +1

Kalibreringsdata administreras i kalibreringsmenyn: +0
Kalibreringsdata administreras i verktygstabellen: +2

SL-cykler

MP7420

Fras kanal runt konturen i medurs riktning for 6ar och i
moturs riktning for fickor: +0

Fras kanal runt konturen i medurs riktning for fickor och i
moturs riktning for dar: +1

Fras konturkanal fore 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 pa varje skardjup innan vaxling till nasta
skardjup: +8

For cyklerna 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 galler:

Forflytta verktyget vid cykelslutet tillbaka till den sist programmerade
positionen innan cykelanropet: +0

Endast frikérning av verktyget i spindelaxeln vid cykelslutet: +16

Cykel 4 FICKU_RFRASNI_NG och cykel 5 MP7430
CIRKELURFRASNING: Overlappningsfaktor 0,1 till 1,414
Cirkelradiens tillatna avvikelse vid cirkel- MP7431

slutpunkten jamfért med cirkel-
startpunkten

0,0001 till 0,016 [mm]

Funktion for ett antal tillaggs-
funktioner M

Anmarkning:

ky-faktorerna definieras av maskintillverkaren.
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

MP7440

Stoppa programkoérningen vid M06: +0

Stoppa inte programkdérningen vid M06: +1

Inget cykelanrop med M89: +0

Cykelanrop med M89: +2

Stoppa programkoérningen vid M-funktioner: +0

Stoppa inte programkdérningen vid M-funktioner: +4

ky-faktorer ej véxlingsbara via M105 och M106: +0

ky-faktorer vaxlingsbara via M105 och M106: +8
Matningshastighet i verktygsaxeln med M103 F..

reducering ej aktiv: +0

Matningshastighet i verktygsaxeln med M103 F..

reducering aktiv: +16

Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar ej aktivt: +0
Precisionsstopp vid positioneringar med rotationsaxlar aktiv: +32

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Bearbetning och programkdrning

Felmeddelande vid cykelanrop

MP7441

Visa felmeddelande om inte M3/M4 é&r aktiv: O

Visa inte felmeddelande om inte M3/M4 ar aktiv: +1
Reserverad: +2

Visa inte felmeddelande om djup har programmerats positivt: +0
Visa felmeddelande om djup har programmerats positivt: +4

M-funktion for spindelorientering i
bearbetningscyklerna

MP7442

Funktion inaktiv: O

Orientering direkt via NC: -1

M-funktion foér spindelorienteringen: 1 till 999

Maximal banhastighet vid
matningsoverride 100% i driftarterna for
programkdrning

MP7470
0 till 99 999 [mm/min]

Matningshastighet for utjamningsrorelse av
rotationsaxlar

MP7471
0 till 99 999 [mm/min]

Nollpunkter fran nollpunktstabellen i
forhallande till

MP7475
Arbetsstyckets nollpunkt: 0
Maskinens nollpunkt: 1

Exekvering av palettabeller

MP7683

Program enkelblock: En rad i det aktiva NC-programmet exekveras for
varje NC-start, Program blockféljd: Hela NC-programmet exekveras for
varje NC-start: +0

Program enkelblock: Hela NC-programmet exekveras for varje NC-start: +1
Program blockfdljd: Alla NC-program fram till ndsta palett exekveras for
varje NC-start: +2

Program blockféljd: Hela palettfilen exekveras for varje NC-start: +4
Program blockfdljd: Om exekvering av komplett palettfil har valts (+4) sa
exekveras palettfilen utan slut, d.v.s. tills man trycker pd NC-stopp: +8
Palettabellen kan editeras med softkey EDIT PALETT: +16

Visa softkey AUTOSTART: +32

Palettabell eller NC-program visas: +64
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13.2 Kontaktbelaggning och
anslutningskabel for datasnitt

Datasnitt V.24/RS-232-C
HEIDENHAIN-utrustning

Extern HEIDENHAIN V.24-adapter- HEIDENHAIN X21
Enhet Standardkabel block Anslutningskabel TNC
3m max. 17 m
o =) CF =)
Id.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx
- > - > —- -
TwhBN WH/BN| [ Twren WH/BN]| .

