SPOCKET POSITION
JFEED MATE MILLING

SEND SET-UP CLEARANGE
STOOL PATH OVERLAR
o




Styrsystemets manoverelement

Knappar

Nar du anvander en TNC 620 med touch-mandvrering,

kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester.
Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,

Sida 433

Mandéverelement pa bildskdarmen

Knapp

o

Funktion

Valja bildskarmsuppdelning

Styrsystemets manoverelement

Ange och editera koordinataxlar och siffror

Knapp Funktion

- Valj koordinataxlar eller ange dem i
ett NC-program

n n Siffror

- Decimalavskiljare / Véxla fortecken

- - Inmatning polara koordinater /

Inkrementalvarde

Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus

Vaxla bildskarm

mellan maskindriftart,
programmeringsdriftart och tredje
desktop

Overfor arposition

2 B8

Hoppa Over dialogfrdga och radera

oz
20

]

Softkeys: Valj funktioner i
bildskdrmen

ord

Avsluta inmatning och fortsatt

EN

5

4 } [ > } [ A } Vaxla softkeyrad

Maskindriftarter

Funktion
Manuell drift

dialogen
END NC-block slutféra, avsluta
inmatning
Aterstall inmatning eller radera

felmeddelande

EL Avbryt dialog, radera programdel

Elektronisk handratt

Uppgifter om verktyg

Positionering med manuell
inmatning

Programkdrning enkelblock

Knapp Funktion

Definiera verktygsdata i
NC-programmet

Anropa verktygsdata

Programkdrning blockfoljd

Programmeringsdriftarter

Knapp

Funktion

Programmering

Programtest
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NC-program och filadministration,
styrsystemsfunktioner

Funktion

NC-program vélja eller radera filer,
extern datadverforing

Cykler, underprogram och
programdelsupprepningar

Knapp Funktion
Definiera avkannarcykler
PROBE

pom Definiera programanrop, selektera
nollpunkts- och punkt-tabeller

coveL cveL Definiera och anropa cykler
DEF CALL

Valj MOD-funktion

Ange och anropa underprogram och

programdelsupprepningar

A

g'ﬂ

HIBHIR:IRETE
e}
©

HELP Visa hjalptexter vid NC-
felmeddelanden, kalla upp
TNCguide

. Presentera alla felmeddelanden

som star i ko

caLC Visa kalkylator

spec Visa specialfunktioner

o) Aktuell utan funktion
Navigationsknappar
Knapp Funktion

Forflytta markoren

GoTo NC-block, valja cykler och
parameterfunktioner direkt

m]

Navigera till programmets bdrjan
eller tabellens borjan

Navigera till programmets slut eller
slutet pa en tabellrad

PG UP Navigera sidvis uppat

T Navigera sidvis nedéat

Valj nasta flik i formular

Dialogfalt eller funktionsknapp
framat / tillbaka

W e @ EEHEDBE

]

J Ange ett programstopp i
ett NC-program

H

Programmering av konturférflyttningar

Funktion

A

S

[
i)
T

APPR Fram-/frankdrning kontur

® Flexibel konturprogrammering FK

<]
Ratlinje

cc + Cirkelcentrum/Pol fér poléra
koordinater

Cirkelbage runt cirkelcentrum

cnp Cirkelbdge med radie

<. Cirkelbdge med tangentiell
anslutning

m Fas/hornrundning

Potentiometrar for matning
och spindelvarvtal

Matning Spindelvarvtal

100

100
50 (O\ ™ 0 i%hwsn
n*leF'h Qs%

]
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1.1 Om denna handbok

Sakerhetsanvisningar

Beakta alla sakerhetsanvisningar i denna dokumentation och i
dokumentationen fran din maskintillverkare!

Sakerhetsanvisningar varnar for risker vid anvandning av
programvaran och enheter samt ger information om hur dessa
kan undvikas. De ér klassificerade efter hur allvarlig risken ar och
indelade i féljande grupper.

Fara indikerar fara for personer. Om du inte foljer instruktionerna
for att undvika faran, leder faran med sakerhet till dodsfall eller
allvarlig kroppsskada.

Varning indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
dodsfall eller allvarlig kroppsskada.

A VARNING

Forsiktighet indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
lattare kroppsskada.

Observera indikerar faror for utrustning eller data. Om du inte
foljer instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
skador pa utrustning.

Informationens ordningsfoljd inom sakerhetsanvisningarna
Alla sakerhetsanvisningar innehéller foljande fyra avsnitt:

®  Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

= Typ av kélla till faran

m Konsekvensen om faran inte beaktas, t.ex. "Vid efterfoljande
bearbetningsoperationer finns det risk for kollision"

= Utvag — Atgarder for att avvarja faran

Grundlaggande | Om denna handbok
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Informationsanvisning

Beakta informationsanvisningarna i denna anvisning for en felfri och
effektiv anvandning av programvaran.

| denna anvisning finner du féljande informationsanvisningar:

o Informationssymbolen indikerar ett Tips.

Ett tips innehaller viktig ytterligare eller kompletterande
information.

@ Denna symbol uppmanar dig att folja
sakerhetsinstruktionerna fran din maskintillverkare.
Denna symbol pekar dven p& maskinspecifika
funktioner. Potentiella risker for operatéren och
maskinen finns beskrivna i maskinhandboken.

@ Boksymbolen representerar en korsreferens till
extern dokumentation, t.ex. din maskintillverkares
dokumentation eller dokumentation fran tredje part.

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi dnskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss med detta
och informera oss om dnskade andringar via féljande E-postadress:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Styrsystemstyp, mjukvara och
funktioner

Denna handbok beskriver programmeringsfunktioner som finns
tillgéngliga i styrsystem med féljande NC-mjukvarunummer.

Styrsystemstyp NC-mjukvarunummer
TNC 620 817600-07
TNC 620 E 817601-07
TNC 620 Programmeringsstation 817605-07

Bokstavsbeteckningen E anger att det ar en exportversion av

styrsystemet. Foljande software-option &r inte tillganglig eller bara

tillgénglig med begransningar i exportversionen:

®m  Advanced Function Set 2 (Option #9) begransat till 4-axlig
interpolering

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrarna, lampliga
funktioner i styrsystemet till den specifika maskinen. Darfor
forekommer det aven funktioner i denna handbok som inte finns
tillgangliga i alla styrningar.

Styrsystemsfunktioner som inte finns tillgangliga i alla maskiner ar
t.ex.:

® Verktygsmatning med TT

Kontakta maskintillverkaren for fa veta mer om din specifika
maskins funktionsomfang.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for HEIDENHAIN-styrsystem. For att snabbt

bli fortrogen med styrsystemets funktioner rekommenderas
deltagande i s&dana kurser.

@ Bruksanvisning Cykelprogrammering:

Alla cykelfunktioner (avkannarcykler och
bearbetningscykler) finns beskrivna i Bruksanvisning
Cykelprogrammering. Kontakta HEIDENHAIN om du
behover denna bruksanvisning.

ID: 1096886-xx

@ Bruksanvisning installning, testa och exekvera NC-
program:

Allt innehall for installning av maskinen samt for test och
exekvering av ditt NC-program finns finns beskrivna i
bruksanvisningen instéllning, testa och exekvera NC-
program. Kontakta HEIDENHAIN om du behéver denna
bruksanvisning.

ID: 1263172-xx
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Software-optioner

TNC 620 har olika software-optioner som maskintillverkaren kan aktivera. Varje option friges separat och innehéller
de funktioner som finns listade nedan:

Additional Axis (Option #0 och Option #1)

Ytterligare axel Ytterligare reglerkrets 1 och 2

Advanced Function Set 1 (Option #8)

Utdékade funktioner grupp 1 Rundbordsbearbetning:
= Konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
B Matning i mm/min
Koordinatomrakningar:
3D-vridning av bearbetningsplanet

Advanced Function Set 2 (Option #9)

Utdékade funktioner grupp 2 3D-bearbetning:
Exporttillstand = 3D-verktygskompensering via ytnormalvektor

B Forandring av spindelhuvudets installning med elektronisk handratt
samtidigt som programmet exekveras;
Verktygsspetsens position forblir oférandrad (TCPM = Tool Center
Point Management)

m Hall verktyget vinkelratt till konturen

® \Verktygsradiekompensering vinkelratt till verktygsriktningen
= Manuell forflyttning i det aktiva verktygsaxelsystemet
Interpolation:

Ratlinje i > 4 axlar (krdver exporttillstand)

Touch Probe Functions (Option #17)

Probfunktioner Avkannarcykler:
. Kompensering for snett placerat arbetsstycke i automatikdrift
® |nstallning av utgdngspunkt i driftart MANUELL DRIFT
= |nstallning av utgdngspunkt i automatikdrift
B Automatisk matning av arbetsstycke
B Automatisk matning av verktyg

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

Advanced Programming Features (Option #19)

Utokade programmeringsfunktio- Flexibel konturprogrammering FK:

ner Programmering i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt stod for arbetsstyc-
ken som inte har NC-anpassad mattsattning
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Advanced Programming Features (Option #19)

Bearbetningscykler:

® Djuphalsborrning, Brotschning, Ursvarvning, Forsankning, Centrering
(cykel 201 - 205, 208, 240, 241)

= Frasning av invandiga och utvandiga gangor (cykel 262 - 265, 267)

Finbearbetning av rektanguldra och cirkulara fickor och tappar (cykel
212 - 215, 251 - 257)

Uppdelning av plana och vinklade ytor (cykel 230 - 233)
Raka och cirkulara spar (cykel 210, 211, 253, 254)
Punktmonster pé cirkel och linjer (cykel 220, 221)

Konturtdg, konturficka - dven konturparallell, konturspar trochoid
(cykel 20 - 25, 275)

Gravering (cykel 225)

B Maskintillverkarcykler (speciella cykler som har skapats av
maskintillverkaren) kan integreras

Advanced Graphic Features (Option #20)

Utokade grafikfunktioner Test- och bearbetningsgrafik:
B Vy ovanifran
® Presentation i tre plan
m 3D-framstéallning

Advanced Function Set 3 (Option #21)

Utokade funktioner grupp 3 Verktygskompensering:

M120: Forberdkning av radiekompenserad kontur upp till 99 NC-block
(LOOK AHEAD)

3D-bearbetning:
M118: Overlagra handrattsrorelser under programkérning

Pallet Managment (Option #22)

Paletthantering Bearbetning av arbetsstycken i valfri ordningsfoljd

CAD Import (Option #42)

CAD Import = Stodjer DXF, STEP och IGES
= Qverféring av konturer och punktménster
= Komfortabel installning av utgadngspunkt
m  Grafisk selektering av konturavsnitt fran klartextprogram

KinematicsOpt (Option #48)

Optimering av maskinkinematiken Spara/aterstall aktiv kinematik

m Kontrollera aktiv kinematik
®  Optimera aktiv kinematik

Extended Tool Management (Option #93)
Utokad verktygshantering Python-baserad
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjarstyrning av externa dataenheter ® \Windows fran en separat datorenhet
B |ntegrerad i styrsystemets operatdrsgranssnitt

State Reporting Interface — SRI (software-option 137)

Http-atkomst till styrsystemstatus B Avlasning av tidpunkter for statusdndringar
= Avlasning av det aktiva NC-programmet

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompensation av axelkopplingar B Registrering av dynamiskt betingade positionsavvikelser som
paverkas av axelaccelerationer

= Kompensering av TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptiv positionsreglering B Anpassning av reglerparametrar beroende péa axlarnas positioner i
bearbetningsutrymmet

®  Anpassning av reglerparametrar beroende pa hastigheten eller
accelerationen av en axel
Load Adaptive Control - LAC (Option #143)

Adaptiv belastningsreglering B Automatisk registrering av arbetsstyckets vikt och friktionskrafter
B Anpassning av reglerparametrar beroende pa arbetsstyckets aktuella

massa

Active Chatter Control — ACC (Option #145)

Aktiv dampning av bearbetnings- Helautomatisk funktion for att undvika skakningar under bearbetningen
vibrationer

Active Vibration Damping — AVD (Option #146)

Aktiv vibrationsdampning Démpning av maskinsvangningar for att forbéattra arbetsstyckets yta

Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planering av produktionsorder

Component Monitoring (option 155)

Komponentovervakning utan extern Overvakning avseende dverbelastning av konfigurerade maskinkompo-
sensorik nenter

Opt. Contour Milling (optionsnummer 167)

Optimerade konturcykler ® Cykel 271: OCM KONTURDATA
= Cykel 272: OCM GROVBEARBETNING
B Cykel 273: OCM SLATHYVLING DJUP
B Cykel 274: OCM SLATHYVLING SIDA
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Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Forutom software-optioner hanteras storre vidareutvecklingar
av styrsystemets programvara via Upgrade-funktioner, Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Nar du far
uppdatering av programvaran i ditt styrsystem kommer inte alla
funktioner som ligger under FCL att automatiskt bli tillgangliga.

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

Upgrade-funktioner indikeras med FCL n i handboken. n anger
utvecklingsnivdns nummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kdpa ett I16senord.
Kontakta i forekormmande fall din maskintillverkare eller
HEIDENHAIN.

Avsett anvandningsomrade

Styrsystemet motsvarar klass A enligt EN 55022 och é&r
huvudsakligen avsedd for anvandning inom industrin.

Rattslig anmarkning

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

» Tryck pa knappen MOD
» Kodnummerinmatning valj
» Softkey LICENS ANMARKNING
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Nya funktioner 81760x-06
® Nu ar det mojligt att arbeta med skardatatabeller, se "Arbeta
med skardatatabeller”, Sida 192

® Ny softkey PLAN XY ZX YZ f6r val av bearbetningsplan vid FK-
programmering, , se "Grunder", Sida 165

= | driftart Programtest simuleras en réknare som har definierats |

NC-programmet, se "Definiera réknare", Sida 321

® Ett anropat NC-program kan dndras nar det har exekverats till sitt

slut frdn det anropande NC-programmet.

u | CAD-viewer kan definiera utgangspunkten eller nollpunkten
direkt genom inmatning av siffror i fdnstret listvy, se "Overfor
data fran CAD-filer", Sida 395

= Nu ar det majligt att lasa fran och skriva till fritt definierbara
tabeller med hjalp av QS-parametrar, se "D27 — Skriva till fritt
definierbara tabeller", Sida 331

® D16-funktionen har utdkats med inmatningstecknet *, med
vilket du kan skriva kommentarsrader, se "Skapa textfil",
Sida 268

B Nytt utmatningsformat fér D16-funktionen %RS, med vilket du
kan mata ut text utan formatering, se "Skapa textfil", Sida 268

® D18-funktionerna har utdkats, se "D18 — Lasa systemdata’,
Sida 275

Ytterligare information: Bruksanvisning installning, testa och

exekvera NC-program

= Med den nya anvandarférvaltningen kan anvandare med olika
atkomstrattigheter ldggas upp och administreras.

® Med den den software-optionen Component Monitoring kan
du dvervaka att de definierade maskinkomponenterna inte
Overbelastas.

® Med den nya funktionen NATVERKSDATORDRIFT kan du skicka

kommandot till en extern varddator.

® Med State Reporting Interface, forkortat SRI, erbjuder
HEIDENHAIN ett enkelt och robust granssnitt for att registrera
din maskins driftstatus.

= Grundvridningen tas hansyn till i driftart Manuell drift.
m Softkeys for bildskdrmsuppdelning har anpassats.

B Den utdkade statuspresentationen visar ban- och
vinkeltoleransen utan aktiv cykel 32.

m Styrsystemet kontrollerar att alla NC-program ar fullstandiga fore

exekveringen. Om du forsoker starta ett icke fullstandigt NC-
program, avbryter styrsystemet med ett felmeddelande.

® | driftart MANUELL POSITIONERING &r det nu mojligt att hoppa
over NC-block.

B Verktygstabellen innehéller tva ny verktygstyper: Fullradiefras
och Radiefras.

® Vid avkdnning PL kan l6sningen vid uppriktning av rotationsaxlar

valjas.

m Utseendet pa softkey Valbart programkérningstopp har
andrats.

® Knappen mellan PGM MGT och ERR kan anvandas som
bildskarmsvéaxlingsknapp.

m Styrsystemet stddjer USB-enheter med filsystem exFAT.
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Vid en matning <10 visar styrsystemet dven en decimal, vid <1
visar styrsystemet tva decimaler.

Vid touchscreen avslutas fullbildsmode automatiskt efter
5 sekunder.

| driftart Programtest kan maskintillverkaren bestdmma om
verktygstabellen eller den utokade verktygsforvaltningen skall
Oppnas.

Vilka filtyper du kan importera med funktionen
ANPASSA TABELL / NC-PGM bestams av maskintillverkaren.

Ny maskinparameter CfgProgramCheck (Nr. 129800), for att
gobra instéllningar for verktygsanvéandningsfiler.

Andrade funktioner 81760x-06

PLANE-funktionerna erbjuder férutom SEQ dven en alternativ
urvalsmojlighet SYM, se "Val av tiltmdjligheter SYM (SEQ) +/-",
Sida 366

Skardatakalkylatorn har reviderats, se "Skardataberakning",
Sida 191

CAD-Viewer ger nu en PLANE SPATIAL istallet for en PLANE
VECTOR, se "Bestdmma nollpunkt’, Sida 405

CAD-Viewer ger du standardmassigt 2D-konturer.

Styrsystemet genomfoér inte ndgot verktygsvaxlingsmakro
om det inte finns nadgot verktygsnamn eller verktygsnummer
programmerat i verktygsanropet men samma verktygsaxel
som i det foregaende T-blocket, se "Anropa verktygsdata“,
Sida 119

Styrsystemet visar ett felmeddelande nar du kombinerar ett FK-
block med funktionen M89.

For D16-funktionen fungerar M_CLOSE och M_TRUNCATE

pa samma satt vid utmatning till bildskarmen, se "Mata ut
meddelanden pa bildskarmen", Sida 274

Ytterligare information: Bruksanvisning instéllning, testa och
exekvera NC-program
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Batch Process Manager kan nu ('jppn.a}s i driftarterna
Programmering, PROGRAM BLOCKFOLJD och PROGRAM
ENKELBLOCK.

Knappen GOTO fungerar nu pd samma satt i driftart
Programtest som i de andra driftarterna.

Nar axelvinkeln inte ar samma som tiltvinkeln skapas inte
langre nadgot felmeddelande vid installning av utgdngspunkten
med manuella avkannarfunktioner, istallet dppnas menyn
Inkonsekvent bearbetningsplan.

Softkey UTGNGSPKT. AKTIVERA uppdaterar dven vardena i en
redan aktiv rad i utgdngspunktsférvaltningen.

Fran tredje Desktop kan man véaxla till alla driftarter med
driftartknapparna.

Den utdkade statuspresentationen i driftart Programtest har
anpassats till driftart MANUELL DRIFT.

Styrsystemet tillater uppdatering av webblasaren.

| Remote Desktop Manager ges vid Shutdown av anslutningen
en mojlighet att ange en ytterligare vantetid.
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| verktygstabellen har foraldrade verktygstyper tagits bort.
Befintliga verktyg som har dessa verktygstyper far da typen
Odefinierad.

| den utOkade verktygsforvaltningen gar det nu dven att hoppa
till den kontextanpassade Onlinehjalpen vid redigering av
verktygsformularet.

Skarmslackaren Glideshow har tagits bort.

Maskintillverkaren kan bestdmma vilka M-funktioner som éar
tillatna i driftart Manuell drift.

Maskintillverkaren kan bestdmma standardvarden for
kolumnerna [:OFFS och R-OFFS i verktygstabellen.

Nya och andrade cykelfunktioner 81760x-06
Ytterligare information: Bruksanvisning Cykelprogrammering

Ny cykel 1410 AVKAENNING KANT (Option #17).

Ny cykel 1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR (Option #17).

Ny cykel 1420 AVKAENNING PLAN (Option #17).
Automatiska avkannarcykler 408 till 419 tar hansyn till
chkTiltingAxes (Nr. 204600) vid installning av utgdngspunkten.