GND 1 1 W\ gnGN}\m 1 1 ® 1 1 %\ge vi W 1 1 GND Chassis
TXD 2 2 ><geYL 2 2 2 2 o GN>< 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 s PK 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 ><rS PK 4 4 4 4 o GY>< 4 4| CTS ClearTo Send
CTS 5 5 ol BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 \ [rt 2D 6 6 6 6 p HD\ I 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7| GND Signal Ground

8 81 —1 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10

I 1 I " 1 " M Ik

12 12 12 12 12 12 12 1] 12

13 [] 13 13 [] 13 13 || 13 13 || 13

14 14 14 14 14 1] 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 b 19 || 19 19 || 19 bl 19 ] 19
DTR 2_0 ZQ ), ), Brl\l 2_0 2Q ZQ 2Q B[ ), 2_0 2_0 DSR Data Set Ready

25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

%‘ Kontaktbelaggningen pa TNC-logikenheten (X21) skiljer sig
fran den pa adapterblocket.
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Frammande utrustning

Kontaktbeldggningen pa en icke-HEIDENHAIN-enhet kan skilja sig
markant fran den pa en HEIDENHAIN-enhet.

Detta ar beroende av enheten och typen av 6verféring. Nedanstaende
figur visar adapterblockets kontaktbeldggning.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

. 0

V.24-adapter- e X21

block TNC
: : L : : ‘WS/bI’ % ws/br,. : :

WH/BN WH/B
ge GN

sl s 5| s fde><el ] 3| 3
4l 4 4l 4 rs GY all a
5| 5 5| 5 gr_~PK 5/| 5
6| 6 6l 6 br ~ BL 6|l 6
710 7 710 7 n | JrD 71 7
sl s gl s sl 8
9l 9 9l 9 9ll 9
101 10 10 10 10| 10
11 11 11 11 11
12| 12 12 12 12 1] 12
13 13 13/ 13 13 1] 13
14| 14 14| 14 14| 14
15| 15 15 15 15| 15
16| 16 16 16 16| 16
17 || 17 17 1| 17 17 1] 17
18| 18 18| 18 18] 18
19 /| 19 19| 19 19 || 19
20| 20 20| 20 —2- B 20| 20
25 || 25 25 || 25 25 || 25

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.

I%_—, Kontaktbelaggningen pa TNC-logikenheten (X22) och den
pa adapterblocket ar identisk.

Extern V.24-adapter- HEIDENHAIN X22
Enhet block Anslutningskabel TNC
max. 1000 m

= = X =)

Id.-Nr. 249 819-01 1d.-Nr. 250 478-xx
r —- r —- r
J_ q oK ]
11— 1 1 %\ bl 5L g 1 1| GND Chassis
2 2| 2 — oy 21| 2| rRxD
3 3| 3 V%S o 3| 3| cTs
4 4| 4 p— 4| 4| ™XD
653 2 g ws/gn WH/GN g g g-g%
7 71| 7 gsrfvs Gg/lf K 71| 7| oTR
8 8 8 " %) 8 8 | GND Signal
9 9l 9 — 9|l 9| RXD
10 10 || 10 —— 10| 10| CTS
1 1 || 1 pa—] 1l 11| <0
12 12 (| 12 12 || 12 | RTS
13 13|13 tﬂlﬁi? ’/’;ggz/ 13 || 13 | BSR
14 14 || 14 14 || 14 | DTR
15 1515 ~ 115 (|15
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Ethernet datasnitt RJ45-kontakt (Option)

Maximal kabelldangd:oskarmad: 100 m
skarmad: 400 m

Pin Signal Beskrivning
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 fri

5 fri

6 REC- Receive Data
7 fri

8 fri

Ethernet datasnitt BNC-kontakt (Option)

Maximal kabellangd: 180 m

Pin Signal Beskrivning
1 Data (RXI, TXO) Innerledare (karna)
2 GND Skarm

13.2 Kontaktbelaggning och anslutningskabel for datasnitt
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13.3 Teknisk information

TNC-karaktaristik

Kortbeskrivning

Kurvlinjestyrsystem for maskiner med upp till 9 axlar samt
spindelorientering; TNC 426 CB, TNC 430 CA med analog
hastighetsreglering TNC 426 PB, TNC 430 PB med digital
hastighetsreglering och integrerad stromreglering