Avkannarcykler 41x, automatisk uppmatning av utgangspunkten:
Nytt beteende i cykelparameter Q303 OEVERFOER
MEATVAERDE och Q305 NUMMER | TABELL.

| cykel 420 MAETNING VINKEL tas hansyn till inmatningarna i
cykeln och i avkdnnartabellen vid férpositioneringen.

Cykel 450 SPARA KINEMATIK skriver inte samma varden vid
aterstallning.

Cykel 451 KINEMATIK-MAETNING har utdkats med varde 3 i
cykelparameter Q406 MODE.

| cykel 451 KINEMATIK-MAETNING och 453 KINEMATIK
MATRIS 6vervakas kalibreringskulans radie endast vid den andra
matningen.

Avkannartabellen har utdkats med kolumnen REACTION.

| cykel 24 FINSKAER SIDA rundningen ner och upp till de sista
ansattningen péa en tangentiell Helix.

Cykel 233 PLANFRAESNING har utokats med parameter Q367
YTLAEGE.

Cykel 257 CIRKULAER OE anvénder Q207 MATNING
FRAESNING aven for grovbearbetningen.

Maskinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) star nu till
forfogande.

Nya funktioner 81760x-07

Funktionen FUNCTION TCPM gor det majligt att begransa
matningen av kompenseringsrorelserna, se "FUNCTION TCPM
(Option #9)", Sida 380

Funktionen FUNCTION TCPM &r tillganglig i DIN/ISO-
programmeringen, se "FUNCTION TCPM (Option #9)",

Sida 380

Styrsystemet sparar bara aktiva NC-program upp till en maximal
storlek pa 10 MB i en servicefil.

D18-funktionerna har uttkats, se "D18 — Lasa systemdata”,
Sida 275
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®  Maskintillverkaren definierar avstandet till en software-
granslagesbrytare vid atergangsrorelser i en valfri
maskinparameter.

B | en valfri maskinparameter bestammer maskintillverkaren om
styrsystemet automatiskt ska radera aktuella varnings- och
felmeddelanden om ett NC-program startas om eller ett nytt NC-
program startas, se "Radera fel", Sida 200

Ytterligare information: Bruksanvisning installning, testa och
exekvera NC-program

m Styrsystemet erbjuder en hdg uppldsning av
presentationsstegen i standardversionen utan software-
optionen Display Step (optionsnummer 23).

= Aven den utdkade verktygsforvaltningen gor det majligt att
anvanda det aktuella positionsvardet som verktygslangd.

B Den allménna statuspresentationen visar en aktiv
verktygsradiekompensering med olika symboler.
m Softkey AKTIVERA AUTOMAT. SPARA gor det mdjligt att

definiera ett felnummer, vid vars uppkomst styrsystemet
automatiskt skapar en servicefil.

= | driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD kan du dverfdra positionsvardena axelspecifikt till
en nollpunktstabell.

= Aven efter ett internt stopp visar styrsystemet antalet
upprepningar i den utdkade statuspresentationen..

® | funktionen RAAMNE !.ARBETSOMRADET staller softkey
UTGNGSPKT. ATERSTALL in den aktuella utgdngspunktens
huvudaxelvarden pa O.

= | funktionen RAAMNE | ARBETSOMRADET ér softkey
Overfor maskinstatus tillganglig.

m  Styrsystemet anvander den aktiva utgdngspunkten i driftart
Programtest for simuleringen.

= Menyn OVERFOR visar antingen den definierade axelvinkeln
eller rymdvinkeln, beroende pa vilket du valjer.

| filhanteringen kan du med softkey UTOKAD
ATKOMSTRATTIGHET tilldela filspecifika dtkomstbehdrigheter.

Radiohandratten HR 550 FS visar férutom positionsvardet bl.a.
handrattens offset.

m Styrsystemet har stdd for de definierade forflyttningsgranserna
aven med modulaxlar.

® Med den valfria maskinparametern applyCfgLanguage (nr
101305) definierar du styrsystemets beteende nar dialogspraket
i maskinparametrarna och i HEROS-operativsystemet inte
stdmmer dverens.

B Maskintillverkaren bestammer vilka standardvarden
styrsystemet anvander for de enskilda kolumnerna i en ny rad i
utgangspunktstabellen.
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Andrade funktioner 81760x-07

m Styrsystemet sakerhetskopierar aven QR-parametrar till en
backupfil, se "Princip och funktionsoversikt", Sida 248

m  Ett visningsfilter som angetts i filhanteringen sparas aven efter
att styrsystemet startats om, se "Vélja enhet, katalog och fil",
Sida 102

® Styrsystemet utfor funktionen D27 endast i driftart PROGRAM
ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

B Med de valfria maskinparametrarna fn1é6DefaultPath (nr
102202) och fn16DefaultPathSim (nr 102203) kan du definiera
sokvagen for utmatningar av funktionen D16, se 'D16 —
Formaterad utmatning av text eller Q-parametervarde”,

Sida 268

Ytterligare information: Bruksanvisning installning, testa och

exekvera NC-program

® | verktygsforvaltningen tillhandahaller styrsystemet endast de
inmatningsfalt som behovs utifrdn den valda verktygstypen.

® | svarvverktygstabellen ar standardvardet for kolumnen
CUTLENGTH 0.

® | utgangspunktstabellen har inmatningsomradet for kolumnerna
SPA, SPB, SPC, A_OFFS, B_OFFS och C_OFFS utdkats till
+/- 99999.99999.

® P43 en 19-tumsskarm visar styrsystemet upp till 10 axlar i den
utdkade statuspresentationen.

B Matfunktionen i driftart Programtest visar dessutom bl.a.
information om verktyget.

® Funktionen Frikorning efter stromavbrott kraver vid aktiv
anvandarforvaltning behdrigheten NC.OPModeManual.

® Funktionen Utokade maskininstallningar kraver vid aktiv
anvandarforvaltning behdrigheten NC.OPModeMDI.

® | den utdkade statuspresentationen ersétter flikarna MON och
MON Detaljerad flikarna CM och CM Detaljerad.

= Vid registrering av PROGRAMKORNING-maskintiderna
tar styrsystemet endast hansyn till den aktiva
bearbetningsstatusen. Denna visar styrsystemet med den grona
ikonen NC-start i statuspresentationen.

m Styrsystemet visar fjarratkomster med en ny symbol.

®  P3 display-handratten ar den minsta hastighetsniva som kan
stéllas in 1/1 000 av den maximala handrattshastigheten.
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Nya och andrade cykelfunktioner 81760x-07
Ytterligare information: Bruksanvisning Cykelprogrammering

42

Ny punktmonstercykel 224 MONSTER DATAMATRIS KOD, med
vilken du kan skapa en datamatriskod.

Ny cykel 238 MAET MASKINSTATUS, med vilken du kan
Overvaka maskinkomponenternas slitage.

Ny cykel 271 OCM KONTURDATA, med vilken du definierar
bearbetningsinformation for OCM-cyklerna.

Ny cykel 272 OCM GROVBEARBETNING, med vilken du kan
bearbeta 6ppna fickor och bibehalla ingreppsvinkeln.

Ny cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP, med vilken du kan
bearbeta 6ppna fickor och bibehalla ingreppsvinkeln.

Ny cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA, med vilken du kan
bearbeta 6ppna fickor och bibehélla ingreppsvinkeln.

Ny softkey NOLLPUNKT TABELL i driftarterna PROGRAM
ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

| cyklerna 205 UNIVERSAL-DJUPBORR. och 241
LANGHALSBORRNING kontrolleras det inmatade vardet for
Q379 STARTPUNKT och jamférs med Q201 DJUP.

Med cykeln 225 GRAVERA kan en sokvag till eller ett namn péa
ett NC-program graveras.

Om en begransning har programmerats i cykeln 233 forlanger
cykeln PLANFRAESNING konturen med hornradien i
matningsriktningen.

Cykel 239 REGISTR. BELASTNING visas endast om
maskintillverkaren har definierat det.

Hjalpbilden i cykel 256 REKTANGULAER OE vid Q224
VRIDNINGSVINKEL har &ndrats.

Hjalpbilden i cykel 415 UTGPKT INV. HOERN vid Q326
AVSTAAND 1. AXEL och Q327 AVSTAAND 2. AXEL har éndrats.
Hjalpbilden i cykel 481 och 31 VERKTYGSLAENGD samt i cykel
482 och 32 VERKTYGSRADIE vid Q341 AVKAENNING AV
SKAER har andrats.

| cyklerna 14xx kan du forpositionera med en handratt i
halvautomatiskt lage. Efter avkanningen kan du kora till saker
héjd manuellt.
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Forsta stegen | Oversikt

2.1 Oversikt

Detta kapitel skall hjalpa dig att snabbt komma in i styrsystemet
viktigaste handhavandesteg. Narmare information om respektive
amne finner du i de tillhérande beskrivningarna det finns referenser

till.

Foljande amnen behandlas i detta kapitel:
m  Uppstart av maskinen
B Programmera arbetsstycket

@ Foljande @mnen finner du i bruksanvisning installning,
testa och exekvera NC-program:

Uppstart av maskinen
Testa arbetsstycket grafiskt
Verktygsinstallning
Instélining av arbetsstycket
Bearbeta arbetsstycket

44
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2.2 Uppstart av maskinen

Kvitter stromavbrott

AFARA —

Varning, fara for anvandaren!

Fos. -presentation MODE: BORV
v

+0.000

Maskiner och maskinkomponenter skapar alltid mekaniska il
s |
o]

risker. Elektriska, magnetiska eller elektromagnetiska falt ar
sarskilt farliga for personer med pacemaker eller implantat. Nar
maskinen ar paslagen borjar faran!

+0.000
+0.000

> Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken w s

> Beakta och f6lj sdkerhetsanvisningar och sdkerhetssymboler el

> Anvanda sdkerhetsutrustning i H . ‘ el | } LS|
4z * 7 7

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssdkningen ar
maskinberoende funktioner.

Gor pa foljande satt for att koppla till maskinen:
> Sla pd matningsspanningen till styrsystem och maskin

> Styrsystemet startar operativsystemet. Detta forlopp kan ta
nagra minuter.

> Darefter visar styrsystemet dialogen stromavbrott i
bildskarmens dvre rad.

» Tryck pa knappen CE
> Styrsystemet 6versatter PLC-programmet.
@ > Sla pa styrspanningen
> Styrsystemet befinner sig i driftart MANUELL
DRIFT.

@ Beroende pa din maskin kan ytterligare steg behdva
genomfdras for att kunna exekvera NC-program.

Detaljerad information om detta @mne

m  Uppstart av maskinen
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program
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2.3 Programmera den forsta detaljen

Vilja driftart
NC-program kan du bara skapa i driftart Programmering:

2 > Tryck péa driftartknappen
> Styrsystemet vaxlar till driftart Programmering.

Detaljerad information om detta &mne

® Driftarter
Ytterligare information: "Programmering"’, Sida 67

Viktiga manodverelement i styrsystemet

A~

3

[
-]
T

Funktioner for dialogledning

ENT Bekrafta inmatning och aktivera nasta dialogfraga

o Hoppa over dialogfrdgan

oz
Efs]

Avsluta dialogen i forvag

m
oz
5]

DEL Avbryt dialogen, dngra inmatningar

Softkeys péa bildskarmen, med vilka man kan vélja
olika funktioner beroende pa driftlaget

]

Detaljerad information om detta @mne

® NC-program skapa och éndra
Ytterligare information: "Editera NC-program", Sida 91
® Knappoversikt

Ytterligare information: "Styrsystemets mandverelement’,
Sida 2
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Nytt NC-program oppna / filhantering

Gor péa féljande satt for att skapa ett nytt NC-program: [EIEE BRzeT ) B erosramor ing =] f
> Tryck pa knappen PGM MGT =ren T —

@ FIL NN BYTE STATUS  DATUM 110

> Styrsystemet dppnar filhanteringen.

Styrsystemets filhantering ar uppbyggd pa ett
liknande satt som en PC med Windows utforskare.
Med filhanteraren administrerar du data pa
styrsystemets interna minne.

» Valj katalog
> Ange ett valfritt filnamn med filandelsen .1

nnnnnnnnnnn

13
2010 13:21:18
2018 13:21:18

2151

e
2118

13121118
13:21:18

12 Fil(er) 19.32 GByte fritt

I 6}‘

108 X

: CMTYIX _ E—
T W e =T
T S D e e |

Nt » Bekrafta med knappen ENT.

> Styrsystemet fragar efter méattenheten i det nya
NC-programmet.

» Tryck pa softkey for dnskad mattenhet MM eller
it INCH

Styrsystemet genererar det forsta och sista NC-blocket i
NC-programmet automatiskt. Du kan inte dndra dessa NC-block i
efterhand.
Detaljerad information om detta &mne
= QOrganisation (filhantering)
Ytterligare information: "Organisation (filhantering)",
Sida 97
= Oppna nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program dppna och mata in",
Sida 83
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Definiera raamne

Nar du har 6ppnat ett nytt NC-program kan du definiera ett rdédmne.
Ett rektangulart rédmne definierar du genom att ange MIN- och
MAX-punkter, vilka utgar fran den valda utgangspunkten.

Nar du har valt rédmnesform genom att trycka pa tillhérande
softkey inleder styrsystemet automatiskt rAdmnesdefinitionen och
fragar efter nddvandiga rédmnesdata.

Gor pé foljande satt for att definiera ett rektangulart rddmne:

>
>

>

Tryck pa softkey for den rektangulara rédmnesformen

Spindelaxel Z - Plan XY: Ange aktiv spindelaxel. G17 ar
forinstallt, godkdnn med knappen ENT

Raamnesdefinition: Minimum X: Ange rédmnets minsta X-
koordinat i forhallande till utgadngspunkten, t.ex. 0, bekrafta med
knappen ENT

Raamnesdefinition: Minimum Y: Ange rédmnets minsta Y-
koordinat i forhallande till utgadngspunkten, t.ex. 0, bekrafta med
knappen ENT

Raamnesdefinition: Minimum Z: Ange rddmnets minsta Z-
koordinat i forhallande till utgadngspunkten, t.ex. -40, bekréfta
med knappen ENT

Raamnesdefinition: Maximum X: Ange rdamnets storsta X-
koordinat i forhallande till utgangspunkten, t.ex. 100, bekrafta
med knappen ENT

Raamnesdefinition: Maximum Y: Ange rddmnets storsta Y-
koordinat i forhallande till utgangspunkten, t.ex. 100, bekrafta
med knappen ENT

Raamnesdefinition: Maximum Z: Ange réémnets storsta Z-
koordinat i forhallande till utgadngspunkten, t.ex. 0, bekrafta med
knappen ENT

Styrsystemet avslutar dialogen.

Exempel

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %NEU G71 *

Detaljerad information om detta amne

48

Definiera raédmne

Ytterligare information: "Oppna nytt NC-program", Sida 87

100

zA

MIN

MAX

100
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Forsta stegen | Programmera den férsta detaljen

Programuppbyggnad

NC-program skall i mojligaste man byggas upp pa liknande satt.
Detta 6kar Overskadligheten, forkortar programmeringstiden och
minskar risken for fel.

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel, konventionell
konturbearbetning

m
x
)
3
o
o

—_

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikor verktyg, tillkoppla spindel

Forpositionera i bearbetningsplanet i narheten av konturens
startpunkt

Forpositionera verktygsaxeln over arbetsstycket eller direkt till
foreskrivet djup, tillkoppla kylvatskan vid behov

Forflyttning till konturen

Bearbeta kontur

Forflyttning fran konturen

Frikdrning av verktyget, avsluta NC-programmet
Detaljerad information om detta &mne

® Konturprogrammering
Ytterligare information: "Programmera verktygsrorelser for en
bearbetning”, Sida 132

w N

N

0 N O o
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel
cykelprogrammering

m
x
)
3
=
e

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel

Frikor verktyg, tillkoppla spindel

Definiera bearbetningscykel

Forflyttning till bearbetningsposition

Anropa cykel, tillkoppla kylvatska

Frikérning av verktyget, avsluta NC-programmet
Detaljerad information om detta &mne

®  Cykelprogrammering
Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

DOk wWwN -

o1
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Programmera en enkel kontur

Du skall frasa den kontur som visas till hdger runt hela

arbetsstycket. Frasdjup: 5 mm. Rddmnesdefinitionen har du redan

skapat.

Nar du har 6ppnat ett NC-block med hjélp av en funktionsknapp

frdgar styrsystemet efter alla data i dialogform hogst upp pa

skarmen.

Gor pé foljande satt for att programmera konturen:

Anropa verktyget

TooL 4
CALL

Tryck pa knappen TOOL CALL

» Ange verktygsdata, t.ex. verktygsnummer 16

ENT >

=

>

>
a

>

Bekrafta med knappen ENT.

Bekrafta verktygsaxel G17 med knappen ENT
Ange spindelvarvtalet, t.ex. 6500

Tryck pa knappen END

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Frikérning av verktyget

» Tryck pa knappen L

» Tryck pa vanster pilknapp
> Styrsystemet 6ppnar inmatningsomradet for G-
funktioner.
o0 » Tryck pa softkey GOO
> Styrsystemet kdr NC-blocket med
snabbtransport.
Alternativ:
» Tryck pa knappen G pa knappsatsen
» Ange 0
ENT » Bekrafta med knappen ENT.
> Styrsystemet kdr NC-blocket med
snabbtransport.
» Tryck pé softkey G90

> Styrsystemet bearbetar de inmatade
mattuppgifterna absolut.

» Tryck pa axelknappen Z

» Ange ett frikdrningsvérde, t.ex. 250 mm

Nt » Tryck pa knappen ENT

» Tryck pa softkey G40
> Styrsystemet aktiverar ingen radiekompensering.

» Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex. M3,
tillkoppla spindeln

END » Tryck pa knappen END
> Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.

H

Forpositionera verktyget i bearbetningsplanet
» Tryck pa knappen G pa knappsatsen
» Ange 0
e » Bekrafta med knappen ENT.
>

Styrsystemet koér NC-blocket med
snabbtransport.

Tryck pa axelknappen X

» Ange ett positionsvarde dit framkorning skall ske,
t.ex. =20 mm

» Tryck pa axelknappen Y

» Ange ett positionsvarde dit framkdrning skall ske,
t.ex. =20 mm

5

enT » Tryck pa knappen ENT
540 » Tryck pa softkey G40
> Styrsystemet aktiverar ingen radiekompensering.
» Ange vid behov en tillaggsfunktion M
END » Tryck pa knappen END
> Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Positionera verktyget i djupled

\

N B -~
5

ENT

END
o

>

Tryck pa knappen G péa knappsatsen

» Ange 0

v Vv

Bekrafta med knappen ENT.

Styrsystemet kor NC-blocket med
snabbtransport.

» Tryck pa axelknappen Z

Ange ett positionsvarde dit framkoérning skall ske,
tex.-bmm

Tryck pa knappen ENT

Tryck pa softkey G40
Styrsystemet aktiverar ingen radiekompensering.

Ange en tillaggsfunktion M, t.ex. M8, for att
tillkoppla kylvatskan

Tryck pa knappen END

> Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.

Mijuk framkorning till konturen

ENT

END
m]

o]

ENT

END
m]

4

Tryck pa knappen L

» Ange koordinater fér konturens startpunkt

Tryck pa knappen ENT

Tryck pa softkey G41

> Styrsystemet aktiverar en radiekompensering

vV v v Vv

vanster.

Ange ett varde for bearbetningsmatningen, t.ex.
700 mm/min

Tryck pa knappen END

Tryck pa knappen G pa knappsatsen
Ange 26
Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet 6ppnar kommandot G26, mjuk
framkdorning till konturen.

Ange inkdrningscirkelbdgens rundningsradie,
t.ex. 3 mm

Tryck pé& knappen END

> Styrsystemet sparar framkdrningsrorelsen.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019

53



Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Bearbeta kontur

» Tryck pa knappen L
» Ange de koordinater for konturpunkt 2 som
andras, t.ex. Y 95

END » Tryck pa knappen END

> Styrsystemet sparar det andrade vardet
och behaller all annan information fran det
foregdende NC-blocket.

» Tryck pa knappen L

Kor fram till de koordinater for konturpunkt
som andras, t.ex. X 95

Tryck pa& knappen END

B -
v

cHF g » Tryck pa knappen CHF

» Ange fasbredden G24 vid konturpunkt 2, 10 mm
END » Tryck pé knappen END

> Styrsystemet sparar fasen i slutet av

linjarblocket.
» Tryck pa knappen L
» Ange de koordinater for konturpunkt 4 som

N

andras
END » Tryck pa knappen END
oHF g » Tryck pa knappen CHF
» Ange fasbredden G24 vid konturpunkt 4, 20 mm
END » Tryck pa knappen END
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Avsluta konturen och lamna den mjukt

*

Tryck pa knappen L

» Ange de koordinater for konturpunkt 1 som

END >
u]

andras
Tryck pa knappen END

Tryck pa knappen G pa knappsatsen
Ange 27
Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet 6ppnar kommandot G27, mjuk
frdnkorning fran konturen.

Ange utkdrningscirkelbdgens rundningsradie,
t.ex. 83 mm

Tryck pa knappen END
Styrsystemet sparar frankorningsrorelsen.
Tryck pa knappen L

Ange koordinater utanfor arbetsstycket i X och Y,
t.ex.X-20Y -20

Tryck pd knappen ENT

Tryck pé softkey G40

Styrsystemet aktiverar ingen radiekompensering.

Ange ett varde for positioneringsmatning, t.ex.
3000 mm/min

» Tryck pa knappen ENT

» Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex. M9,

g
>
ENT >
>
>
END >
a
>
L 4
>
ENT >
>
G409
>
4
ENT
END 4
u]

frdnkoppla kylvatska
Tryck pa knappen END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Frikdorning av verktyget

EN

] o]
S S

Tryck pa knappen G péa knappsatsen
Ange 0
Tryck pa& knappen ENT

Styrsystemet kor NC-blocket med
snabbtransport.

Tryck pa axelknappen Z
> Ange ett frikdérningsvarde, t.ex. 250 mm

vV v.v Vv

v

EN > Tryck pa knappen ENT

> Tryck pa softkey G40

G4e > Styrsystemet aktiverar ingen radiekompensering.
» Ange en tillaggsfunktion M, t.ex. M30 for
programslut
» Tryck pé knappen END

> Styrsystemet sparar forflyttningsblocket och
avslutar NC-programmet.

Detaljerad information om detta amne

Komplett exempel med NC-block

Ytterligare information: "Exempel: Réatlinjerérelse och fas med
ratvinkliga koordinater", Sida 155

Skapa nytt NC-program

Ytterligare information: "NC-program 6ppna och mata in",
Sida 83

Fram-/frdnkdrning kontur
Ytterligare information: "Framkorning till och frankdrning fran
konturen", Sida 135

Programmering av konturer
Ytterligare information: "Oversikt dver konturfunktioner”,
Sida 146

Verktygsradiekorrigering

Ytterligare information: "Verktygsradiekorrigering", Sida 125
Tilldggsfunktioner M

Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkdrning, spindel och kylvatska ", Sida 211

Skapa cykelprogram

Hélen som visas i bilden till hoger (djup 20 mm) skall tillverkas med

en

56

standardborrcykel. R&dmnesdefinitionen har du redan skapat.
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Anropa verktyget

TOOL
CALL

ENT

END
m]

>

Tryck pa knappen TOOL CALL

» Ange verktygsdata, t.ex. verktygsnummer 5

v v v Vv

Bekrafta med knappen ENT.

Bekrafta verktygsaxel G17 med knappen ENT
Ange spindelvarvtalet, t.ex. 4500

Tryck pa knappen END

Styrsystemet avslutar NC-blocket.

Frikorning av verktyget

Goo

Alternativ:

G40

END
o

>

vV v v Vv

Tryck pd knappen L

Tryck pa vanster pilknapp

Styrsystemet 6ppnar inmatningsomradet for G-
funktioner.

Tryck pa softkey GOO

Styrsystemet kor NC-blocket med
snabbtransport.

Tryck pa knappen G pa knappsatsen
Ange 0
Bekrafta med knappen ENT.

Styrsystemet kor NC-blocket med
snabbtransport.

» Tryck pa softkey G90

Styrsystemet bearbetar de inmatade
maéttuppgifterna absolut.

» Tryck pa axelknappen Z
» Ange ett frikdrningsvarde, t.ex. 2560 mm

» Tryck pa knappen ENT

Tryck pa softkey G40

Styrsystemet aktiverar ingen radiekompensering.

Ange vid behov en tillaggsfunktion M, t.ex. M3,
tillkoppla spindeln

Tryck pa knappen END
Styrsystemet sparar forflyttningsblocket.
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Definiera cykel
» Tryck p& knappen CYCL DEF

R » Tryck pa softkey BORRNING/ GANGNING

GANGNING

Tryck pé softkey 200

Styrsystemet startar dialogen for cykeldefinition.
Ange cykelparametrar

Bekréafta varje inmatning med knappen ENT

Styrsystemet visar en grafik i vilken de olika
cykelparametrarna visas.

200

)

vV v v VvV VY

Anropa cykel i bearbetningspositioner

» Tryck pa knappen G pa knappsatsen
» Ange 0
> Styrsystemet kdr NC-blocket med
snabbtransport.
EnT » Tryck pa knappen ENT

» Ange den forsta positionens koordinater

ENT » Tryck pa knappen ENT
a0 > Tryck pa softkey G40
> Styrsystemet aktiverar ingen radiekompensering.
» Ange tillaggsfunktion M99, cykelanrop
» Tryck pa knappen END
> Styrsystemet sparar NC-blocket.
» Tryck pa knappen G
» Ange 0
Nt » Tryck pa knappen ENT
» Ange den andra positionens koordinater
Nt » Tryck pa knappen ENT
540 » Tryck pé softkey G40
> Styrsystemet aktiverar ingen radiekompensering.
» Ange tillaggsfunktion M99, cykelanrop
m » Tryck pa knappen END
> Styrsystemet sparar NC-blocket.
» Programmera alla positioner och anropa dem

med M99
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Frikorning av verktyget

EN

] o]
S S

EN

END
o

vV v.v Vv

v

Tryck pa knappen G péa knappsatsen
Ange 0
Tryck pa& knappen ENT

Styrsystemet kor NC-blocket med
snabbtransport.

Tryck pa axelknappen Z
Ange ett frikérningsvarde, t.ex. 250 mm
Tryck pa knappen ENT

Tryck pé softkey G40

Styrsystemet aktiverar ingen radiekompensering.

Ange en tillaggsfunktion M, t.ex. M30 for
programslut

Tryck pa knappen END

Styrsystemet sparar forflyttningsblocket och
avslutar NC-programmet.
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Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Exempel

Raamnesdefinition

Verktygsanrop
Frikor verktyg, tillkoppla spindel

Definiera cykel

Kylvatska till, anropa cykel
Anropa cykel
Anropa cykel
Anropa cykel

Frikorning av verktyget, programslut

O
@
~
2
3!
=
Q
o
3
[=]
=
3
Q
=4
=]
=
=]
3
=X
@
s
[
Q:
3
=
(1)

Skapa nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program O6ppna och mata in",
Sida 83

Cykelprogrammering
Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

(=2}
o
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Grunder | TNC 620

3.1 TNC 620

HEIDENHAIN-TNC-styrsystem ar verkstadsanpassade
kurvlinjestyrsystem, med vilka man kan programmera
frasbearbetningar och borrbearbetningar direkt i maskinen med
hjalp av lattforstaelig klartext. De ar avsedda for anvandning i
frasmaskiner, borrmaskiner och bearbetningscenter med upp till 6
axlar. Dessutom kan spindelns vinkelposition programmeras.

Knappsats och bildskarmspresentation ar dverskadligt utformade,
sa att alla funktioner kan nas snabbt och enkelt.

HEIDENHAIN-klartext och DIN/ISO

Att skapa program ar extra enkelt i anvandarvanlig HEIDENHAIN-
Klartext, det dialogstyrda programmeringsspraket for

verkstaden. En programmeringsgrafik presenterar de individuella
bearbetningsstegen samtidigt som programmet matas in. Om det
inte finns ndgon NC-anpassad ritning, hjalper dessutom den flexibla
konturprogrammeringen FK. Bearbetningen av arbetsstycket kan
simuleras grafiskt bade i programtest och under programkoérningen.

Dessutom kan styrsystemen programmeras enligt DIN/ISO.

Ett NC-program kan dven matas in och testas samtidigt som ett
annat NC-program utfor bearbetning av ett arbetsstycke.

Kompatibilitet

NC-program som du har skapat i ett HEIDENHAIN-
kurvlinjestyrsystem (frdn och med TNC 150 B) ar under vissa
forutsattningar exekverbara i TNC 620. Om NC-block innehaller
ogiltiga element, indikeras dessa av styrsystemet vid dppning av
filen med ett felmeddelande eller som ERROR-block.

o Beakta dven den utforliga beskrivningen av skillnader
mellan iTNC 530 och TNC 620.
Ytterligare information: "Skillnader mellan TNC 620 och
iTNC 530", Sida 486
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Grunder | Bildskarm och knappsats

3.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm

Styrsystemet levereras som kompaktversion eller som version
med separat bildskdrm och knappsats. | bada varianterna ar
styrsystemet utrustat med en 15 tum TFT-flatbildskarm.

1

o 0~ W

0 N

Ovre raden

Vid paslaget styrsystem visar bildskarmen de valda driftar-
terna i den Oversta raden: Maskindriftarter till véanster och
programmeringsdriftarter till hdger. Den driftart som for tillfal-
let presenteras i bildskdrmen visas i ett storre félt i den 6vre
raden: dar visas aven dialogfrdgor och meddelandetexter
(Undantag: nar styrsystemet endast visar grafik).

Softkeys

| underkanten presenterar styrsystemet ytterligare funktioner
i form av en softkeyrad. Dessa funktioner valjer man med de
darunder placerade knapparna. For orientering indikerar smala
linjer precis dver softkeyraden antalet tillgangliga softkey-
rader. Dessa ytterligare softkeyrader valjs med de softkey-
vaxlingsknappar som éar placerade langst ut i knappraden.
Den aktiva softkeyraden markeras med en bla linje.

Knappar for softkeyval
Softkey-vaxlingsknappar
Val av bildskarmsuppdelning

Bildskarmsvaxlingsknapp fér maskindriftart, programmerings-
driftart och tredje desktop

Knappar for softkeyval avsedda for maskintillverkar-softkeys
Softkey-vaxlingsknappar fér maskintillverkarsoftkeys
USB-anslutning

o Nar du anvander en TNC 620 med touch-mandvrering,

kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester.

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,
Sida 433
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Grunder | Bildskarm och knappsats

Bestamma bildskarmsuppdelning

Anvandaren valjer bildskdarmens uppdelning. Styrsystemet kan
exempelvis i driftart Programmering presentera NC-programmet

i det vanstra fonstret, samtidigt som det hdgra fonstret visar en
programmeringsgrafik. Alternativt kan man vélja att presentera
programstrukturen i det hogra fonstret eller enbart NC-programmet
i ett stort fonster. Vilka fonster som styrsystemet kan visa ar
beroende av vilken driftart som har valts.

Bestdmma bildskarmsuppdelning:

@ » Tryck pa knappen for bildskarmsuppdelning:
Softkeyraden presenterar de mojliga
bildskarmsuppdelningarna
Ytterligare information: 'Driftarter”, Sida 66

PROGRAN > Valj bildskdrmsuppdelning med softkey
Manoverpanel
TNC 620 levereras med en integrerad knappsats. Alternativt finns ] )

HEIDENHAIN

TNC 620 aven som version med separat bildskarm och knappsats
med alfabetiskt tangentbord.

8

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

2 = Qrganisation (filhantering)
= Kalkylator
= MOD-funktion
= HELP-funktion
B Presentation av felmeddelanden
® Vaxla bildskarm mellan driftarterna

A aaanaen

3 Programmeringsdriftarter
4 Maskindriftarter
5 Oppning av programmeringsdialoger
6 Navigationsnappar och hoppinstruktion GOTO
e . ®
7 Sifferinmatning och axelval
8 Musplatta O E E EE
9 Musknappar 5 o o ] - 1 - |
. . EOMEDOMNDOOBNOD0D @man
10 Maskinmandverpanel DREEIDEDHOOO0E) HoaEe
i i ion: i 1EOEEDEENEDODDEDT DEan
Ytterligare information: Maskinhandbok —r 1
) ] . B BEERA
De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den forsta ~ EDE BEOEE (=)= KB )
omslagssidan. UV e - Peoss 2 Sasnb
5 FEmE
. ; = N D =
o Nar du anvander en TNC 620 med touch-mandévrering, (@) %g}m j F@ggg @ - 8
kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester. e o

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,
Sida 433
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Grunder | Bildskarm och knappsats

®

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Vissa maskintillverkare anvander sig inte av
standardknappsatsen fran HEIDENHAIN.

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-start eller
NC-stopp, beskrivs i din maskinhandbok.

Bildskarmsknappsats

Nar du anvander kompaktversionen (utan Alpha-knappsats)
av styrsystemet, kan skriva bokstaver och specialtecken via
bildskdrmsknappsatsen eller med en PC-knappsats som ansluts via

USB.

MAM.FELL DRIFT

AVBRYT

@Prugramerlng
2} Programmering

THC: \ne_prog)\ThG 128\ *

GHT  JKL  MNO
PORS TUV WXYZ

or)
ok AVBRYT

15 Fil(er) 146.92 GByte fritt
——

BYTE STATUS  DATUM

TI0

06:39

Mata in text med bildskarmsknappsatsen
Gor pé foljande satt for att arbeta med bildskarmsknappsatsen:

GOTO
m]

OK

>

Tryck pd knappen GOTO néar du 6nskar mata
in bokstaver i t.ex. ett programnamn eller
katalognamn via bildskarmsknappsatsen

Styrsystemet Oppnar ett fonster dar
styrsystemets sifferinmatningsfalt visas med
tillhérande bokstavsbelaggning.

Tryck flera ganger pa sifferknappen tills markoren
visar den dnskade bokstaven

Vanta tills styrsystemet har 6verfort det 6nskade
tecknet innan du matar in nasta tecken

Med softkey OK overfors texten till det dppnade
dialogfaltet

Med softkey abc/ABC valjer du mellan stora och sma bokstaver.
Om din maskintillverkare har definierat ytterligare specialtecken,
kan du kalla upp och infoga dessa via softkey SPECIALTECKEN. For
att radera enstaka tecken trycker du pa softkey BACKSPACE.
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3.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

Installning och riggning av maskinen utférs i MANUELL DRIFT. |
denna driftart kan maskinaxlarna forflyttas manuellt eller stegvis,
kan stéllas in och bearbetningsplanet kan tiltas.

Driftart EL. HANDRATT stddjer manuell forflyttning av
maskinaxlarna med hjalp av en elektronisk handratt HR.

Softkeys for bildskarmsuppdelning (vélj enligt tidigare
beskrivha metod)

Softkey Fonster
Positioner

POSITION

POSITION vanster: Positioner, hdger: Statuspresentation

5TF|+TLI5

POSITION vanster: Positioner, hdger: Arbetsstycke
ARBSTYCKE (Option #20)

PosTTION vanster: Positioner, hoger: Kollisionsobjekt och
ST arbetsstycke

Positionering med manuell inmatning
| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner

programmeras, exempelvis for planfrasning eller forpositionering.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
NC-program
PROGRAM
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation
5TF|+TLIE
PROBRAN vanster: NC-program, hoger: Arbetsstycke
ARBSTYCKE (Opnon #20)

Grunder | Driftarter

[ vanueLL pRIFT E‘,Eﬁmﬂrﬁbﬂﬁi
-
Pos. -presentation MODE: BORV Gversikt PGM PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA =
s ) cn
+0.000 ‘ [l
+110.000 oniom " az.osee -
o T oLt c0.0000 oo 40,0000 g
Jrotinenrey onpan sa.t000 ¥ 1
+0.000 5 v =
e ¥
@ L
Lo [ stoos [
— e
s 1800 F_ommmin oW CALL © wioies OFE]  ov
e e aieit pon, THGH e BB AFEREE 188
Fio0%
100% $-OVR ‘ [ @
100% F-OVR  LIMIT 1 el
" ‘ aviannaR- || utencseir. || 30 ROT || vERKTYG
M ‘ 8 | F FUNKTION || ADMINISTA. [\ <@ TABELL
‘ = L2 | v
aMANUELL POSITIONERING owe B Programmering
2 MANUELL POSITIONERING it =
Gversike[POA LB CYC W POS, ToOL TF TRAKS geAs
EYTeTY
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nzo Ts00 617
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R s 0.0000 |
DLPGH  +0.0800 OR-PGH  40.0000 L

T
Pe -
» % l R 4
: 4

o x )
Lo AKEVE POM: TUCE /e prog/sadi. s (an o
[x | 00 +0.000 | @& ¥
_ S - 24P
+0.000
+460.000 ‘ & W
Moge: BORV. @ T3 B's 3500 ¥Rl zap
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Grunder | Driftarter

Programmering

Du skapar dina NC-program i denna driftart. Den flexibla
konturprogrammeringen, de olika cyklerna och Q-
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stoéd och funktionsomfang.
Om s Onskas visar programmeringsgrafiken de programmerade
forflyttningsbanorna.

Softkeys fér bildskarmsuppdelning

Softkey

PROGRAM

Fonster

NC-program

PROGRAM
+
SEKTIONER

vanster: NC-program, hoger: Programstruktur

PROGRAM
+
GRAFIK

vanster: NC-program, hdger: Programmeringsgra-
fik

PROGRAMTEST

| driftart PROGRAMTEST, simulerar styrsystemet NC-program
och programdelar, detta for att finna exempelvis geometriska
motséagelser, saknade eller felaktiga uppgifter i programmet samt
rorelser utanfor arbetsomradet. Simulationen stéds med olika
grafiska presentationsformer. (Option #20)

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey

PROGRAM

Vaxla

NC-program

THG: \nc_prog\BHBADIN13803 1.4

rogrammering

3803 1.1

10 G30 G17 Xe0 Yoo Z-40°
nzo G31 X100 Y4100 Zeo

100 Go8 xe85.55 v480. 488

1o 627 R2
10 Goo Gan x-30°
6o za50 w2
Mass99999 %3803_1 G714

Moo Te15 3290 Go2 X:6.615 Vs 495+

LA
L

BORJAN

sLuT ‘ 8108

RESET.

START

zan oo ze100 Ma*

w 6686 00:06:30  F MAX

PROGRAM
+
STRATUS

vanster: NC-program, hdger: Statuspresentation

PROGRAM
+
ARBSTYCKE

vanster: NC-program, hdger: Arbetsstycke
(Option #20)

ARBSTYCKE

Arbetsstycke
(Option #20)
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Program blockféljd och Program enkelblock

| driftart PROGRAM BLOCKFOLJD utfér styrsystemet ett
NC-program kontinuerligt till dess slut eller till ett manuellt
respektive programmerat avbrott. Efter ett avbrott kan man
ateruppta programexekveringen.

| driftart PROGRAM ENKELBLOCK startar man varje NC-block
separat genom att trycka pa knappen NC-Start. Vid
punktmodnstercykler och CYCL CALL PAT stoppar styrsystemet
efter varje punkt.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
NC-program
PROGRAM
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Struktur
SEKTEONER
PROGRAM vanster: NC-program, hdger: Statuspresentation
ET;}UE
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Arbetsstycke
ARBSTYCKE (Opnon #20)
Arbetsstycke
ARBSTYCKE )
(Option #20)

Softkeys for bildskarmsuppdelning vid palett-tabeller
(Option #22 Pallet managment)

Softkey Fonster
Palett-tabell
PALETT
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Palett-tabell
PRL;TT
PALETT vanster: Palett-tabell, hoger: Statuspresentation
5TF|+TU5
PALETT vanster: Palett-tabell, hoger: Grafik
ER;;IK
Batch Process Manager
BPM

Grunder | Driftarter

FROGRAM BLOCKFOLID
m

‘sijitf

0
Y

I
P!