Komponenter Logikenhet

Knappsats

Fargbildskarm med softkeys
Datasnitt V.24 [ RS-232-C

V.11 /RS-422
Ethernet datasnitt (option)

Utodkat datasnitt med LSV-2-protokoll for externfjarrstyrning av TNC:n
via datasnittet med HEIDENHAIN programvara TNCremo

Simultan forflyttning av axlar vid
konturelement

Ratlinje upp till 5 axlar
Exportversioner TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 axlar

Cirkelbage upp till 3 axlar (vid 3D-vridet bearbetningsplan)
Skruvlinje 3 axlar

,,Look Ahead*

Definierad rundning av icke kontinuerliga konturévergangar (t.ex. vid
3D-former)

Kollisionsovervakning med SL-cykel for ,,6ppna konturer”

For radiekompenserade positioner med M120 LA férberékning av
geometri fér matningsanpassning

Parallelldrift

Editering av ett bearbetningsprogram samtidigt som TNC:n exekverar ett
annat

Grafisk presentation

Programmeringsgrafik
Testgrafik
Programkorningsgrafik

Filtyper

HEIDENHAIN-klartext-dialogprogram
DIN/ISO-program

Verktygstabeller

Skardatatabeller

Nollpunktstabeller

Punkttabeller

Palettfiler

Textfiler

Systemfiler

Programminne

Harddisk med 1.500 MByte for NC-program
Godtyckligt antal filer kan hanteras

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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TNC-karaktaristik

Verktygsdefinitioner

Upp till 254 verktyg i program eller godtyckligt antal verktyg i tabeller

Programmeringshjélp

Funktioner for framkorning till och frankérning fran konturen
Integrerad kalkylator

Strukturering av program

Kommentarblock

Direkt hjalp for visade felmeddelanden (hjélp anpassad till
sammanhanget)

Programmerbara funktioner

Konturelement

Ratlinje

Fas

Cirkelbage

Cirkelcentrum

Cirkelradie

Tangentiellt anslutande cirkelbage
Hornrundning

Ratlinjer och cirkelbégar for framkorning till och frénkérning fran
konturen

B-spline

Flexibel konturprogrammering

For alla konturelement som saknar mattsattning for konventionell
NC-programmering

Tredimensionell verktygsradiekompensering

For andring av verktygsdata i efterhand utan att programmet behéver
beredas pa nytt

Programhopp

Underprogram
Programdelsupprepning
Godtyckligt program som underprogram

Bearbetningscykler

Borrcykler for borrning, djuphalsborrning, brotschning, ursvarvning,
férsankning, gdngning med och utan flytande ganghuvud

Cykler for frasning av invandiga och utvandiga géangor
Grov- och finbearbetning av fyrkants- och cirkelficka
Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor
Cykler for frasning av raka och cirkelformade spéar
Punktmodnster pé cirkel och linjer

Bearbetning av godtyckliga fickor och 6ar
Cylindermantel-interpolation

Koordinatomrakningar

Nollpunktsférskjutning

Spegling

Vridning

Skalfaktor

3D-vridning av bearbetningsplanet
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Programmerbara funktioner

3D-avkénnarsystem

Avkéannarfunktioner fér kompensering for arbetsstyckets snedstalining
Avkéannarfunktioner for instéllning av utgdngspunkt
Avkannarfunktioner for automatisk kontroll av arbetsstycket
Digitalisering av 3D-former med méatande avkannarsystem (option)
Digitalisering av 3D-former med brytande avkdnnarsystem (option)
Automatisk verktygsmatning med TT 130

Matematiska funktioner

Grundlaggande raknesatt +, —, x och /
Trigonometri sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Roten ur véarde och ur kvadratsumma
Kvadrat av vérde (SQ)

Upphojt till (A)

Konstant Pl (3,14)

Logaritmfunktioner

Exponentialfunktion

Skapa negativt varde (NEG)

Skapa heltal (INT)

Skapa absolutvarde (ABS)

Ta bort heltalsdel (FRAC)

Funktioner for cirkelberdkning

Jamforelse stdrre an, mindre an, lika, olika

TNC-prestanda

Blockcykeltid

4 ms/block

Reglercykeltid

TNC 426 CB, TNC 430 CA:
Konturinterpolering: 3 ms
Fininterpolering: 0,6 ms (lage)
TNC 426 PB, TNC 430 PB:
Konturinterpolering: 3 ms
Fininterpolering: 0,6 ms (varvtal)
TNC M, TNC 430 M:
Konturinterpolering: 3 ms
Fininterpolering: 0,6 ms (varvtal)