BEE]  on

+0.000

[ | 5000] > |
+0.000 (G +0.000

+110.000
Modo: BORY @ B
mmmmmmm ovr 1008
BoRaan | swr sia || s [sLockFRANLAS RKTYGS VERKTYG
....
e

68 HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Grunder | NC-grunder

3.4 NC-grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P& maskinaxlarna finns positionsmaétsystem placerade, vilka
registrerar maskinbordets alt. verktygets position. P& linjaraxlar
ar oftast langdmatsystem applicerade, pa rundbord och tiltaxlar
anvands vinkelmatsystem.

Da en maskinaxel forflyttas genererar det dartill hdrande
positionsmatsystemet en elektrisk signal. Fran denna signal kan
styrsystemet berdkna maskinaxelns exakta Arposition.

Vid ett stromavbrott forloras sambandet mellan maskinslidernas
position och den berdknade Arpositionen. For att aterskapa

detta samband ar inkrementella positionsmatsystem férsedda

med referensmarken. Vid forflyttning dver ett referensmarke
erhaller styrsystemet en signal som anvands som en maskinfast
utgangspunkt. P4 detta satt kan styrsystemet aterskapa
forhallandet mellan Arpositionen och maskinens aktuella position.
Vid langdmatsystem med avstadndskodade referensmarken behdver
maskinaxeln bara forflyttas maximalt 20 mm, vid vinkelmatsystem
maximalt 20°.

Vid absoluta matsystem Overfors ett absolut positionsvarde

till styrsystemet direkt efter uppstart. Darigenom aterstalls
forhallandet mellan drposition och maskinslidens position direkt
efter uppstart utan att maskinaxeln behdver forflyttas.

Programmerbara axlar

Styrsystemets programmerbara axlar motsvarar standardmaéssigt
axeldefinitionerna enligt DIN 66217.

De programmerbara axlarnas beteckningar finner du i tabellen.

X (2Y)

Huvudaxel Parallellaxel Rotationsaxel
X U A
Y V B
Z W C

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Antalet, bendmningen och tilldelningen av de
programmerbara axlarna bror pa maskinen.

Din maskintillverkare kan definiera ytterligare axlar, t.ex.
PLC-axlar.
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Koordinatsystem

For att styrsystemet skall kunna forflytta en axel en definierad
stracka behovs ett koordinatsystem.

Som ett enkelt koordinatsystem for linjaraxlar anvands i en
verktygsmaskin linjara matskalor som ar monterade parallellt
med axlarna. Den linjar matskalan representerar en tallinje, ett
endimensionellt koordinatsystem.

For att kunna kora till en punkt i planet behdver styrsystemet tvé
axlar och darmed ett koordinatsystem med tva dimensioner.

For att kunna kora till en punkt i rymden behdver styrsystemet tre
axlar och darmed ett koordinatsystem med tre dimensioner. Nar de
tre axlarna ar placerade vinkelratt mot varandra,uppstar ett sa kallat
tredimensionellt kartesiskt koordinatsystem.

Grunder | NC-grunder

o Enligt hégerhandsregeln pekar fingerspetsarna i de tre
huvudaxlarnas positiva riktningar.

For att en punkt i rymden skall kunna bestdmmas entydigt,
kravs forutom de tre dimensionernas placering dessutom en
koordinatutgangspunkt. Den gemensamma skarningspunkten
i ett tredimensionellt koordinatsystem fungerar som
koordinatutgangspunkt. Denna skarningspunkt har koordinaterna
X+0, Y+0 och Z+0.
For att styrsystemet exempelvis alltid skall genomféra en
verktygsvaxling vid samma position, en bearbetning dock istallet i
forhallande till arbetsstyckets placering behdver styrsystemet olika
koordinatsystem.
Styrsystemet skiljer mellan foljande koordinatsystem:
®  Maskinkoordinatsystem M-CS:

Machine Coordinate System
B Baskoordinatsystem B-CS:

Basic Coordinate System

m  Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS:
Workpiece Coordinate System

® Bearbetningsplankoordinatsystem WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

B |nmatningskoordinatsystem I-CS:
Input Coordinate System

® Verktygskoordinatsystem T-CS:
Tool Coordinate System

o Alla koordinatsystem bygger pd varandra. De ar féremal
for den kinematiska kedjan i respektive verktygsmaskin.

Maskinkoordinatsystemet ar da
referenskoordinatsystemet.

ZA

—>

+Z

+X
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Grunder | NC-grunder

Maskinkoordinatsystem M-CS

Maskinkoordinatsystemet motsvarar kinematikbeskrivningen och
darmed verktygsmaskinens faktiska mekanik.

Eftersom en verktygsmaskins mekanik aldrig motsvarar ett
kartesiskt koordinatsystem exakt, bestadr maskinkoordinatsystemet
av flera endimensionella koordinatsystem. De endimensionella
koordinatsystemen motsvarar de fysiska maskinaxlarna, vilka inte
nddvandigtvis behdver vara vinkelrata i forhallande till varandra.

De endimensionella koordinatsystemen definieras i
kinematikbeskrivningen med hjalp av translationer och rotationer
utgdende fran spindelnosen.

Koordinatutgdngspunktens position, den sa kallade
maskinnollpunkten definieras av maskintillverkaren i
maskinkonfigurationen. Vardena i maskinkonfigurationen definiera
nollagena for matsystemen och de motsvarande maskinaxlarna.
Maskinnollpunkten ligger inte nodvandigtvis i de fysiska axlarnas
teoretiska skarningspunkt. Den kan darfor aven ligga utanfor
rérelseomrédet.

Eftersom vardena i maskinkonfigurationen inte kan dndras av
anvandaren, anvands maskinkoordinatsystemet for att bestamma
konstanta positioner, t. ex. verktygsvaxlingspunkten.

Softkey Anvandningsomrade
GRUND- Anvandaren kan definiera axelforskjutningar i
maskinkoordinatsystemet med hjalp av OFFSET-

varden i utgadngspunktstabellen.

@ Maskintillverkaren konfigurerar OFFSET-kolumnerna i
utgdngspunktstabellen sa att de passar maskinen.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende maskinen kan ditt styrsystem aven forfoga 6ver
ytterligare en palett-utgdngspunktstabell. Din maskintillverkare
kan definiera OFFSET-varden dar, vilka ar verksamma fore de
OFFSET-varden som du har definierat i utgadngspunktstabellen.
Fliken PAL i den utdkade statuspresentationen visar om och
vilken palettutgdngspunkt som éar aktiv. Eftersom OFFSET-vardet
frAn palett-utgdngspunktstabellen inte ar synligt och inte kan
redigeras finns det kollisionsrisker vid alla forflyttningar!

> Beakta dokumentationen fran din maskintillverkare
» Anvand bara palettutgdngspunkter i samband med paletter
» Kontrollera informationen i fliken PAL fére bearbetningen

MANUELL DRIFT

Maskinnollpunkt MZP:
Machine Zero Point

|

&

100% S-OVR |
100% F-OVR LIMIT 1

[x | +0.000]5 | +0.000
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o Sa kallad OEM-OFFSET finns enbart tillganglig for

maskintillverkaren. Med denna OEM-OFFSET kan
adderande axeloffset definieras for rotations- och
parallellaxlar.

Alla OFFSET-varden (alla ndmnda OFFSET-
inmatningsalternati\{) tillsammans resulterar i differensen
mellan AR- och REFAR-positionen foér en axel.

Styrsystemet genomfor alla rorelser i maskinkoordinatsystemet,
oberoende av i vilket koordinatsystem inmatningen av vardet
genomfdrdes.

Exempel for en 3-axlig maskin med en Y-axel som ar en kilaxel,
alltsa inte vinkelratt placerad mot ZX-planet:

>

>

>

| driftart MANUELL POSITIONERING exekveras ett NC-block med
L1Y+10

Styrsystemet bestdmmer nddvandig axelbdrvarden utifrdn de
definierade vardena.

Under positioneringen forflyttar styrsystemet maskinaxlarna Y
och Z.

Presentationen REFAR och REFBOR visar rorelser i Y-axeln och Z-
axeln i maskinkoordinatsystemet.

Presentationen AR och BORV visar enbart en rorelse i Y-axeln i
inmatningskoordinatsystemet.

| driftart MANUELL POSITIONERING exekveras ett NC-block med
L 1Y-10 M91

Styrsystemet bestdmmer nddvandig axelbérvarden utifran de
definierade vardena.

Under positioneringen forflyttar styrsystemet enbart maskinaxel
Y.

Presentationen REFAR och REFBOR visar enbart en en rorelse i
Y-axeln i maskinkoordinatsystemet.

Presentationen AR och BORV visar rérelser i Y-axeln och Z-axeln i
inmatningskoordinatsystemet.

Anvandaren kan programmera positioner i forhallande till
maskinnollpunkten, t.ex. med hjalp av tillaggsfunktionen M91.

72
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Grunder | NC-grunder

Baskoordinatsystem B-CS

Baskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem dar koordinatutgdngspunkten &r slutet pa den
kinematiska beskrivningen.

Orienteringen av baskoordinatsystemet motsvarar i de flesta fall
maskinens koordinatsystem. Det kan finnas undantag nar en
maskintillverkare anvander ytterligare kinematiska transformationer.

Kinematikbeskrivningen och darmed koordinatutgangspunktens
lage for baskoordinatsystemet definieras av maskintillverkaren i
maskinkonfigurationen. Maskinkonfigurationens varden kan inte
andras av anvandaren.

Baskoordinatsystemet anvands for att bestamma arbetsstyckets
koordinatsystems lage och orientering.

Softkey Anvandningsomrade MEEEE
Anvandaren mater upp arbetsstyckets koordinat-  —
ITRANSFORM . . A - ‘e 2
OFFSET systems lage och orientering med hjalp av ett 3D-
avkdnnarsystem. Styrsystemet sparar de uppmatta : _D _n - g
vardena i forhallande till baskoordinatsystemet som : 2 . - 3 l'“:;*"'j
GRUNDTRANSFORM.-varden utgangspunktsforvalt- os T — e ;I
N 100% S-OVR
nlngen' 100% F-OVR  LIMIT 1 [som [
. -g 7.8 E
. . . A\ +72.846 |9 +0.000 =
@ Maskintillverkaren konfigurerar GRUNDTRANSFORM.- b0 ) \éé“@
kolumnerna i utgdngspunktstabellen s& att de passar S o T | e R
. BORIAN sLuT | 5100 s10A icaia i |‘ e _—
maskinen. t L - |

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Beroende maskinen kan ditt styrsystem aven forfoga 6ver
ytterligare en palett-utgdngspunktstabell. Din maskintillverkare
kan definiera BASISTRANSFORM.-varden dar, vilka ar

verksamma fore de BASISTRANSFORM.-véarden som du har
definierat i utgdngspunktstabellen. Fliken PAL i den utdkade
statuspresentationen visar om och vilken palettutgdngspunkt
som ar aktiv. Eftersom BASISTRANSFORM.véardet fran palett-
utgangspunktstabellen inte ar synligt och inte kan redigeras finns
det kollisionsrisker vid alla forflyttningar!

> Beakta dokumentationen fran din maskintillverkare
» Anvand bara palettutgdngspunkter i samband med paletter
» Kontrollera informationen i fliken PAL fore bearbetningen
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Grunder | NC-grunder

Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS
Arbetsstyckeskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt [@vawere orzer e EProgramering

i
'(“?m &
koordinatsystem dar koordinatutgdngspunkten ar den aktiva o J— 5 ; : m
utgangspunkten. | —— # 2 D
Arbetsstyckets koordinatsystems lage och orientering : :z o 3 5 Cl
paverkas av GRUNDTRANSFORM.-vardena i den aktiva raden i l :
utgadngspunktstabellen. : * & " "
— 3|
Softkey Anvandningsomrade 100% F-OVR  LTNIT | rrr
o % | 17.813]5 | +0.000 .
Anvandaren mater upp arbetsstyckets koordi- — — e
[TRANSFORM. . . . Moge: BORY a0 Tz Bs 1500 ﬁ on
oFFSET natsystems ldge och orientering med hjalp av | - —
ett 3D-avkannarsystem. Styrsystemet sparar de FIT 7|0 | ]| | s

uppmatta vardena i forhallande till baskoordi-
natsystemet som GRUNDTRANSFORM.-varden
utgdngspunktsforvaltningen.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kdra NC-program

Anvandaren definierar arbetsstyckets koordinatsystem med hjalp av
transformationer av bearbetningsplanets ldge och orientering.
Transformationer i arbetsstyckeskoordinatsystemet:
® 3D ROT-funktioner

® PLANE-funktioner

® Cykel 19 BEARBETNINGSPLAN

= Cykel 7 NOLLPUNKT
(forskjutning fére tiltningen av bearbetningsplanet)

m Cykel 8 SPEGLING
(spegling fére tiltningen av bearbetningsplanet)
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Grunder | NC-grunder

o Resultatet av de successiva transformationerna beror pa
vilken ordningsféljd de har programmerats!

Programmera bara de angivna (rekommendera)
transformationerna i respektive koordinatsystem.
Detta géller bade for aktivering och deaktivering av
transformationerna. Avvikande anvandning kan leda till
ovantade eller odnskade konstellationer. Beakta hartill
foljande programmeringsrad.
Programmeringsanvisning:
= Nar transformationer (spegling och férskjutning)
programmeras fore PLANE-funktionerna (forutom
PLANE AXIAL), forandras darmed tiltpunktens lage
(ursprunget for bearbetningsplanets koordinatsystem
WPL-CS) och rotationsaxlarnas orientering
® Enbart en forskjutning férédndra bara tiltpunktens
lage
B Enbart en spegling forandra bara rotationsaxlarnas
orientering
® | kombination med PLANE AXIAL och cykel 19 har
de programmerade transformationerna (spegling,
vridning och skalfaktor) ingen inverkan pa tiltpunktens
lage eller rotationsaxlarnas orientering

o Utan aktiva transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem ar bearbetningsplanets
koordinatsystems lage och orientering identisk med
arbetsstyckets koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en ren 3-axlig bearbetning
sker inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden frén
den aktiva raden i utgdngspunktstabellen paverkar

vid denna forutsattning direkt pa bearbetningsplanets
koordinatsystem.

| bearbetningsplanets koordinatsystem ar naturligtvis
ytterligare transformationer majliga

Ytterligare information: "Bearbetningsplan-
koordinatsystem WPL-CS", Sida 76

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019 75



Bearbetningsplan-koordinatsystem WPL-CS

Bearbetningsplanets koordinatsystemet ar ett tredimensionellt
kartesiskt koordinatsystem.

Bearbetningsplanets koordinatsystems lage och orientering
paverkas av de aktiva transformationerna i arbetsstyckets
koordinatsystem.

Utan aktiva transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem ar bearbetningsplanets
koordinatsystems lage och orientering identisk med
arbetsstyckets koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en ren 3-axlig bearbetning
sker inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden fran
den aktiva raden i utgdngspunktstabellen paverkar

vid denna forutsattning direkt pa bearbetningsplanets
koordinatsystem.

Anvandaren definierar bearbetningsplanets koordinatsystem med
hjalp av transformationer av inmatningskoordinatsystemets lage
och orientering.

Transformationer i bearbetningsplanets koordinatsystem:

Cykel 7 NOLLPUNKT

Cykel 8 SPEGLING

Cykel 10 VRIDNING

Cykel 11 SKALFAKTOR

Cykel 26 SKALFAKTOR AXELSP.
PLANE RELATIVE

Grunder | NC-grunder

Som PLANE-funktion verkar PLANE RELATIVE i
arbetsstyckets koordinatsystem och orienterar
bearbetningsplanets koordinatsystem.

Vardet pa den adderande tiltningen utgéar dock alltid fran
det aktuella bearbetningsplanets koordinatsystem.

Resultatet av de successiva transformationerna beror pa
vilken ordningsfoéljd de har programmerats!

Utan aktiva transformationer i bearbetningsplanets
koordinatsystem ar inmatningskoordinatsystemets
ldge och orientering identisk med bearbetningsplanets
koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en ren 3-axlig bearbetning
sker det heller inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden
frdn den aktiva raden i utgangspunktstabellen
paverkar vid denna forutsattning direkt pa
inmatningskoordinatsystemet.

76
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Grunder | NC-grunder

Inmatningskoordinatsystem I-CS

Inmatningskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem.

Inmatningskoordinatsystemets ldge och orientering paverkas av de
aktiva transformationerna i bearbetningsplanets koordinatsystem.

o Utan aktiva transformationer i bearbetningsplanets
koordinatsystem ar inmatningskoordinatsystemets
lage och orientering identisk med bearbetningsplanets
koordinatsystem.

| en 3-axlig maskin eller vid en ren 3-axlig bearbetning
sker det heller inga transformationer i arbetsstyckets
koordinatsystem. De GRUNDTRANSFORM.-varden
frdn den aktiva raden i utgangspunktstabellen
paverkar vid denna forutsattning direkt pa
inmatningskoordinatsystemet.

Anvandaren definierar med hjalp av forflyttningsblock i
inmatningskoordinatsystemet verktygets position och darmed
verktygskoordinatsystemets lage.

o Aven presentationen av BORV, AR, SLAP och ARDST
utgar frdn inmatningskoordinatsystemet.

Forflyttningsblock i inmatningskoordinatsystemet:
m  Axelparallella forflyttningsblock
m Forflyttningsblock med kartesiska eller polara koordinater

Exempel
N70 X+48 R+*

N70 GO1 X+48 Y+102 Z-1.5 RO*

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o Verktygskoordinatsystemets orientering kan géras i olika
koordinatsystem.

Ytterligare information: "Verktygskoordinatsystem T-
CS', Sida 78
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Verktygskoordinatsystem T-CS

Verktygskoordinatsystemet ar ett tredimensionellt kartesiskt
koordinatsystem dar koordinatutgdngspunkten ar verktygets
utgangspunkt. Varden i verktygstabellen utgéar frdn denna punkt, L
och R vid frasverktyg och ZL, XL och YL vid svarvstal.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

Koordinatutgangspunkten for verktygskoordinatsystemet forskjuts
enligt vardena i verktygstabellen till verktygstyrningspunkten TCP
TCP stéar for Tool Center Point.

Nar NC-programmet inte refererar till verktygsspetsen,

maste verktygstyrningspunkten forskjutas. Den nédvandiga
forskjutningen sker i NC-programmet med hjalp av deltavarden vid
verktygsanropet.

Grunder | NC-grunder

0 Placeringen av TCP som visas i grafiken ar nodvandig i
samband med 3D-verktygskompensering.

o Anvéndaren definierar med hjalp av forflyttningsblock i
inmatningskoordinatsystemet verktygets position och
dérmed verktygskoordinatsystemets lage.

Orienteringen av verktygskoordinatsystemet ar vid
aktiv tillaggsfunktion M128 beroende av den aktuella
verktygsorienteringen.

Verktygsinriktning i maskinkoordinatsystemet:

Exempel
N70 GO1 X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128*
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Grunder | NC-grunder

o Vid de forflyttningsblock som visas med vektorer ! !
ar en 3D-verktygskompensering med hjalp av
kompenseringsvardena DL, DR och DR2 fran T-blocket
eller kompenseringstabellen .tco mgjlig.
Kompenseringsvardenas funktionssatt beror pa
verktygstypen.
Styrsystemet detekterar de olika verktygstyperna med
hjalp av kolumnen L, R och R2 i verktygstabellen:
] RZTAB + DRZTAB + DRZPROG =0
— pinnfras
" R27a + DR21ag + DR2prog = R1ag + DR1ag + DRprog
— radiefréas eller fullradiefras
B O< RZTAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRprog
— hornradiefras eller torusfras

o Utan TCPM-funktionen eller tilldaggsfunktionen M128 ar
verktygskoordinatsystemets orientering identisk med
inmatningskoordinatsystemet.
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Axlarnas beteckningar i fraismaskiner

Axlarna X, Y och Z i din frasmaskin kallas ockséa for verktygsaxel,
huvudaxel (1:a axel) och komplementaxel (2:a axel). Bestdmmandet
av verktygsaxel ar avgorande for tilldelningen av huvud- och
komplementaxeln.