Dataoverféringshastighet

Maximalt 115.200 Baud via V.24/V.11
Maximalt 1 Mbaud via Ethernet-datasnitt (option)

Omgivningstemperatur

Drift: ~ 0°C till +45°C
Lagring:-30°C till +70°C

Roérelsestracka

Maximalt 100 m (3 937 tum)

Matningshastighet

Maximalt 300 m/min (11 811 tum/min)

Spindelvarvtal

Maximalt 99 999 varv/min

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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TNC-prestanda

Inmatningsomrade

Minimum 0, Tum (0,00001 tum) resp. 0,0001°

Maximum 99 999,999 mm (3.937 tum) resp. 99 999,999°

Inmatningsformat och enheter for TNC-funktioner

Positioner, koordinater, cirkelradie, faslangd

-99 999.9999 till +99 999.9999
(5,4: heltal,decimaler) [mm]

Verktygsnummer

0 till 32 767,9 (5,1)

Verktygsnamn

16 tecken, vid TOOL CALL skrivet mellan " . Tilldtna specialtecken: #,

$ %, &, -

Delta-varde for verktygskompensering

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelvarvtal

0 till 99 999,999 (5,3) [varv/min]

Matning

0 till 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/varv]

Vantetid i cykel 9

0 till 3 600,000 (4,3) [s]

Gangstigning i diverse cykler

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 till 360,0000 (3,4) [°]

Vinkel for poléara koordinater, rotation,
tippning av bearbetningsplan

-360,0000 till 360,0000 (3,4) [°]

Polar koordinatvinkel for
skruvlinjeinterpolering (CP)

-5 400,0000 till 5 400,0000 (4,4) [°]

Nollpunktsnummer i cykel 7

0 till 2 999 (4,0)

Skalfaktor i cykel 11 och 26

0,000001 till 99,999999 (2,6)

Tillaggsfunktion M

0 till 999 (1,0)

Q-parameternummer

0 till 399 (1,0)

Q-parametervarde

-99 999,9999 till +99 999,9999 (5,4)

Maérke (LBL) for programhopp 0 till 254 (3,0)
Antal programdelsupprepningar REP 1 till 65 534 (5,0)
Felnummer vid Q-parameterfunktion FN14 0 till 1 099 (4,0)

Digitaliseringsparametrar i
digitaliseringscykler

0 till 5,0000 (1,4) [mm]

Spline-parameter K

-9,99999999 till +9,99999999 (1,8)

Exponent for spline-parameter

-2565 till 255 (3,0)

Normalvektorer N och T vid
3D-kompensering

-9,99999999 till +9,99999999 (1,8)
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13.4 Byta buffertbatteri

Nar styrsystemet ar avstangt forsorjer ett buffertbatteri TNC:n med
strom for att data i RAM-minnet inte skall forloras.

Om TNC:n presenterar felmeddelandet Byt buffertbatteri maste
man byta batterierna:
I% Stang av maskinen och TNC:n fére vaxling av
buffertbatteri!

Buffertbatteri far endast bytas av personal med utbildning
for dettal

TNC 426 CB/PB, TNC 430 CA/PA

Batterityp:3 Mignon-celler, leak-proof, IEC-beteckning ,,LR6"

1 Oppna logikenheten, buffertbatterierna befinner sig bredvid
stromforsorjningen

2 Oppna batterihallaren: Oppna locket genom att vrida det ett kvarts
varv moturs med en skruvmejsel

3 Byt batterierna och sékerstall att batterihallaren sedan stangs pa
ett korrekt satt

TNC 426 M, TNC 430 M

Batterityp:1 Lithium-batteri, typ CR 2450N (renata) Id.-nr. 315 878-01

1 Oppna logikenheten, buffertbatteriet befinner sig till hdger om
EPROM’arna med NC-mjukvaran

2 Byt batteriet; det nya batteriet kan bara monteras at ratt hall

HEIDENHAIN TNC 426, TNC 430
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Symbole
3D-framstallning ... 406
3D-kompensering ... 114
delta-véarde ... 116
Face Milling ... 116
normaliserad vektor ... 115
Peripheral Milling ... 118
verktygsformer ... 115
verktygsorientering ... 116
3D-vridning av
bearbetningsplanet ... 24, 334
cykel ... 334
steg for steg ... 337

A
Ange spindelvarvtal ... 107
Anvandarparametrar ... 452
allmanna
for 3D-avkdnnarsystem och
digitalisering ... 453
for bearbetning och
programkoérning ... 463
for extern datadverforing ... 453
for TNC-presentation, TNC-
editor ... 457
maskinspecifika ... 438
Arbetsstyckespositioner
absoluta ... 37
inkrementala ... 37
ASClI-filer ... 74
Aterkéming till konturen ... 417
Automatisk programstart ... 418
Automatisk skardataberakning ... 103, 120
Automatisk verktygsmatning ... 102
Avkéannarcykler: Se bruksanvisning
Avkannarcykler
Avkannarsystemsadvervakning ... 189
Avstangning ... 17

B
Bakplaning ... 221
BAUD-Rate, installning ... 426
Bearbetning med digitaliserade data ... 315
Bearbetningsplan, tippa

manuellt ... 24
Berékning av bearbetningstid ... 408
Bildskarm ... 3
Bildskdrmsuppdelning ... 4
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Block
infoga, dndra ... 68
radera ... 67

Blockframléasning ... 416
Borrcykler ... 210
Borrfrasning ... 225
Borr-géngfrasning ... 244
Borrning ... 213, 219, 223
Brotschning ... 215

Byta buffertbatteri ... 473

C
Cirkelbage ... 144, 145, 146, 152, 153
Cirkelberakningar ... 367
Cirkelcentrum ... 143
Cirkelficka

Finbearbetning ... 268

Grovbearbetning ... 266
Cirkular 6 finskar ... 270
Cirkulart spar, frasning ... 276
Cykel

anropa ... 204

definiera ... 202

grupper ... 203
Cykler och punkttabeller ... 208
Cylinder ... 397
Cylindermantel ... 299, 301

D

Datadverforingshastighet ... 426

Datadverforingsprogramvara ... 428

Datasakerhet ... 40

Datasnitt
installning ... 426
kontaktbelaggning ... 465
tilldelning ... 427

Definiera arbetsstyckesmaterial ... 121

Definiera rédmne ... 64

Detaljfamiljer ... 362

Dialog ... 66

Djupborrning ... 212, 223

Driftarter ... 6

Drifttid ... 447

E

Ellips ... 395

Ethernet-datasnitt
Anslutningsmajligheter ... 431
introduktion ... 431
konfigurering ... 432
logga pé och logga ur natverk ... 61
natverksskrivare ... 62, 434

Extern dtkomst ... 449

F
Fas ... 141
Filhantering

dop om fil ... 46, 58
extern datadverforing ... 44, 59
filnamn ... 39
filtyp ... 39
kalla upp ... 41, 51
kataloger ... 49
kopiera ... 55
skapa ... 53
konfiguration via MOD ... 437
kopiera fil ... 43, 54
kopiera tabeller ... 54
markera filer ... 57
radera fil ... 42, 56
skriva over filer ... 61
skydda fil ... 48, 58
standard ... 41

utdkad ... 49
oversikt ... b0
valja fil ... 42, 52

Filstatus ... 41, 51
Finskar djup ... 295
Finskér sida ... 296
FK-programmering ... 158
cirkelbagar ... 161
grafik ... 169
grunder ... 158
inmatningsmojligheter
cirkeldata ... 163

ett konturelements riktning och

langd ... 162
hjalppunkter ... 164
relativ referens ... 165
slutna konturer ... 164
slutpunkt ... 162

konvertera FK-program ... 167
Oppna dialog ... 160
ratlinje ... 160
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FN 26: TABOPEN: Oppna en fritt
definierbar tabell ... 385