Verktygsaxel Huvudaxel Komplementaxel
X Y z
Y Z X
Z X Y

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar méattsatt med ratvinkliga koordinater
skapar man aven NC-programmet med ratvinkliga koordinater. Vid
arbetsstycken med cirkelbagar eller vid vinkeluppgifter ar det ofta
enklare att definiera positionerna med hjalp av polara koordinater.

| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver poléra
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:

®  Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen

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

Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

Pol bestammes med tva koordinater i ratvinkligt koordinatsystem i
ett av de tre mojliga planen. Darigenom ar aven vinkelreferensaxeln
for den poléra koordinatvinkeln H entydigt tilldelad.

Pol-koordinater (plan) Vinkelreferensaxel
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

Grunder | NC-grunder
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Grunder | NC-grunder

Absoluta och inkrementella arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

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

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater:

Hal 1 Hal 2 Hal 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementella arbetsstyckespositioner

Relativa koordinater utgar frdn den sist programmerade
verktygspositionen. Denna verktygsposition fungerar som en
relativ (tankt) nollpunkt. Vid programframstallningen motsvarar
inkrementella koordinater foljaktligen mattet mellan den
senaste och den darpa foljande borpositionen. Verktyget
kommer att forflytta sig med detta matt. Darfor kallas relativa
koordinatangivelser dven for kedjematt.

Ett inkrementellt matt kdnnetecknas av funktionen G91 fore
axelbeteckningen.

Exempel 2: Borrning med inkrementala koordinater

Absoluta koordinater for hal 4

X =10 mm

Y =10 mm

Hal 5, i forhallande till 4 Hal 6, i forhallande till 5
G91 X =20 mm G91 X =20 mm

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absoluta och inkrementala polara koordinater

Absoluta koordinater hanfor sig alltid till Pol och vinkelreferensaxeln.

Inkrementella koordinater hanfor sig alltid till den sist
programmerade verktygspositionen.
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Grunder | NC-grunder

Valja utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som z ‘
en absolut utgangspunkt (nollpunkt), ofta ett hdrn pa arbetsstycket.
Vid instélining av utgangspunkten riktas forst arbetsstycket upp i MAX
forhallande till maskinaxlarna, darefter forflyttas verktyget till en Y
for alla axlar bekant position i forhallande till arbetsstycket. Vid

denna position satts styrsystemets positionsvarde till noll eller ett

annat lampligt varde. Darigenom relateras arbetsstycket till det
koordinatsystem som galler for styrsystemets presentation eller X
ditt NC-program.

Om det férekommer relativa utgdngspunkter i arbetsstyckets
ritning sd anvander man forslagsvis cyklerna for
koordinatomrakningar. MIN

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

Om man har ett ritningsunderlag som inte ar anpassat for NC-
programmering sa bor 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 da
man skall stélla in utgdngspunkten.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
koéra NC-program

Exempel
Skissen till hdger visar hal (1 till 4), vilkas mattsattning utgar fran en Yi
absolut utgadngspunkt med koordinaterna X=0 Y=0. Halen (5 till 7)
refererar till en relativ utgangspunkt med de absoluta koordinaterna
X=450 Y=750. Med cykel nollpunktforflyttning kan man forskjuta 750 4—]
nollpunkten till positionen X=450, Y=750, s& att halen (5 till 7) kan
programmeras utan ytterligare berakningar.

A

ol

TN
N
M
N

3002014 A

N
NI

320

325 450 900
950
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

3.5 NC-program 6ppna och mata in

Uppbyggnad av ett NC-program i DIN/ISO-format

Ett NC-program bestar av en serie NC-block. Bilden till hoger visar
elementen i ett NC-block.

Styrsystemet numrerar NC-blocken i ett NC-program automatiskt NC-block
med ledning av maskinparameter blockincrement (105409).

Maskinparameter blockincrement (105409) definierar stegldngden

for blocknumren.
Det forsta NC-blocket i ett NC-program innehéller texten %,

programnamnet och den anvanda mattenheten. Konturfunktion
De dérpa foljande NC-blocken innehéller information om: Blocknummer
Raamnet
Verktygsanrop

Framkorning till en saker position
Matningshastighet och varvtal
= Konturrorelser, cykler och andra funktioner

Det sista NC-blocket i ett NC-program innehéller texten
N99999999, programnamnet och den anvdanda mattenheten.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk
kollisionsévervakning mellan verktyget och arbetsstycket.
Det finns en kollisionsrisk vid framkérningsrorelser efter en
verktygsvaxling!

» Programmer en ytterligare sédker mellanposition vid behov
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Definiera raamne: G30/G31

Direkt nar man har 6ppnat ett nytt NC-program definierar man ett
obearbetat arbetsstycke. For att definiera rdédmnet i efterhand,
trycker du pa knappen SPEC FCT, softkcey PROGRAMMALLAR

och darefter pa softkey BLK FORM. Styrsystemet behover denna
definition for grafiska simuleringar.

6 Raamnesdefinitionen behdvs endast om du vill testa
NC-programmet grafiskt!

Styrsystemet kan presentera olika rdédmnesformer:

Softkey Funktion

‘ Definiera ett rektangulart rédmne

; . Definiera ett cylindriskt rddmne
V- Definiera ett rotationssymmetriskt rédmne med
§ valfri form

Rektangulart raamne
Rdamnets sidor maste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta
rddmne bestdms med hjalp av tva hérnpunkter:

® MIN-punkt G30: kubens minsta X-,Y- och Z-koordinat; ange
absoluta varden

B MAX-punkt G31: kubens stérsta X-,Y- och Z-koordinat; ange
absoluta eller inkrementella varden

Exempel

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

Programslut, namn, mattenhet

0
'
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Cylindriskt raamne

Det cylindriska rdédmnet definieras via cylinderns dimensioner:

m X, Y, eller Z: Rotationsaxel

D, R: Cylinderns diameter eller radie (med positivt fortecken)
L: Cylinderns langd (med positivt fortecken)

DIST: Forskjutning langs rotationsaxeln

DI, RI: Invandig diameter eller invandig radie for ihalig cylinder

o Parametrarna DIST och Rl eller DI ar valfria och behover
inte programmeras.

Exempel

Programbdrjan, namn, mattenhet
Spindelaxel, radie, ldngd, distans, invdndig radie

Programslut, namn, mattenhet

Rotationssymmetriskt radmne med valfri form

Du definierar det rotationssymmetriska rédmnets kontur i ett

underprogram. Dar anvander du X, Y eller Z som rotationsaxel.

| rAdmnesdefinitionen refererar du till konturbeskrivningen:

B DIM_D, DIM_R: Diameter eller radie for det
rotationssymmetriska rdédmnet

®m | BL: Underprogram med konturbeskrivningen

Konturbeskrivningen far innehalla negativa varden i rotationsaxeln

men enbart positiva varden i huvudaxeln. Konturen maste vara
sluten, dvs. att konturens bdrjan &r samma som konturens slut.

Né&r du definierar ett rotationssymmetriskt rédmne med
inkrementella koordinater ar dimensionerna oberoende av
diameterprogrammeringen.

o Informationen om underprogrammet kan ske med hjalp
av ett nummer, ett namn eller en QS-parameter.
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Programbdrjan, namn, mattenhet

Spindelaxel, tolkningssétt, underprogramnummer
Huvudprogrammets slut

Underprogrammets bérjan

Konturens boérjan

Programmering i positiv huvudaxelriktning

Konturslut
Underprogrammets slut

Programslut, namn, mattenhet

Exempel

2
(=2}
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Oppna nytt NC-program

Nya NC-program skapas alltid i driftart Programmering. Exempel pa
en programoppning:

» Driftart: Tryck pa knappen Programmering
e » Tryck pa knappen PGM MGT

> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.

Valj katalogen som det nya NC-programmet skall sparas i:
FILNAMN = NEU.H

Ange det nya programnamnet
Bekrafta med knappen ENT
Valj méattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH

Styrsystemet vaxlar till programfonstret och
Oppnar dialogen for definition av BLK-FORM
(rddmne).

» Valj rektangelformat radmne: Tryck pa softkey for
@ rektangular rédmnesform

MM

v v. v Vv

BEARBETNINGSPLAN | GRAFIK: XY

» Ange spindelaxel, t.ex. G17
G17

RAAMNESDEFINITION: MINIMUM

ENT » Ange i tur och ordning MIN-punktens X-, Y- och
Z-koordinater, bekréafta varje koordinat med
knappen ENT

RAAMNESDEFINITION: MAXIMUM

ENT » Ange i tur och ordning MAX-punktens X-, Y-
och Z-koordinater, bekrafta varje koordinat med
knappen ENT

Exempel

[@vanvere onzer

Brrogramering

4
-

N

[

©

%NEU G71 * Programbdrjan, namn, mattenhet

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40*
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0*
N99999999 %NEU G71 *

Styrsystemet genererar det forsta och sista NC-blocket i
NC-programmet automatiskt.

o Om du inte vill programmera nagon raamnesdefinition
avbryter du dialogen vid Bearbetningsplan i grafik: XY
med knappen DEL !
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Programmera verktygsrorelser i DIN/ISO

att erhéalla respektive G-kod.

For att programmera ett NC-block trycker du pa knappen SPEC FCT. (@R @ coormerine E}m
Tryck pd softkey PROGRAMFUNKTIONER och déarefter softkey T .
DIN/ISO. Du kan dven anvdnda de gra konturfunktionsknapparna for - ]

5

I

0 Kontrollera att stora bokstaver ar aktiverat om du matar
in DIN/ISO-funktioner med ett USB-tangentbord som éar
anslutet via USB.

160 zas0 2+
Masssssns xasoa_t a71

[l

Y
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Exempel pa ett positioneringsblock

» Tryck pa knappen G

» 1 anges och tryck sedan pa knappen ENT for att
ent 6ppna NC-blocket

KOORDINATER ?

» 10 (Ange malkoordinaten for X-axeln)
» 20 (Ange méalkoordinaten for Y-axeln)
ENT > ga till ndsta frdga med knappen ENT

Verktygscentrumets bana

» 40 anges och bekraftas med knappen ENT for att
forflytta utan verktygsradiekompensering
Alternativ
» Forflyttning till vanster eller till hdger om den
S programmerade konturen: Tryck pa softkey G41
eller G42
642
MATNING F=?

» 100 (Ange matningshastighet 100 mm/min fér denna
konturrorelse)

ENT > ga till ndsta frdga med knappen ENT

TILLAGGSFUNKTION M ?

» 3 (Ange tillaggsfunktion M3 Spindelstart).

END » Med knappen END avslutar styrsystemet denna
dialog.

Exempel
N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3*

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019

89



Overfora Ar-positioner

Styrsystemet ger mdjlighet att dverfora verktygets aktuella position

till NC-programmett.ex. nar du
®m Programmerar forflyttningsblock
B Programmerar cykler

For att det korrekta positionsvardet skall dverféras gér man pa
foljande satt:

» Flytta inmatningsfaltet till det stalle i ett NC-block som du vill
Overfora positionen till

» Vilj funktionen Overfor arposition

> Styrsystemet visar de axlar som positionen kan
Overforas ifrdn i softkeyraden.

> Valj axel

Styrsystemet skriver in den valda axelns aktuella
position i det aktiva inmatningsfaltet.

Trots aktiv verktygsradiekompensering 6verfor
styrsystemet alltid koordinaterna for verktygets centrum
i bearbetningsplanet.

Styrsystemet tar hansyn till den aktiva
verktygslangdkompenseringen och overfor alltid
koordinaten for verktygets spets i verktygsaxeln.

Styrsystemet later softkeyraden fér axelval vara aktiv
anda tills du stanger av den igen genom férnyad
tryckning pa knappen Overfor drposition. Detta
beteende galler aven nar du sparar det aktuella
NC-blocket och 6ppnar ett nytt NC-block med hjalp
av en konturfunktionsknapp. Nar du méste vélja

ett inmatningsalternativ med hjalp av en softkey
(t.ex. radiekompenseringen), stanger styrsystemet
softkeyraden for axelval.

Vid aktiv funktion VRID BEARBETNINGSPLAN &r
funktionen Overfor arposition inte tilldten.
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Editera NC-program

Vid exekvering kan du inte redigera det aktiva NC-
programmet.

Nar du skapar eller forandrar ett NC-program kan du anvanda
pilknapparna eller softkeys for att ga in pa de olika raderna i NC-
programmet och valja ett enskilt ord i ett NC-block:

Softkey / Funktion

knapp

SIDA

Bladdra en sida uppat

SIDA

Bladdra en sida nedat

BORJAN

Hoppa till programmets borjan

SLUT

Hoppa till programmets slut

Forandra det aktuella NC-blockets position i
bildskarmen. P& detta satt kan man visa fler NC-
block som ar programmerade framfor det aktuella
NC-blocket

Utan funktion nar hela NC-programmet ryms i
bildskarmen

Forandra det aktuella NC-blockets position i
bildskarmen. P& detta satt kan man visa fler NC-
block som &r programmerade efter det aktuella
NC-blocket

Utan funktion nar hela NC-programmet ryms i
bildskarmen

Hoppa fran NC-block till NC-block

Vélja enskilda ord i ett NC-block

Eo0EA8

GOTO
m]

Valj ett bestamt NC-block

Ytterligare information: "Anvanda knappen
GOTO", Sida 180
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Softkey / Funktion
knapp
®  Nollstéll ett valt ords varde

® Radera ett felaktigt varde
B Ta bort raderbart felmeddelande

) Radera valt ord
DEL ® Radera valt NC-block
® Radera cykler och programdelar
InFosA Infoga det NC-block som du senast editerade
SENASTE
NC-BLOCK eller raderade

Infoga NC-block pa valfritt stalle
> Valj ett NC-block, efter vilket ett nytt NC-block skall infogas
» Oppna dialogen

Spara andringar

Styrsystemet sparar standardmassigt andringar automatiskt nar
du utfor en driftartvaxling eller selekterar filhanteraren. Om du
sjalv vill valja att spara andringarna i NC-programmet gor du pé
foljande satt:

» Valj softkey-raden med funktionen for att spara

» Tryck pa softkey SPARA

> Styrsystemet sparar alla andringar som du har
utfért sedan den senaste lagringen.

SPRARA

Spara NC-programmet i en ny fil
Du kan spara innehéllet fran det for tillfallet selekterade NC-
programmet under ett annat programnamn. Gor da pa foljande
satt:
» Valj softkey-raden med funktionen for att spara
) » Tryck pé softkey SPARA SOM
son > Styrsystemet visar ett fonster som du kan mata
in katalogen och det nya filnamnet i.
» Med softkey VAXLA kan du valja malkatalogen
om séa dnskas
» Ange filnamn
» Bekrafta med softkey OK eller knappen ENT alt.
avbryt med softkey AVBRYT

o Filer som sparats med SPARA SOM hittar du dven i
filhanteraren med hjélp av softkey SISTA FILERNA.

Grunder | NC-program 6ppna och mata in
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Angra andringar
Du kan angra alla &ndringar som du har gjort sedan den senaste
spara. Gor da pa foljande satt:
» Viélj softkey-raden med funktionen for att spara
» Tryck pa softkey FORKASTA ANDRINGAR

ANDRINGAR >

Styrsystemet visar ett fonster i vilket du kan
bekrafta eller avbryta forloppet.

» Bekrafta dndringarna med softkey JA eller
knappen ENT alt. avbryt med softkey NEJ

Andra och infoga ord

» Viélja ord i ett NC-block

» Skriv Over med ett nytt varde

> Nar du har valt ordet star dialogen till forfogande.
» Avsluta andringen: Tryck pa& knappen END

Om man vill infoga ett nytt ord trycker man péa pilknapparna (till
hoger eller vanster), tills den 6nskade dialogen visas och anger da
Onskat varde.

Sok efter samma ord i andra NC-block

> Vélj ett ord i ett NC-block: Tryck péa pilknappen tills
det dnskade ordet markerats
» Vélj NC-block med pilknapparna

= Pil nedat: Soka framat
B Pil uppat: Soka bakéat

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

o Nar du startar sokningen i mycket stora NC-program
sd presenterar styrsystemet en symbol som visar hur
l&ngt sdkning har kommit. Vid behov kan du avbryta
sokningen nar som helst.
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Markera, kopiera, klippa ut och infoga programdelar

For att kopiera programdelar inom ett NC-program eller till ett annat
NC-program erbjuder styrsystemet foljande funktioner:

Softkey Funktion
— Aktivera markeringsfunktion
BLOCK
T Stéanga av markeringsfunktion
MARKERING
KLzPP Klipp ut markerade block
uT
BLOCK
o Infoga blocken som finns i minnet
BLOCK
e Kopiera markerade block
BLOCK

For att kopiera en programdel gor man pé foljande satt:

>

4
»
>

Valj softkeyraden med markeringsfunktioner
Valj det forsta NC-blocket i programdelen som skall kopieras
Markera forsta NC.blocket: Tryck pa softkey MARKERA BLOCK.

Styrsystemet framhaver blocket med en annan farg och
presenterar softkey TAG BORT MARKERING.

Forflytta markoéren till det sista NC-blocket i programdelen som
du vill kopiera eller klippa ut.

Styrsystemet visar alla de markerade NC-blocken med en annan
farg. Man kan alltid avsluta markeringsfunktionen genom att
trycka pa softkey TAG BORT MARKERING.

Kopiera markerad programdel: Tryck pa softkey
KOPIERA BLOCK, klipp ut markerad programdel: Tryck pa softkey
KLIPP UT BLOCK.

Styrsystemet lagrar det markerade blocket

Nar du vill éverfdora en programdel till ett annat NC-
program, valjer du i detta ldge forst det dnskade NC-
programmet via filhanteraren.

Valj det NC-block som den kopierade (utklippta) programdelen
skall infogas efter med pilknapparna

Infoga lagrad programdel: Tryck pa softkey INFOGA BLOCK

» Avsluta markeringsfunktionen: Tryck pa softkey

94

TAG BORT MARKERING

Grunder | NC-program 6ppna och mata in
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Styrsystemets sokfunktion

Med styrsystemets sokfunktion kan man soka efter godtycklig text
i ett NC-program och vid behov dven ersatta den med ny text.

Soéka efter godtyckliga texter

> Valj sdkfunktionen BV Gaer G zooro =
.SEK J ) ) .FIDQIE ering uw
> Styrsystemet presenterar sokfonstret och e
visar de sokfunktioner som finns tillgédngliga i o o { J
softkeyraden. s C]
» Ange text som skall sdkas, t.ex.: TOOL == e ono [ I
> Valj sokning framét eller bakat o S | o SRR ,:l
» Starta sokningen e | —
S0K 180 GO1 Xe100°
> Styrsystemet hoppar till ndsta NC-block som [ I
innehdller den sokta texten.
o > Upprepa sokningen ool o | e o] | o | R R
> Styrsystemet hoppar till ndsta NC-block som
innehéller den sokta texten.
sL » Avsluta sokfunktionen: Tryck pa softkey Slut
LUT
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Sok och ersatt godtycklig text

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionerna ERSATT och ERSATT ALLA skriver dver alla funna
syntaxelement utan kontrollfrdga. Styrsystemet genomfor

inte ndgon automatisk backup av den ursprungliga filen innan
ersattningen. Darfor kan NC-program skadas oéaterkalleligt.

> Taiforekommande fall en sdkerhetskopia pd NC-programmet
innan ersattningen

» ERSATT och ERSATT ALLA skall anviandas med forsiktighet

| samband med en exekvering ar funktionerna SGK och
ERSATT inte mdjliga i det aktiva NC-programmet. Aven
ett aktivt skrivskydd forhindrar dessa funktioner.