FN 27: TABWRITE: Skriv till en fritt
definierbar tabell ... 385

FN 28: TABREAD: Lasa fran en fritt
definierbar tabell ... 386

FN xx: Se Q-parameterprogrammering

FN14: ERROR: Utmatning av
felmeddelanden ... 372

FN18: SYSREAD:
Lasa systemdata ... 377

FN20: WAIT FOR: NC och PLC
synkronisering ... 383

FN25: PRESET: Instélining av ny
utgadngspunkt ... 384

Forflyttning frén konturen ... 133

Forflyttning till konturen ... 133

Formatinformation ... 472

Forsank-gangfrasning ... 240

Fullcirkel ... 144

G
Gangfrasning grunder ... 236
Gangfrasning utvandig ... 251
Gangfrasning, invandig ... 238
Gangning
med flytande
gangtappshallare ... 227, 228
utan flytande
gangtappshallare ... 230, 231, 234
Gangskarning ... 233
Grafik
delforstoring ... 406
vid programmering ... 70
delforstoring ... 71

vyer ... 404
Grafisk simulering ... 408
Grunder ... 34

H
Halcirkel ... 281
Handrattspositionering,
Overlagra: M118 ... 187
Hérddisk ... 39
Helix-borrgéngfrasning ... 248
Helix-interpolering ... 153
Hornrundning ... 142
Huvudaxlar ... 35

|

Indexerade verktyg ... 105

Infoga kommentarer ... 73
Instélining av utgadngspunkt ... 22, 38

K

Kalkylator ... 78

Katalog
kopiera ... b5
radera ... 56
skapa ... 53

kataloger ... 49, 53
Klartext-dialog ... 66
Knappsats ... 5
Kodnummer ... 425
Konstant banhastighet: M90 ... 181
Kontaktbeldggning, datasnitt ... 465
Konturfunktioner
grunder ... 128
cirklar och cirkelbagar ... 130
forpositionering ... 131
Konturlinje ... 297
Konturrorelser
flexibel konturprogrammering
FK: Se FK-programmering
poladra koordinater
cirkelbage med tangentiell
anslutning ... 1563
cirkelbage runt Pol CC ... 152
oversikt ... 151
ratlinje ... 152
ratvinkliga koordinater
cirkelbage med
bestamd radie ... 145
cirkelbdge med tangentiell
anslutning ... 146
cirkelbage runt cirkelcentrum

CC..144
Oversikt ... 139
ratlinje ... 140

Konvertera FK-program till Klartext-

program ... 167
Koordinatomrakning ... 323
Kopiering av programdelar ... 69
Kula ... 399

L

Langhal, frasning ... 274

Lankning av underprogram ... 350
Laserskarning, tillaggsfunktioner ... 198
L-blocksgenerering ... 444

Linjalyta ... 318

Look ahead ... 185

M
Maskinaxlar, forflytta ... 18
med elektronisk handratt ... 19
med externa riktningsknappar ... 18
stegvis ... 20
Maskinfasta koordinater: M91, M92 ... 178
Maskinparametrar
for 3D-avkénnarsystem ... 453
for bearbetning och
programkorning ... 463
for extern datadverforing ... 453
for TNC-presentation och TNC-

editor ... 457
Matning ... 21
andra ... 21

vid rotationsaxlar, M116 ... 191
Matning i millimeter/spindelvarv:
M136 ... 184
Matningsfaktor vid
nedmatningsrorelse: M103 ... 183
Mattenhet, valja ... 64
M-funktioner: se Tillaggsfunktioner
Mjukvarunummer ... 424
MOD-funktion
ldmna ... 422
oversikt ... 422
vélja ... 422
MOD-funktioner

N
Natverksanslutning ... 61
Natverksinstéllningar ... 432
Natverksskrivare ... 62, 434
NC och PLC synkronisering ... 383
Nollpunktsfoérskjutning