SOK

ERSATT

SLUT

96

>
>

> Valj ett NC-block, i vilket ordet som skall sékas finns lagrat

Valj sdkfunktionen

Styrsystemet presenterar sokfonstret och
visar de sokfunktioner som finns tillgangliga i
softkeyraden.

Tryck pé softkey AKTUELLT ORD

Styrsystemet tar dver det forsta ordet fran det
aktuella NC-blocket. Tryck i férekommande fall pa
softkeyn igen for att dverféra det dnskade ordet.
Starta s6kningen

Styrsystemet hoppar till ndsta sdkta text.

For att ersatta texten och sedan ga till ndsta
stalle som texten har hittats pa: Tryck pa softkey
ERSATT eller for att ersatta alla funna textstallen:
Tryck pé softkey ERSATT ALLA eller for att inte
ersatta texten och ga till nasta stiélle som texten
har hittats pa: Tryck pa softkey SOK

Avsluta sokfunktionen: Tryck pé softkey Slut

Grunder | NC-program 6ppna och mata in
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Grunder | Organisation (filhantering)

3.6 Organisation (filhantering)

Filer

Filer i styrsystemet Typ
NC-program

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format A

Kompatibla NC-program

HEIDENHAIN-Unit-program .HU
HEIDENHAIN-konturprogram HC
Tabeller for
Verktyg T
Verktygsvéaxlare .TCH
Nollpunkter .D
Punkter PNT
Utgangspunkter .PR
Avkannarsystem TP
Backup-filer .BAK
Beroende filer (t.ex. struktureringspunkter) .DEP
Fritt definierbara tabeller .TAB
Paletter P
Text som
ASClI-filer A
Textfiler IXT
HTMlLfiler, t.ex. resultatprotokoll fran avkan-  .HTML
narcykler
Hjalpfiler .CHM
CAD-data som
ASClI-filer .DXF
IGES
.STEP

Nar ett NC-program skall matas in i styrsystemet bdrjar man

med att ange NC-programmets namn. Styrsystemet lagrar NC-
programmet pa det interna minnet som en fil med samma namn.
Styrsystemet lagrar dven texter och tabeller som filer.

For att man snabbt skall kunna hitta och hantera sina filer ar
styrsystemet utrustat med ett speciellt fonster for filhantering. Har
kan de olika filerna kallas upp, kopieras, raderas och dépas om.

Med styrsystemet kan du hantera och lagra filer med en
sammanlagd storlek p& 2 GByte.

o Beroende pa installningen skapar styrsystemet en
backup-fil *.bak efter redigeringen och lagringen av NC-
program. Detta reducera det minnesutrymme som star
till ditt forfogande.
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Grunder | Organisation (filhantering)

Filers namn

Efter NC-programmen, tabellerna och texterna infogar styrsystemet
en filtypsindikering vilken é&r skild fran filnamnet med en punkt.
Denna utdkning indikerar vilken filtyp det ar.

Filnamn Filtyp
PROG20 A

Filnamnen, enhetsnamnen och katalognamnen i styrsystemet ar i
enlighet med foljande norm: The Open Group Base Specifications
Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (Posix-Standard).

Foljande tecken ar tilldtna:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Foljande tecken har en speciell betydelse:

Tecken Betydelse

Den sista punkten i ett filnamn separerar
filens extension

\och/ For katalogtradet

Separera enhetsbeteckningen fran katalogen

For att undvika problem vid datadverforing skall du undvika andra
tecken.

o Namnet pa tabeller i tabellkolumner maste inledas
med en bokstav och far inte innehalla nagra aritmetiska
tecken, t.ex. +.

o Den maximalt tilldtna langden pa sokvagen ar
256 tecken. Sokvagens langd inkluderar enhetens
beteckning, katalogerna och filen inklusive extension.

Ytterligare information: "Sokvag", Sida 99
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Grunder | Organisation (filhantering)

Visa externt genererade filer i styrsystemet

| styrsystemet finns nagra tilldggsverktyg installerade, med vilka
féljande filer kan visas och delvis ocksa bearbetas.

Filtyper Typ
PDFfiler pdf
Excel-tabeller xIs
csv
Internet-filer html
Textfiler txt
ini
Grafikfiler bmp
gif
jpg
png

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
koéra NC-program

Kataloger

Da det interna minnet kan lagra manga NC-program och filer lagger
man dessa filer i kataloger (mappar). Pa detta séatt erhélls en god
overblick over filerna. | dessa kataloger kan ytterligare kataloger
ldggas in, sa kallade underkataloger. Med knappen -/+ eller ENT
kan du vélja att visa eller dolja underkataloger.

Sokvag

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

o Den maximalt tilldtna langden pa sdkvagen ar
256 tecken. Sokvagens langd inkluderar enhetens
beteckning, katalogerna och filen inklusive extension.

Exempel

P& enheten TNC har katalogen AUFTR1 lagts in. Darefter har
aven en underkatalog NCPROG lagts in i katalogen AUFTR1. Till
denna underkatalog har man kopierat NC-programmet PROG1.H.
NC-programmet har da sdkvagen:
TNCA\AUFTR1\NCPROG\PROGH1.I

Bilden till hoger visar ett exempel pa en katalogpresentation med
olika kataloger i TNC:n.
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Oversikt: Funktioner i filhanteringen

Grunder | Organisation (filhantering)

Softkey Funktion Sida
KopTERR Kopiera enstaka fil 104
e
vaLs Visa en viss filtyp 102
Ny Skapa ny fil 104
(1]
stsTA Visa de 10 sist valda filerna 107
RADERA Radera fil 108
Markera fil 109
DP on Dopa om fil 110
ec)-
SKvDDR Skydda fil mot radering och férandring 110
[ &
OSKYDDAT Upphéva filskydd 110

[N

RANPASSA
TABELL ~
NC-PGM

Importera fil frdn en iTNC 530

Se bruksanvisning install-
ning, testa och exekvera
NC-program

Justera tabellformat

332

Hantera natverksenheter

Se bruksanvisning install-
ning, testa och exekvera
NC-program

C >

o Valj editor 110
EDITOR

Sortera filerna enligt egenskaper 110

KOP .KATA. Kopiera katalog 107

B

B RADERA

&0
DoaLLA
=

Radera en katalog med alla underkataloger

B
D UPPDAT
{5}

=
B TRAD

Uppdatera katalog

DGP OM

[nec]=[xvz]

Dopa om katalog

NY
KATALOG

100

Skapa ny katalog
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Grunder | Organisation (filhantering)

Kalla upp filhantering
» Tryck pa knappen PGM MGT
> Styrsystemet visar fonstret for filhantering
(bilden visar grundinstéaliningen).
Om styrsystemet visar en annan

bildskarmsuppdelning trycker man pa softkey
FONSTER)

Det vanstra, smala fonstret visar tillgdngliga enheter och kataloger.
Enheterna markerar utrustningar med vilka data kan lagras eller
overforas. En enhet ar styrsystemets interna minne. Andra enheter
ar datagranssnitten (RS232, Ethernet), till dessa kan exempelvis en
PC anslutas. En katalog kdnnetecknas alltid av en katalogsymbol
(vanster) och ett katalognamn (hdger). Underkataloger ar nagot
forskjutna mot hdger. Néar det existerar underkataloger kan du visa
eller dolja dessa med hjalp av knappen -/+.

Nar katalogtradet ar langre an vad som ryms i bildskarmen, kan du
navigera med hjalp av rullningslister eller en ansluten mus.

| det breda fonstret till hdger visas alla filer som finns lagrade |
den valda katalogen. Bredvid varje fil visas mer information, denna
information beskrivs i nedanstaende tabell.

B0 eF:y
2@ THe:
&0 108

108

@ vanveLL pRIFT 1@gmgramemg
e

12 Fil(er) 19.32 GByte fritt
———

w3
|

L s e ) e (== 5

13
2010 13:21:18
2018 13:21:18

2151

13121118
13:21:18

e
2118

e |
FILERNA SLUT
il

B

Presentation Betydelse

Filnamn Filnamn och filtyp

BYTE Filstorlek i Byte

Status Filens egenskaper:

E Filen &r valt i driftart Programmering

S Filen ar vald i driftart Programtest

M Filen ar vald i ndgon av Programkoérnings-
driftarterna

+ Filen har icke presenterade beroende filer

med filextension DEP t.ex. vid anvandning
av verktygsanvandningskontroll

ﬂ Filen ar skyddad mot radering och férand-
ring

ﬂ Filen ar skyddad mot radering och férand-
ring eftersom den for tillfallet exekveras

DATUM Datum nér filen dndrades senaste gangen

TID Klockslag nér filen &ndrades senaste
gangen

o For att presentera de beroende filerna satter du
maskinparameter dependentFiles (Nr. 122101) till
MANUAL.
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Valja enhet, katalog och fil
» Oppna filhanteringen med knappen PGM MGT

Navigera med musen eller anvand pilknapparna eller softkeys for att
forflytta markoren till dnskat stélle pa bildskarmen:

» Forflytta markdren fran hoger till vanster fonster

och tvartom

» Forflytta markdren upp och ner i ett fonster
SIDA > Forflytta markdren sida for sida upp och ned i ett
fonster

SIDA

Steg 1: Valj enhet

» Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret

vALs > Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ eller
i
ENT » Tryck pa knappen ENT

Steg 2: Vilj katalog

» Markera en katalog i det vanstra fonstret

> Det hogra fonstret visar automatiskt alla filer fran katalogen
som ar markerad (presenteras med ljusare farg).

Grunder | Organisation (filhantering)
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Grunder | Organisation (filhantering)

Steg 3: Valj fil
» Tryck pa softkey VALJ TYP
%59 YCK P Y
UISA ALLA 4 TFYCk pé softkey VISA ALLA
arkera 6nskad fil i det hogra fonstret
i Markera dnskad fil i det hogra &
» Tryck pa softkey VALJ eller
EnT » Tryck pa knappen ENT

> Styrsystemet aktiverar den valda filen i den
driftart som man befinner sig i d& man kallar upp
filhanteringen.

o Nar du skriver in den sokta filens begynnelsebokstaver
i filhanteringen, hoppar markdren automatiskt till det
forsta NC-programmet med dessa bokstaver.

Filtrera visningen
Du kan filtrera filerna som visas pa foljande satt:

» Tryck pa softkey VALJ TYP
s » Tryck pa softkey for dnskad filtyp
:
Alternativ:
uIsA ALLA » Tryck pé softkey VISA ALLA
(51 > Styrsystemet visar alla filer i mappen.

Alternativ:
e » Anvand jokertecken, t.ex. 4*.H
TILTER > Styrsystemet visar alla filer av filtyp .h som borjar
med 4.
Alternativ:
o » Ange filandelser, t.ex. *.H;*.D

FILTER

> Styrsystemet visar alla filer med filtyp .h och .d.

Det visningsfilter som angetts sparas aven efter att styrsystemet
startats om.
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Skapa ny katalog

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

v

NY
KATALOG

Tryck pa softkey NY KATALOG
Ange katalognamn

v

v

Tryck pa knappen ENT

v

Tryck pé softkey OK for att bekréafta eller

OK

v

Tryck pa softkey AVBRYT for att avbryta

AVBRYT

Skapa ny fil

» Vélj den katalog i det vanstra fonstret som den nya filen skall
skapas |

» Flytta markdren till det hogra fonstret
w » Tryck pa softkey NY FIL
i » Ange filnamn och filextension

enT » Tryck pa knappen ENT

Kopiera enstaka fil

» Forflytta markdren till filen som skall kopieras
KoPTERR » Tryck pa softkey KOPIERA: Vil|
" kopieringsfunktionen
> Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster.
Kopiera fil till den aktuella katalogen

» Ange malfilens namn
» Tryck pa knappen ENT eller softkey OK

> Styrsystemet kopierar filen till den aktuella
katalogen. Den ursprungliga filen forblir
ofdrandrad.

Kopiera filer till en annan katalog

% @ » Tryck pa softkey Malkatalog, for att bestamma
DE malkatalogen i ett invaxlat fonster

» Tryck pa knappen ENT eller softkey OK

> Styrsystemet kopierar filen med samma namn till
den valda katalogen. Den ursprungliga filen forblir
oférandrad.

o Om kopieringen startades med knappen ENT eller med
softkey OK visar styrsystemet information om hur langt
kopieringsforloppet har fortskridit.

Grunder | Organisation (filhantering)

104 HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Grunder | Organisation (filhantering)

Kopiera filer till en annan katalog

» Valj bildskdrmsuppdelning med tva lika stora fonster
Hogra fonstret

> Tryck pa softkey VISA TRAD

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

Vanstra fonstret

» Tryck pa softkey VISA TRAD

» Valj katalogen med filerna som du vill kopiera och visa filerna
med softkey VISA FILER

» Tryck pa softkey Markera: Visa funktionen for att
markera filer

MARKERR

phaeTee » Tryck pa softkey Markera fil: Forflytta markdren

FIL till filen som skall kopieras och markera den.
Om sa Onskas markeras ytterligare filer pa
motsvarande satt

KoPTERA » Tryck pa softkey Kopiera: Kopiera de markerade

" filerna till méalkatalogen

Ytterligare information: "Markera filer", Sida 109

Om man har markerat filer i bade det vanstra och i det hogra
fonstret s& kommer styrsystemet att kopiera fran katalogen som
markdren befinner sig i.

Skriva over filer

Nar man kopierar filer till en katalog som redan innehaller filer med
samma filnamn, sé& fragar styrsystemet om filerna i mélkatalogen
far skrivas éver:

» Skriv Over alla filer (falt Befintliga filer selekterad): Tryck pa
softkey OK eller

» Skriv inte dver nagra filer: Tryck pa softkey AVBRYT

Om du vill skriva éver en skyddad fil, valjer du faltet Skyddade filer
eller avbryter forloppet.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019

105



Kopiera tabell

Importera rader till en tabell

Nar du kopierar en tabell till en befintlig tabell, kan du via softkey
ERSATT FALT skriva over individuella rader. Férutsattning:

® maltabellen maste existera
® filen som kopieras far bara innehalla raderna som skall ersattas
® tabellernas filtyper maste vara identiska

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionen ERSATT FALT skriver 6ver alla rader i mélfilen

som existerar i den kopierade tabellen utan kontrollfréga.
Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk backup av den
ursprungliga filen innan ersattningen. Darfor kan tabeller skadas
oaterkalleligt.

> Taiforekommande fall en sédkerhetskopia péa tabellen innan
ersattningen

» ERSATT FALT skall anvandas med forsiktighet

Exempel

| en forinstéliningsapparat har du matt upp verktygslangden
och verktygsradien for tio nya verktyg. Forinstallningsapparaten
genererar verktygstabellen TOOL_Import.T med tio rader,
motsvarar alltsa tio verktyg.

Gor pa foljande satt:
» Kopiera tabellen fran den externa dataenheten till en valfri
katalog

» Kopiera dver den externt genererade tabellen med
styrsystemets filhantering till den befintliga tabellen TOOL.T

> Styrsystemet frdgar om den befintliga verktygstabellen TOOL.T
skall skrivas over.

> Tryck pa softkey JA

> Styrsystemet skriver dver hela den aktuella filen TOOL.T. Efter
kopieringen bestar alltsd TOOL.T av 10 rader.

> Alternativt tryck pa softkey ERSATT FALT

> Styrsystemet skriver dver de 10 raderna i filen TOOL.T. Data i
ovriga rader forandras inte av styrsystemet.

Extrahera rader fran en tabell

| tabellen kan du markera en eller flera rader och spara dem i en
separat fil.

Gor pa foljande satt:

» Oppna den tabell som du vill kopiera raderna fran

Valj den forsta raden som skall kopieras med pilknapparna
Tryck pa softkey YTTERLIGARE FUNKT.

Tryck pa softkey MARKERA

Valj eventuellt ytterligare rader

Tryck pa softkey SPARA SOM

Ange ett tabellnamn som de selekterade raderna skall sparas i

vV v v VvyyvVvyy

Grunder | Organisation (filhantering)
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Kopiera katalog

> Forflytta markdren i det hdgra fonstret till katalogen som du vill

kopiera
» Tryck pa softkey KOPIERA

Styrsystemet visar ett invaxlat fonster for selektering av
malkatalogen.

» Ange namnet pd malkatalogen och godkann med knappen ENT

eller softkey OK

> Styrsystemet kopierar den valda katalogen inklusive
underkataloger till den valda katalogen.

Vilj en av de senast valda filerna

PGM
MGT

SISTA
FILERNA

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

> Visa de tio senast valda filerna: Tryck pa softkey
SISTA FILERNA

Tryck péa pilknapparna for att forflytta markoren till filen som du vill

Overfora:

oK

> Forflytta markéren upp och ner i ett fonster

» Valj fil: Tryck pa softkey OK eller

» Tryck pa knappen ENT

Med softkey KOPIERA FALT kan du kopiera sokvagen
till en markerad fil. Den kopierade sokvagen kan

du ateranvanda vid ett senare tillfalle, t.ex. vid ett
programanrop med hjalp av knappen PGM CALL.
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Radera fil

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktion RADERA raderar filen permanent. Styrsystemet
genomfdr inte ndgon automatisk backup av filen innan
raderingen, alltsa inte ndgon form av papperskorg. Detta tar bort
filer oaterkalleligt.

> Ta regelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga
data

Gor pa foljande satt:
» Flytta markoren till den fil som du vill radera
RADERA > Tryck péd softkey RADERA
Styrsystemet fragar om filen skall raderas.
Tryck pa softkey OK
Styrsystemet raderar filen.
Alternativt tryck pa softkey AVBRYT
Styrsystemet avbryter processen.

VvV vV VvV

Radera katalog

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktion RADERA ALLA raderar alla filer i katalogen permanent.
Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk backup av filerna
innan raderingen, alltsa inte ndgon form av papperskorg. Detta
tar bort filer oaterkalleligt.

> Ta regelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga
data

Gor pa foljande satt:
» Forflytta markoren till den katalog som du vill radera
nnm » Tryck pa softkey RADERA ALLA

S > Styrsystemet fragar om katalogen med alla
underkataloger och filer skall raderas.

Tryck pa softkey OK

Styrsystemet raderar katalogen.
Alternativt tryck pa softkey AVBRYT
Styrsystemet avbryter processen.

VvV vV VY

Grunder | Organisation (filhantering)
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Markera filer
Softkey Markeringsfunktion
T Markera enstaka fil
FIL
HARKERA Markera alla filer i katalogen
FrieR
oo Upphav markeringen for en enskild fil
MARKERING
UPPHAY Upphav markeringen for alla filer
MRR:::INE
KOP . HARK. Kopiera alla markerade filer
(-0

Funktioner sdsom kopiering eller radering av filer kan utféras saval
for enskilda som for flera filer samtidigt. Flera filer markeras pa

foljande satt:

» Forflytta markéren till den forsta filen

MARKERRA

MARKERA
FIL

MARKERRA
FIL

S

7

KOPIERA

[ By
el

e =

7

RADERA

» Visa markeringsfunktion: Tryck pa softkey
MARKERA

» Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL

> Forflytta markoren till nasta filen

» Markera nasta fil: Tryck pd softkey MARKERA FIL
0.S.V.

Kopiera markerade filer:

» La&mna aktiv softkeyrad

» Tryck pa softkey KOPIERA

Radera markerade filer:

» Ladmna aktiv softkeyrad

» Tryck pa softkey RADERA
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Dop om fil

» Forflytta markdren till filen som skall dopas om

DGP OM

e xr3

>

Valj funktionen for att dopa om: Tryck pa softkey
DOP OM

» Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte dndras
» Utfér omdopning: Tryck pa softkey OK eller

Sortera filer

» Valj den katalog som du vill sortera filerna i

SORTERR

>
>

knappen ENT

Tryck pa softkey SORTERA

Vélj softkey med dnskat presentationskriterium
= SORTERA EFTER NAMN

SORTERA EFTER STORLEK

SORTERA EFTER DATUM

SORTERA EFTER TYP

SORTERA EFTER STATUS

OSORT.