i programmet ... 324

med nollpunktstabeller ... 325



O

Oppna konturhérn: M98 ... 183

Optionsnummer ... 424

Overvakning av
bearbetningsomradet ... 410, 439

P
Palettabell
anvandning ... 80, 84
exekvera ... 82, 94
Overforing av koordinater ... 80, 85
valja och lamna ... 82, 89
Paletten-Tabelle
Parameterprogrammering: Se
Q-parameterprogrammering
Parentesberékning ... 387
Passera referenspunkter ... 16
Platstabell ... 106
PLC och NC synkronisering ... 383
Poléra koordinater
grunder ... 36
programmering ... 151
Positionering
med manuell inmatning ... 30
vid 3D-vridet bearbetningsplan ... 180,
197
Positionssystem ... 35
Presentation i 3 plan ... 405
Program
editering ... 67
Oppna nytt ... 64
strukturering ... 72
-uppbyggnad ... 63
Programanrop
godtyckligt program som
underprogram ... 349
via cykel ... 342
Programdel, kopiera ... 69
Programdelsupprepning ... 348
Programhantering: se filhantering
Programkorning
ateruppta efter avbrott ... 415
blockframldsning ... 416
hoppa over block ... 419
oversikt ... 412
stoppa ... 413
utféra ... 412
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Programmera verktygsrorelser ... 66
Programmeringsgrafik ... 159
Programnamn: se filhantering, filnamn
Programtest
fram till ett bestdmt block ... 411
oversikt ... 409
utféra ... 410
Punktmonster
Oversikt ... 280
pa cirkel ... 281
pa linjer ... 283
Punkttabeller ... 206

Q
Q-parameter
Q-parameterprogrammering ... 360
Cirkelberdkningar ... 367
[f/then-beddmning ... 368
matematiska grundfunktioner ... 363
programmeringsanvisning ... 360
specialfunktioner ... 371
vinkelfunktioner ... 365
Q-parametrar
fasta ... 390
formaterad utmatning ... 375
kontrollera ... 370
oformaterad utmatning ... 374
overfor varde till PLC ... 383

R
Radiekompensering ... 111
inmatning ... 112
ytterhorn, innerhérn ... 113
Ratlinje ... 140, 152
Rektangulér ficka
Finbearbetning ... 262
grovbearbetning ... 260
Rektangular 6 finskar ... 264
Retur fréan konturen ... 188
Rotationsaxlar
forflyttning ndrmaste vag:

M126 ... 191
minskning av positionsvarde:
M94 ... 192

S
Skalfaktor ... 332
Skalfaktor axelspecifik ... 333
Skardataberédkning ... 120
Skardatatabell ... 120
Skruvlinje ... 153
SL-cykler
cykel kontur ... 289
finskar djup ... 295
finskar sida ... 296
forborrning ... 293
grovskar ... 294
grunder ... 287
konturdata ... 292
konturlinje ... 297
Overlagrade konturer ... 289
Snabbtransport ... 98
Sokvéag ... 49
Spérfrasning ... 272
pendlande ... 274
Spegling ... 329
Spindelorientering ... 343
Spindelvarvtal, dndra ... 21
Spline-interpolering ... 173
blockformat ... 173
inmatningsomrade ... 174
Statuspresentation ... 9
allman ... 9
utdkad ... 10
Stoppa bearbetningen ... 413
Strukturering av program ... 72

T
Teach In ... 140
Teleservice ... 448
Textfil

Oppna och lamna ... 74
raderingsfunktioner ... 76
sOka textdelar ... 77
Textfiler
editeringsfunktioner ... 74
Tilldggsaxlar ... 35
Tillaggsfunktioner
for kontroll av
programexekveringen ... 177
for konturbeteende ... 181
for koordinatuppgifter ... 178
for laserskarmaskiner ... 198
for rotationsaxlar ... 191
for spindel och kylvatska ... 177
inmatning ... 176
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T
Tillbehor ... 13

TNC 426, TNC 430 ... 2
TNCremo ... 428, 429
TNCremoNT ... 428, 429
Trigonometri ... 365

U
Underprogram ... 347
Universal-borrning ... 219, 223
Uppstart ... 16
Urfrasning: Se SL-cykler, grovskar
Ursvarvning ... 217
Utgangspunkt, instélining

i programkorning ... 384

utan 3D-avkénnarsystem ... 22

Vv
Vantetid ... 341

Vaxla mellan stora och sméa bokstaver ...

Verktygsdata
ange i programmet ... 100
anropa ... 107
delta-vérde ... 100
indexerade ... 105
inmatning i tabell ... 101
Verktygskompensering
langd ... 110
radie ... 111
tredimensionell ... 114
Verktygslangd ... 99
Verktygsmatning ... 102
Verktygsnamn ... 99
Verktygsnummer ... 99
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Verktygsradie ... 100
Verktygs-skarmaterial ... 103, 122
Verktygstabell
editera, ldmna ... 103
editeringsfunktioner ... 104
Inmatningsmdjligheter ... 101
Verktygstyp, valj ... 103
Verktygsvaxling ... 108
Vinkelfunktioner ... 365
Visa Hjalp-filer ... 446
Vridning ... 331
Vridningsaxlar ... 193, 194
Vy ovanifran ... 405

W
WMAT.TAB ... 121



Oversikt-Tabeller: Tillaggsfunktioner

Aktiveras vid

M Verkan block - borjan slut Sida
MO0  Programexekvering STOPP/Spindel STOPP/Kylvatska FRAN Sida 177
MO1 Valbart Stopp av programkérningen Sida 420
MO02 Programexekvering STOPP/Spindel STOPP/Kylvatska FRAN/ vissa fall Radera Sida 177
statuspresentationen .
(avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till block 1
MO03  Spindel TILL medurs Sida 177
MO04  Spindel TILL moturs
MO05  Spindel STOPP
MO06  Verktygsvaxling/Programstopp (avhangigt maskinparameter)/Spindelstopp Sida 177
M08  Kylvatska TILL Sida 177
M09  Kylvatska AV
M13  Spindel TILL medurs/Kylvatska TILL Sida 177
M14  Spindel TILL moturs/Kylvatska TILL
M30 Samma funktion som M02 Sida 177
M89  M89 Fri tillaggsfunktion eller Sida 204
cykelanrop, modalt verksamt (avhangigt maskinparameter)
M90 Endast i slapfelsberdakning: Konstant banhastighet vid horn Sida 181
M91 | positioneringsblock: Koordinater i férhallande till maskinens nollpunkt Sida 178
M92 | positioneringsblock: Koordinater i foérhallande till en av maskintillverkaren definierad Sida 178
position, t.ex. till verktygsvéaxlingspositionen
M94  Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an 360° Sida 192
M97  Bearbetning av sma kontursteg Sida 182
M98  Fullstandig bearbetning av 6ppna konturer Sida 183
M99  Blockvis cykelanrop Sida 204
M101 Automatisk verktygsvéxling till systerverktyg nar livslangd har uppnatts Sida 109
M102 Aterstall M101
M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning (procentuellt varde) Sida 183
M104 Aterstall den sist installda utgadngspunkten Sida 180
M105 Genomfor bearbetning med den andra kv-faktorn Sida 463
M106 Genomfor bearbetning med den férsta kv-faktorn
M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med dvermatt Sida 108

M108

Aterstall M107




Aktiveras vid

M Verkan block - borjan slut Sida
M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret Sida 185
(hdjning och sénkning av matningshastigheten)
M110 Konstant banhastighet i verktygsskaret
(endast sankning av matningshastigheten)
M111  Aterstall M109/M110
M114 Automatisk kompensering fér maskingeometrin vid arbete med rotationsaxlar Sida 193
M115  Aterstéll M114
M116 Matning for vinkelaxlar i mm/min Sida 191
M117  Aterstall M116
M118 Overlagra handrattsrorelser under programkadrningn Sida 187
M120 Forberékning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) Sida 185
M126 Forflytta rotationsaxel narmaste véag Sida 191
M127 Aterstéll M126
M128 Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar (TCPM) Sida 194
M129 Aterstall M128
M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet koordinatsystem Sida 180
M134 Precisionsstopp vid icke tangentiella konturévergangar vid positioneringar med Sida 196
M135 rotationsaxlar
Aterstéall M134
M136 Matning F i millimeter per spindelvarv Sida 184
M137 Aterstall M136
M138 Val av rotationsaxlar Sida 196
M140 Frankdrning fran konturen i verktygsaxelns riktning Sida 188
M141 Avstangning av avkannarsystemets Overvakning Sida 189
M142 Radera modala programinformationer Sida 190
M143 Upphéav grundvridning Sida 190
M144 Ta hénsyn till maskinens kinematik i AR/BOR-positioner vid blockslutet Sida 197
M145  Aterstall M144
M200 Laserskarning: Direkt utmatning av programmerad spanning Sida 198
M201 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av strackan
M202 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av hastigheten
M203 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (ramp)
M204 Laserskarning: Utmatning av spanning som funktion av tiden (puls)
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stral3e 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems © +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support @ +49(8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de
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