Specialfunktioner

Skydda filer och upphav filskydd
» Forflytta markdren till filen som skall skyddas

FLER
FUNKTION.

SKYDDA

&

OSKYDDAT

[

Vilj editor

>

Vélj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey
Softkey FLER FUNKTION.

Aktivera filskydd:
Tryck pé softkey SKYDDA

Filen erhaller Protect-symbolen.

Upphav filskydd:
Tryck pa softkey OSKYDDAT

> Forflytta markdren till filen som skall 6ppnas

FLER
FUNKTION.

VaLJ

EDITOR

110

>

Valj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey
Softkey FLER FUNKTION.

Val av editor: .

Tryck pa softkey VALJ EDITOR

Markera 6nskad editor

TEXT-EDITOR for textfiler, t.ex. .A eller .TXT
PROGRAM-EDITOR fér NC-program .H och .l

TABLE-EDITOR for tabeller, t.ex. .TAB eller .T
BPM-EDITOR for palett-tabeller .P

» Tryck pa softkey OK

Grunder | Organisation (filhantering)
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Grunder | Organisation (filhantering)

Ansluta och ta bort USB-enheter

Styrsystemet detekterar automatiskt anslutna USB-enheter med
filsystem som stods.

Gor pa foljande satt for att ta bort en USB-enhet:

po— » Flytta markoren till det véanstra fonstret
FUNCTEON- > Tryck pé softkey FLER FUNKTION.
o » Ta bort USB-enhet

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

UTOKAD ATKOMSTRATTIGHET

Funktionen Utokad atkomstrattighet kan endast anvandas i
kombination med anvandarforvaltningen och kraver katalogen
public.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
koéra NC-program

Nar anvandarforvaltningen aktiveras forsta gangen kopplas
katalogen public till TNC-partitionen.

o Du kan endast bestdmma dtkomstrattigheter till filer i
katalogen public.

For alla filer som befinner sig i TNC-partitionen
och inte i katalogen public tilldelas automatiskt
funktionsanvandaren user rollen som dgare.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
koéra NC-program
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4.1 Verktygsrelaterade uppgifter

Matning F

Matningen F ar den hastighet som verktygets centrum forflyttar
sig pa sin bana. Den maximala matningen ar individuellt installd for
varje axel via maskinparametrar.

Inmatning

Man kan ange matningshastigheten i T-blocket (verktygsanrop) och
i alla positioneringsblock.

Ytterligare information: "Programmera verktygsrorelser i DIN/
ISO", Sida 88

| millimeterprogram anger man matningen F i enheten mm/min, i
tum-program pa grund av upplésningen i 1/10 tum/min.

Snabbtransport
Om snabbtransport 6nskas anger man GO0O.

o For att forflytta din maskin med snabbtransport kan du
aven programmera ett lampligt siffervarde, t.ex. GO1
F30000. Denna snabbtransport ar i motsats till GOO
inte bara aktiv i ett block utan istallet anda tills du
programmerar en ny matning.

Varaktighet

En med siffror programmerad matning galler dnda tills ett NC-block
med en ny matning programmeras. GO0 galler enbart for det block
som den har programmerats i. Efter ett NC-block med GOO galler
ater den med siffror senast programmerade matningen.

Andring under programkérning

Matningshastigheten kan justeras med hjalp av
matningspotentiometern F under programkorningen.
Matningspotentiometern reducerar den programmerade

matningshastigheten, inte den av styrsystemet berdknade
matningshastigheten.

Verktyg | Verktygsrelaterade uppgifter
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Verktyg | Verktygsrelaterade uppgifter

Spindelvarvtal S

Du anger spindelvarvtalet S i varv per minut (varv/min) i ett T-block
(verktygsanrop). Alternativt kan du aven definiera en skarhastighet
Vc i meter per minut (m/min).

Programmerad andring

Du kan andra spindelvarvtalet i ett NC-program med hjalp av ett T-
block, i vilket du bara programmerar det nya spindelvarvtalet.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pé& knappen S pa knappsatsen
» Ange nytt spindelvarvtal

o | foljande fall &ndrar styrsystemet endast varvtalet:

® T-block utan verktygsnamn, verktygsnummer och
verktygsaxel

B T-block utan verktygsnamn, verktygsnummer, med
samma verktygsaxel som i foregdende T-block

| foljande fall utfor styrsystemet verktygsvaxlingsmakrot
och véxlar i férekommande fall in ett systerverktyg:

® T-block med verktygsnummer
B T-block med verktygsnamn

® T-block utan verktygsnamn eller verktygsnamn men
med en andrar verktygsaxelriktning

Andring under programkérning

Spindelvarvtalet kan justeras med hjalp av varvtalspotentiometern
S under programkoérningen.
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4.2 Verktygsdata

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for konturrorelserna
som de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att styrsystemet da
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

G99 direkt i NC-programmet eller separat i en verktygstabell.

Om man anvander sig av verktygsdata i en tabell finns det fler
verktygsspecifika informationer. Nar NC-programmet exekveras tar
styrsystemet hansyn till alla de inmatade uppgifterna.

Verktygsnummer, verktygsnamn

Varje verktyg kdnnetecknas av ett nummer mellan 0 och 32767
Om man arbetar med verktygstabell kan man dessutom namnge
verktygen med ett verktygsnamn. Verktygsnamn far besta av
maximalt 32 tecken.

o Tillatna tecken: #$ % & ,-_. 0123456789 @AB
CDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ

Styrsystemet byter automatiskt ut sma bokstaver till
motsvarande stora bokstaver vid lagring.

Forbjudna tecken: <Mellanslag>!" " () * +:;,<=>7?
(/1A {]}~

Verktyget med nummer 0 &r férutbestdmt som nollverktyg och
har langden L=0 och radien R=0. Aven i verktygstabellen bér man
déarfor definiera verktyget TO med L=0 och R=0.

Verktygslangd L

Du anger verktygsldngden L som absolut langd i férhallande till
verktygets utgangspunkt.

o Styrsystemet behdver den absoluta verktygslangden for
en mangd funktioner, t.ex. spanavskiljningssimulering
eller Dynamic Collision Monitoring (DCM).
Verktygets absoluta langd utgér alltid fran verktygets

utgdngspunkt. Oftast har maskintillverkaren bestamt att
spindelnosen ar verktygens utgadngspunkt.

Verktyg | Verktygsdata
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Verktyg | Verktygsdata

Berakna verktygslangden

Mat verktygen externt med en forinstallningsapparat eller direkt
i maskinen, t.ex. med hjalp av en verktygsavkannare. Om du
inte har mojlighet att méata pd namnda séatt kan du dven berékna
verktygslangderna.

Du har féljande maojligheter att berdkna verktygslangden:
B Med en passbit
® Med en kalibreringsdorn (kontrollverktyg)

o Innan du beraknar verktygslangden, behdver du stélla in
utgdngspunkten i spindelaxeln.

Berakna verktygslangden med en passbit

o Du far bara séatta utgdngspunkten med en passbit nar
verktygets utgdngspunkt ligger i spindelnosen.

Du maste séatta utgangspunkten pa en yta som du sedan
tangerar med verktyget. Denna yta kan behova skapas
forst.

Gor pa foljande satt for att stélla in utgdngspunkten med en passbit:
» Placera passbiten pd maskinbordet
» Positionera spindelnosen bredvid passbiten

» Kor stegvis i Z+-riktningen, tills passbiten precis kan skjutas in
under spindelnosen

» Satt utgdngspunkteni Z

Du beraknar verktygslangden pé féljande satt:
» Vaxla in verktyg

» Tangera ytan

> Styrsystemet visar den absoluta verktygslangden som
arposition i positionspresentationen.

Berakna verktygslangden med en kalibreringsdorn och en
matdosa

Gor pa foljande satt for att stélla in utgdngspunkten med en
kalibreringsdorn och en matdosa:

» Spann fast matdosan pd maskinbordet

» Placera matdosans rorliga innerring pa samma hojd som den
fasta ytterringen

» Satt méatklockan till O

> Forflytta kalibreringsdornen till den rérliga innerringen

» Satt utgadngspunkten i Z

Du beraknar verktygslangden pé féljande satt:

» Vaxla in verktyg

> Forflytta verktyget till den rorliga innerringen tills méatklockan star
pa 0

> Styrsystemet visar den absoluta verktygslangden som
arposition i positionspresentationen.

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.
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Verktyg | Verktygsdata

Deltavarde for langd och radie

Deltavarden anvands for att definiera avvikelser i verktygets langd
och radie. .

R i |
Ett positivt deltavarde motsvarar ett 6vermatt (DL, DR>0). Vid
bearbetning med dvermatt anger man vardet for dvermattet i NC-

|

|

programmet med T eller med hjalp av av en kompenseringstabell. N
L DR<0 ¢=

1 .

! 8|

Ett negativt deltavarde motsvarar ett undermatt (DL, DR<O0). | | :

Ett undermétt anges i verktygstabellen for att kompensera for | DR>0 ] : il

forslitning av ett verktyg. | | : -

Deltavarden anges som siffervarden, i ett T-block kan man dock DL<0F | l o Y [
! . >0

aven ange vardet med en Q-parameter. [

Inmatningsomrade: Deltavardet maste ligga inom omradet
+ 99,999 mm.

o Deltavarden fran verktygstabellen paverkar den grafiska
simuleringen av bearbetningen.

Deltavarden frdn NC-programmet andrar inte verktygets
storlek i simuleringen. Det programmerade deltavardet
forskjuter dock verktyget i simuleringen med det
definierade vardet.

o Deltavarden fran T-block paverkar
positionspresentationen beroende pad maskinparameter
progToolCallDL (Nr. 124501).

Inmatning av verktygsdata i NC-programmet

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren bestammer funktionaliteten for G99-
funktionen.

Man definierar det specifika verktygets nummer, langd och radie en
géng i NC-programmet i ett G99-block.

Gor pa foljande satt vid definitionen:
» Tryck pa knappen TOOL DEF

» Verktygslangd: Kompenseringsvarde for langden
» Verktygsradie: Kompenseringsvarde for radien

Exempel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Verktyg | Verktygsdata

Anropa verktygsdata

Innan du anropar ett verktyg har du definierat det i ett G99-block
eller i verktygstabellen.

Ett verktygsanrop T programmeras i NC-programmet med foljande
uppgifter:

» Tryck pa knappen TOOL CALL

» Verktygsnummer: Ange verktygets nummer
eller namn. Med softkey VERKTYGSNAMN kan
du ange ett namn, med softkey QS anger du
en string-parameter. Styrsystemet placerar
automatiskt verktygsnamn inom citationstecken.
Du maste forst tilldela en string-parameter
ett verktygsnamn. Namnet kopplas samman
med ett namn som har skrivits in i den aktiva
verktygstabellen TOOL.T.

vaLy » Alternativt tryck pa softkey VALJ

> Styrsystemet Oppnar ett fonster dar du kan valja
verktyget direkt fran verktygstabellen TOOL.T.

» For att anropa ett verktyg med andra
kompenseringsdata anger man aven det i
verktygstabellen definierade indexet efter en
decimalpunkt

» Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel

» Spindelvarvtal S: Ange spindelvarvtal S i antal
varv per minut (varv/min). Alternativt kan du
definiera en skarhastighet V¢ i meter per minut
(m/min). For att gora detta trycker man pa softkey
vC

» Matning F: Ange matning F i millimeter per
minut (mm/min). Matningen ar verksamt anda
tills man programmerar en ny matning i ett
positioneringsblock eller i ett T-block.

» Overmatt verktygsliangd DL: Deltavarde for
verktygslangden

» Overmatt verktygsradie DR: Deltavarde for
verktygsradien

» Overmatt verktygsradie DR2: Deltavirde for
verktygsradie 2

o | foljande fall &ndrar styrsystemet endast varvtalet:

® T-block utan verktygsnamn, verktygsnummer och
verktygsaxel

B T-block utan verktygsnamn, verktygsnummer, med
samma verktygsaxel som i foregdende T-block

| foljande fall utfor styrsystemet verktygsvaxlingsmakrot
och véxlar i férekommande fall in ett systerverktyg:

® T-block med verktygsnummer
B T-block med verktygsnamn

B T-block utan verktygsnamn eller verktygsnamn men
med en andrar verktygsaxelriktning
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Verktygsval via invéxlat fonster

Nar du dppnar fonstret for selektering av verktyg, markerar
styrsystemet alla verktyg som ar tillgéngliga i verktygsmagasinet
med gron farg.

Du kan aven soka verktyg i fonstret pa foljande satt:

» Tryck pa knappen GOTO

Alternativt tryck pa softkey SOK

Ange verktygsnamn eller verktygsnummer
Tryck pa knappen ENT

Styrsystemet hoppar till det forsta verktyget som
uppfyller det angivna sokkriteriet.

v v vV

Foljande funktioner kan du utféra med en ansluten mus:

B Genom att klicka pa en kolumn i tabellhuvudet sorterar
styrsystemet data antingen i stigande eller fallande
ordningsfoljd.

® Genom att klicka pa en kolumn i tabellhuvudet och sedan flytta
den med nedtryckt musknapp, kan du justera kolumnbredden

Du kan gora olika konfigurationer for det 6ppnade fonstret vid

sokning efter verktygsnummer och vid sokning efter verktygsnamn.

Sorteringsordningen och kolumnbredden bibehdlls dven efter
avstangning av styrsystemet.

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
0,05mm och undermattet for verktygsradien motsvarar 1 mm.

Exempel
N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1*

D:et fore L, R och R2 star for delta-varde.

Forvalja verktyg

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forval av verktyg med G51 ar en maskinberoende
funktion.

Om man arbetar med verktygstabell kan nastkommande verktyg
forvéljas med ett G51-block. Dar anger man ett verktygsnummer,
en Q-parameter eller ett verktygsnamn inom citationstecken.

Verktyg | Verktygsdata
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Verktyg | Verktygsdata

Verktygsvaxling

Automatisk verktygsvaxling

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Verktygsvaxling ar en maskinberoende funktion.

Vid automatisk verktygsvaxling avbryts inte programexekveringen.
Vid ett verktygsanrop med T véaxlar styrsystemet in verktyget fran
verktygsmagasinet.

Automatisk verktygsvaxling da livslangden har éverskridits:
M101

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
M101 ar en maskinavhangig funktion.

Nar den forutbestamda ingreppstiden har [6pt ut kan styrsystemet
vaxla in ett systerverktyg automatiskt och fortsatta bearbetningen
med detta. For att géra detta aktiverar du tillaggsfunktionen M101.
Funktionen M101 kan upphdvas med M102.

| verktygstabellen anger du i kolumn TIME2 verktygets ingreppstid,
efter vilken bearbetningen skall fortsatta med ett systerverktyg.
Styrsystemet uppdaterar sjalv kolumnen CUR_TIME med
verktygets for tillfallet aktuella ingreppstid.

Nar den aktuella ingreppstiden dverskrider TIME2 kommer ett
systerverktyg att vaxlas in senast en minut efter att ingreppstiden
har [6pt ut vid ndsta mojliga programstélle. Vaxlingen sker forst
efter att NC-blocket har avslutats.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid verktygsvaxling med M101 lyfter styrsystemet forst alltid
verktyget i verktygsaxeln. Under lyftningen uppstar kollisionsrisk
vid verktyg som bearbetar med baksidan, te.x skivfrasar eller T-
sparsfrasar!

» Deaktivera verktygsvaxling med M102

Efter verktygsvaxlingen positionerar styrsystemet, under

forutsattning att maskintillverkaren inte har definierat nagot annat,

enligt foljande logik:

m Befinner sig malpositionen i verktygsaxeln under den aktuella
positionen, positioneras verktygsaxeln sist

m Befinner sig mélpositionen i verktygsaxeln 6ver den aktuella
positionen, positioneras verktygsaxeln forst
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Inmatningsparameter BT (Block Tolerance)

P& grund av kontrollen av ingreppstiden och berdkningen av den
automatiska verktygsvaxlingen kan, beroende pad NC-programmet,
bearbetningstiden dka. Detta kan du paverka med den valfria
inmatningsparameter BT (Block Tolerance).

Nar du anger funktionen M101, fortsatter styrsystemet

dialogen med frdgan om BT. Hér definierar du det antal NC-
block (1 — 100) som den automatiska verktygsvaxlingen far
fordrojas. Vilken tidsrymd som detta resulterar i (alltsd som
verktygsvaxlingen fordrojs) beror pa innehallet i NC-blocken (t.ex.
matning, forflyttningsstracka). Nar du inte definierar BT anvander
styrsystemet vardet 1 eller i forekommande fall ett standardvarde
som har definierats av maskintillverkaren.

o Ju mer du okar vardet BT, desto mindre blir en eventuell
paverkan av bearbetningstiden genom M101. Beakta att
att den automatiska verktygsvaxlingen darmed utfors
senare!

For att kunna berdkna ett lampligt utgdngsvarde for
BT, anvander du formeln BT = 10 : Genomsnittlig
bearbetningstid for ett NC-block i sekunder. Runda
av resultatet till ett heltal. Om det beréknade véardet ar
storre an 100, anvand det maximala inmatningsvardet
100.

Nar du vill dterstéalla ett verktygs aktuella ingreppstid
(t.ex. efter byte av skarplattor) skriver du in vardet O i
kolumnen CUR_TIME.

Forutsattning fér verktygsvaxling med M101

o Anvand endast verktyg som systerverktyg nar de har
samma radie. Styrsystemet kontrollerar inte verktygets
radie automatiskt.

Om du vill att styrsystemet skall kontrollera
systerverktygets radie anger du i NC-programmet M108.

Styrsystemet utfor den automatiska verktygsvaxlingen vid ett
lampligt programstalle. Den automatiska verktygsvaxlingen utfors
inte:

E nar bearbetningscykler exekveras

nar en radiekompensering (G41/G42) ar aktiv
direkt efter en framkorningsfunktion APPR
direkt efter en frankorningsfunktion DEP
direkt fore och efter G24 och G25

nar makron exekveras

nar en verktygsvaxling utfors

direkt efter ett T-block eller G99

nar Sl-cykler exekveras

Verktyg | Verktygsdata
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Verktyg | Verktygsdata

Overskrid ingreppstid

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Verktygets status i slutet av den planerade ingreppstiden

beror bland annat pa verktygstypen, typ av bearbetning och
arbetsstyckets material. | kolumnen OVRTIME i verktygstabellen
anger du den tid i minuter som verktyget far anvandas efter det att
ingreppstiden har [6pt ut.

Maskintillverkaren bestdmmer om denna kolumn ar frigiven och hur
den anvands vid verktygsékningen.

Forutsattning for NC-block med ytnormalvektorer
och 3D-kompensering

Den aktiva radien (R + DR) for systerverktyget far inte avvika fran
originalverktygets radie. Delta-varde (DR) anger du antingen i
verktygstabellen eller i NC-programmet (kompenseringstabellen
eller T-blocket). Vid avvikelser kommer styrsystemet att visa ett
felmeddelande och véaxlar inte in verktyget. Med M-funktionen
M107 kan detta meddelande undertryckas, med M108 kan det ater
aktiveras.
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4.3 Verktygskompensering

Inledning

Styrsystemet korrigerar verktygsbanan med kompensationsvardet
for verktygslangden i spindelaxeln och for verktygsradien i
bearbetningsplanet.

Nar du skapar NC-program direkt i styrsystemet, ar
kompenseringen for verktygsradien bara verksam i
bearbetningsplanet.

Styrsystemet tar da hansyn till upp till fem axlar, inklusive
rotationsaxlarna.

Verktygslangd kompensering

Kompenseringen for verktygslangden aktiveras sé fort du anropar
ett verktyg. Den upphavs direkt da ett verktyg med langden L=0
(t.ex. T 0) anropas.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet anvander de definierade verktygslangderna for
verktygslangdkompenseringen. Felaktiga verktygslangder
resulterar ocksé i en felaktig verktygslangdkompensering. Vid
verktyg med langd 0 och efter ett T 0 utfor styrsystemet inte
nagon langdkompensering och inte nagon kollisionsévervakning.
Vid efterfoljande verktygspositioneringar finns det en
kollisionsrisk!

> Definiera alltid verktyg med deras faktiska verktygslangder
(inte bara differenser)

» T 0 skall enbart anvandas for att tomma spindeln

Vid langdkompensering tas hansyn till bAde NC-programmets och
verktygstabellens deltavarden.

Kompenseringsvérde = L + DLyag + DLpog med

L: Verktygslangd L fran G99-block eller verktygstabell
DL 1ag: Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen
DL pog Overmatt DL for langd fran T-block eller kompen-

seringstabell
Det senaste programmerade vardet tillampas.

Ytterligare information: "Kompenseringstabell’,
Sida 318

Verktyg | Verktygskompensering
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Verktygsradiekorrigering

Ett NC-block kan innehélla foljande verktygsradiekorrigeringar:

m  G41 eller G42 for radiekompensering av en vanlig banfunktion
® G40, da ingen radiekompensering skall utforas

o Styrsystemet visar en aktiv verktygsradiekorrigering i
den allmanna statuspresentationen.

Radiekompenseringen aktiveras nar ett verktyg har anropats
och forflyttas inom ett ratlinjeblock eller en axelparallell
rorelse i bearbetningsplanet med nadgon av de ndmnda
verktygsradiekorrigeringarna.

o Styrsystemet upphaver radiekompenseringen i féljande
fall:

® Ratlinjeblock med G40
B Funktion DEP for att kora bort frdn en kontur
® Selektering av ett nytt NC-program via PGM MGT

Vid radiekompensering tar styrsystemet hansyn till bade
deltavardet frdn T-blocket och det fran verktygstabellen:

Kompenseringsvérde R + DRyag + DRpog med

R: Verktygsradie R fran G99-block eller verktygstabell
DR 145! Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen
DRpog: Overmatt DR for radie fran T-block eller kompense-
ringstabell
Ytterligare information: "Kompenseringstabell”,
Sida 318

Rorelser utan radiekompensering: G40

Verktyget forflyttar sig i bearbetningsplanet med sitt centrum i de
programmerade koordinaterna.

Anvandning: borrning, forpositionering.
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Konturrorelser med radiekompensering: G42 och G41
G42: \erktyget forflyttas pa hoger sida om konturen vi
G41: \Verktyget forflyttas pa vanster sida om konturen

Verktygets centrum forflyttas dérvid pa ett avstand motsvarande
verktygsradien frdn den programmerade konturen. Hoger och
vanster hanfor sig till verktygets lage i forflyttningsriktningen langs
arbetsstyckets kontur.

o Mellan tva NC-block med olika radiekompenseringar G42
och G41 maste det finnas minst ett forflyttningsblock |
bearbetningsplanet utan radiekompensering (alltsd med
G40).

Styrsystemet aktiverar en radiekompensering fullt

. . . vi
i slutet pa det NC-block som kompenseringen
programmeras i férsta gangen.

Vid aktivering av radiekompenseringen med G42/

G41 samt vid upphavande med G40 positionerar
styrsystemet alltid verktyget vinkelratt mot den
programmerade start- eller slutpunkten. Positionera
darfor verktyget i blocket innan den forsta konturpunkten
eller efter den sista konturpunkten, sa att inga skador pa
konturen uppstar.

<Y

ol

Inmatning av radiekompensering

Radiekompenseringen anger man i ett GO1-block. Ange
slutpunktens koordinater och bekrafta med knappen ENT.

» \Verktygsrorelse till vanster om den
C programmerade konturen: Tryck pa softkey G41-
funktion eller
» Verktygsrorelse till hoger om den
the programmerade konturen: Tryck pa softkey G42-
funktion eller
» \Verktygsrorelse utan radiekompensering eller
o upphav radiekompensering: Tryck pa softkey
G40-funktion
» NC-block avsluta: Tryck pa knappen END
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Radiekompensering: Bearbeta horn

® Ytterhorn:
Nar du har programmerat en radiekompensering sa forflyttar
styrsystemet verktyget pa en dvergangsbéage vid ytterhorn.
Om det ar nddvandigt kommer styrsystemet att minska
matningshastigheten vid ytterhdrn, exempelvis vid stora
riktningsférandringar.

B |nnerhorn:
Vid innerhérn berdknar styrsystemet skarningspunkten mellan
de kompenserade banorna som verktygets centrum forflyttar
sig pd. Fran denna punkt forflyttas sedan verktyget pa nasta
konturelement. P4 detta satt skadas inte arbetsstycket vid
bearbetning av innerhdrn. Den tillatna verktygsradien begransas
darfoér av den programmerade konturens geometri

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet behdver en fram- och frankorningsposition for att
kunna kora fram till eller kor bort fran en kontur. Dessa positioner
maste ge mojlighet till justeringsrorelserna vid aktivering och
deaktivering av radiekompenseringen. Felaktiga positioner kan
resultera i skador pa konturen. Under bearbetningen finns det
kollisionsrisk!

» Programmera sékra fram- och frankdrningspositioner utanfor
konturen

» Ta hansyn till verktygsradien
> Ta hansyn till framkdrningsstrategin

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019 127









Programmering av konturer | Verktygsforflyttningar

5.1 Verktygsforflyttningar

Konturfunktioner

En arbetsstyckeskontur bestar oftast av flera sammanfogade
konturelement, sdsom exempelvis rata linjer och cirkelbagar.
Med konturfunktionerna programmerar man verktygsrorelser for
ratlinjer och cirkelbagar.

Flexibel konturprogrammering FK (Option #19)

Med flexible konturprogrammering kan man skapa
bearbetningsprogram direkt i maskinen dven da ritningsunderlaget
saknar de uppgifter som behovs vid normal NC-programmering.
Styrsystemet kommer dé sjalv att berdkna de saknade uppgifterna.

Aven vid FK-programmering anger man verktygsrorelserna som
ratlinjer och cirkelbagar.

Tillaggsfunktioner M

Med styrsystemets tillaggsfunktioner styr man
= Programfoérloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

B maskinfunktionerna, sdsom péslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

® verktygets konturbeteende

130 HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Programmering av konturer | Verktygsforflyttningar

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 NC-programmet
bara skall utféras under vissa férutsattningar lagger man aven da
denna bearbetningssekvens i ett underprogram. Dessutom kan ett
NC-program anropa och utfora ett annat NC-program.

Ytterligare information: "Underprogram och
programdelsupprepningar”, Sida 227

Programmering med Q-parametrar

Istallet for siffror kan variabler anges i NC-program, sa kallade Q-
parametrar: En Q-parameter tilldelas ett siffervarde péa ett annat
stélle i NC-programmet. Med Q-parametrar kan man programmera
matematiska funktioner som péaverkar programexekveringen eller
beskriver en kontur.

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

Ytterligare information: "Programmera Q-parametrar”, Sida 247
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5.2 Allmant om konturfunktioner

Programmera verktygsrorelser for en bearbetning

Nar du skapar ett NC-program programmerar man
konturfunktionerna for arbetsstyckets individuella konturelement
efter varandra. Nar detta utfors anger man koordinaterna for
konturelementens slutpunkter fran ritningsunderlaget. Fran dessa
koordinatangivelser, verktygsdata och radiekompenseringen
beraknar styrsystemets verktygets verkliga rorelsebana.

Styrsystemet forflyttar alla maskinaxlar, som har programmerats i
NC-blockets konturfunktion, samtidigt.

Roérelser parallella med maskinaxlarna

Nar NC-blocket innehdller en koordinatangivelse, forflyttar
styrsystemet verktyget parallellt med den programmerade
maskinaxeln.

Beroende pa din maskins konstruktion ror sig antingen verktyget
eller maskinbordet med det uppspanda arbetsstycket vid
bearbetningen. Programmering av konturrorelserna skall dock
utféras som om det vore verktyget som forflyttar sig.

Exempel
N50 GOO X+100 *

N50 Blocknummer
GO0 Konturfunktion Ratlinje med snabbtransport
X+100 Slutpunktens koordinater

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

Rorelser i huvudplanet

Nar NC-blocket innehaller tva koordinatangivelser, forflyttar
styrsystemet verktyget i det programmerade planet.

Exempel

N50 GO0 X+70 Y+50 *

Verktyget behéller Z-koordinaten oférandrad och forflyttas iXY-planet
till positionen X=70, Y=50.
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Tredimensionell rorelse

Nar NC-blocket innehaller tre koordinatangivelser, forflyttar
styrsystemet verktyget i rymden till den programmerade
positionen.

Exempel

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

Cirklar och cirkelbagar

Vid cirkelrdrelser forflyttar styrsystemet tvd maskinaxlar simultant: Yi YA
Verktyget forflyttas pa en cirkelbage relativt arbetsstycket. Vid
cirkelrorelser kan man ange ett cirkelcentrum med | och J. |

Med konturfunktionerna for cirkelbdgar programmerar man }

cirkelbdgar i huvudplanet: Huvudplanet bestdms genom Yee
definitionen av spindelaxel vid verktygsanropet T:
> -

Spindelaxel Huvudplan ot

p p '@ X
(G17) XY, aven UV, XV, UY
(G18) ZX, aven WU, ZU, WX
(G19) YZ, dven VW, YW, VZ

o Cirklar som inte ligger parallellt med ett huvudplan
kan programmeras med funktionen 3D-vridning av
bearbetningsplanet eller med Q-parametrar.

Ytterligare information: 'Plane-funktionen: Tiltning av
bearbetningsplanet (Option #8)", Sida 343

Ytterligare information: "Princip och funktionsdversikt",
Sida 248

Rotationsriktning DR vid cirkelrorelser

Nar en cirkelrérelse inte ansluter tangentiellt till ett annat
konturelement anges rotationsriktningen pa foéljande satt:

Medurs vridning: G02/G12
Moturs vridning: G03/G13
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Radiekompensering

Radiekompenseringen méste sta i det NC-block som utfor
forflyttningen fram till det férsta konturelementet. Du far inte
aktivera radiekompenseringen i ett NC-block med en cirkelbage.
Den maste programmeras tidigare i ett ratlinjeblock.

Ytterligare information: "Konturrérelser — ratvinkliga koordinater",
Sida 146

Forpositionering

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk
kollisionsévervakning mellan verktyget och arbetsstycket.
Felaktig forpositionering kan dessutom leda till skador pé
konturen. Under framkoérningsrérelsen finns det kollisionsrisk!

» Programmera en lamplig férposition

» Kontrollera férlopp och kontur med hjalp av den grafiska
simuleringen
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5.3 Framkorning till och frankoérning fran
konturen

Startpunkt och slutpunkt

Verktyget forflyttas fran startpunkten till den forsta konturpunkten.
Krav pa startpunkten:

® Programmerad utan radiekompensering

m Gar att kora till utan kollisionsrisk

m Nara den forsta konturpunkten

Exempel i bilden till hdger:
Om man placerar startpunkten i det morkgra omradet sa kommer
konturen att skadas vid framkorningen till den férsta konturpunkten.

Forsta konturpunkten

Programmera en radiekompensering i verktygsrorelsen fram till den YA
forsta konturpunkten.

@\, o=
G41 X
Forflyttning till startpunkten i spindelaxeln
Vid forflyttning till startpunkten boér verktyget forflyttas till . g
arbetsdjupet i spindelaxeln. Vid kollisionsrisk forflyttar man |' "“I [ i
spindelaxeln separat till startpunkten. | i Sy
S la‘, /;/l
Exempel ';fzf > 4 z
NGO ZHO v
X

@)
&
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Slutpunkt

Forutsattningar for val av slutpunkt:
m Gar att kora till utan kollisionsrisk
® Nara den sista konturpunkten

®  Undvik konturskador: Den optimala slutpunkten ligger i
forlangningen av verktygsbanan for bearbetningen av det sista
konturelementet.

Exempel i bilden till hdger:
Om man placerar slutpunkten i det morkgréd omradet s& kommer
konturen att skadas vid forflyttningen till slutpunkten.

Frankorning fran slutpunkten i spindelaxeln:
Vid frankérningen fran slutpunkten programmerar man spindelaxeln
separat.

Exempel

Gemensam startpunkt och slutpunkt

Man programmerar inte ndgon radiekompensering for en
gemensam startpunkt och slutpunkt.

Undvik konturskador: Den optimala startpunkten ligger mellan
forlangningarna av verktygsbanorna for bearbetning av det férsta
och det sista konturelementet.

Exempel i bilden till hdger:

Om man placerar slutpunkten i det morkgrad omradet s& kommer
konturen att skadas vid framkorning till respektive frankorning fran
konturen.
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Tangentiell fram- och frankérning

Med G26 (bilden i mitten till hdger) kan man koéra fram till YA
arbetsstycket tangentiellt och med G27 (bilden nere till hdger) kan
man koéra ifran tangentiellt. Darigenom undviker man frasmarken.

Start- och slutpunkt

Start- och slutpunkten ligger i ndrheten av den forsta respektive
den sista konturpunkten, utanfor arbetsstycket och skall
programmeras utan radiekompensering.

Framkorning

» G26 anges efter det NC-block dér den forsta konturpunkten
har programmetats: Det ar det forsta NC-blocket med
radiekompensering G41/G42

Frankorning

» G27 anges efter det NC-block dar den sista konturpunkten har
programmerats: Det sista NC-blocket med radiekompensering
G41/G42

o Man maste valja radien for G26 och G27 sa att
styrsystemet kan utfora cirkelbdgen mellan startpunkten
och den fdorsta konturpunkten samt mellan den sista
konturpunkten och slutpunkten.
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Startpunkt
Forsta konturpunkten

Tangentiell framkorning med radie R = 5 mm

Sista konturpunkten

Tangentiell frankérning med radie R = 5 mm

m
x
o
3
o
e

Slutpunkt

Oversikt: Konturformer fér framkéming till och
frankorning fran konturen
Funktionerna APPR (eng. approach = narma) och DEP (eng. ﬁrmuxmnng o

departure = ldmna) aktiveras med knappen APPR/DEP. Darefter kan
féljande konturformer véljas via softkeys:

i

Framkoérning Frankoérning Funktion

Mo Go1 xes veso Gat*
Noo G2e m3
00 6 s

100 o1 xe15 Yamo-
Wi1o Got 6ot xe1z0
120 Go2 Goo

Ratlinje med tangentiell
ans|utning o oy vaie oo TeRASR IR

a0 623 m2o-
e vis

|9
—
-
—
-
—

b

10 |
20 ¥+30 Gao-
& Tsd T

APPR LN Awg cT | APPR LCT ;’:ﬁ] 0EP LN 0EP oF DEP LCT |

Ratlinje vinkelrat mot
konturpunkten

APPR LT

Cirkelbédge med tangentiell el
anslutning

Cirkelbdge med tangentiell
anslutning till konturen,
framkdérning till och frankérning
fran en hjalppunkt utanfor
konturen med en tangentiellt
anslutande ratlinje

Framkorning till och frankorning fran en skruvlinje

Vid framkorning till och frankérning fran en skruvlinje (helix)
forflyttas verktyget i skruvlinjens férldngning och ansluter till
konturen pa en tangentiell cirkelbdge. Anvand funktionerna APPR
CT och DEP CT for detta andamal.
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Viktiga positioner vid fram- och frankérning

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet forflyttar frdn den aktuella positionen (startpunkt
Ps) till hjalppunkten Py med den senast programmerade
matningen. Om du har programmerat GOO i det sista
positioneringsblocket fore framkdrningsfunktionen,

kommer styrsystemet ocksa att kora till Hjalppunkt Py med

snabbtransport. @/‘ Py RL
> Programmera en annan matning an G0O fére P RO

framkorningsfunktionen

R0=G40; RL=G41; RR=G42

® Startpunkt Pg
Denna position programmeras i blocket omedelbart innan APPR-
blocket. Pg ligger utanfér konturen och forflyttningen till den sker
utan radiekompensering (G40).

= Hjélppunkt Py
Verktygsbanan vid fram- och frankdrning gar vid en del
konturformer genom en hjéalppunkt Py. Hjdlppunkten beraknas
automatiskt av styrsystemet med hjalp av uppgifterna i APPR-
och DEP-blocket.

B Forsta konturpunkten P och sista konturpunkten Pg
Den forsta konturpunkten P, programmeras i APPR-blocket.
Den sista konturpunkten Pg programmeras med en vanlig
konturfunktion. Om APPR-blocket dven innehéller Z-koordinaten,
forflyttar styrsystemet verktyget simultant till den forsta
konturpunkten Pa.

m Slutpunkt Py
Positionen Py ligger utanfér konturen och erhélles fran
uppgifterna som programmeras i DEP-blocket. Om DEP-blocket
dven innehaller Z-koordinaten, forflyttar styrsystemet verktyget
simultant till den slutpunkten Py.

Beteckning Betydelse

APPR eng. APPRoach = narma

DEP eng. DEParture = lamna

L eng. Line = linje

C eng. Circle = cirkel

T Tangentiell (mjuk, kontinuerlig évergang)
N Normal (vinkelrat)
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte nagon automatisk
kollisionsdvervakning mellan verktyget och arbetsstycket.
Felaktig forpositionering och felaktig hjalppunkt Py kan leda
till skador pa konturen. Under framkorningsrérelsen finns det
kollisionsrisk!

» Programmera en lamplig férposition

» Kontrollera hjalppunkt Py, forloppet och konturen med hjalp av
den grafiska simuleringen

o Vid funktionerna APPR LT, APPR LN och APPR CT
forflyttar styrsystemet verktyget till hjalppunkt Py med

den senast programmerade matningshastigheten (aven
FMAX). Vid funktionen APPR LCT forflyttar styrsystemet
verktyget till hjalppunkten Py med den i APPR-blocket
programmerade matningen. Om ingen matning har
programmerats fore framkorningsblocket kommer
styrsystemet att presentera ett felmeddelande.

Polara koordinater

Konturpunkten for féljande fram- och frankorningsfunktioner kan
aven programmeras via polara koordinater:

APPR LT blir APPR PLT
APPR LN blir APPR PLN
APPR CT blir APPR PCT
APPR LCT blir APPR PLCT
DEP LCT blir DEP PLCT

For att astadkomma detta trycker man pa den orangefargade
knappen P efter att softkeyn for en fram- eller frankdrningsfunktion
har valts.

Radiekompensering

Radiekompenseringen programmeras tillsammans med den
forsta konturpunkten P i APPR-blocket. DEP-blocket upphaver
automatiskt radiekompenseringen!

o Om du programmerar APPR LN eller APPR CT med G40,
stoppar styrsystemet bearbetningen eller simuleringen
med ett felmeddelande.

Detta beteende avviker fran styrsystemet iTNC 530!
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Framkorning pa en tangentiellt anslutande ratlinje:
APPR LT

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Yi

Ps till en hjalppunkt Py. Darifran forflyttas det till den forsta 35
konturpunkten Pa pd en tangentiellt anslutande ratlinje.
Hjalppunkten Py befinner sig pa avstandet LEN fran den forsta
konturpunkten Pa.

» Godtycklig konturfunktion: Framkérning till startpunkt Pg
> Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey APPR LT
a » Koordinater for den forsta konturpunkten Pa

» LEN: Avstand fran hjalppunkt Py till den férsta
konturpunkten Pp

20 35 40

o=
X

» Radiekompensering G41/G42 for bearbetningen R0=G40; RL=G41; RR=G42

Forflyttning till P utan radiekompensering
Pa med radiekomp. G42, avstand fran Py till Pa: LEN=15

Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement

Framkoérning pa en ratlinje vinkelrat mot forsta
konturpunkten: APPR LN

» Godtycklig konturfunktion: Forflyttning till startpunkt Pg

> Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey APPR LN
» Koordinater for den férsta konturpunkten Pa

» Léangd: Avstand till hjalppunkten Py. LEN maste
alltid anges positivt
» Radiekompensering G41/G42 for bearbetningen

Framkaorning till PS utan radiekompensering
PA med radiekomp. G42
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement
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Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning: APPR CT

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Pg vi
till en hjdlppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en cirkelbage,
som ansluter tangentiellt till det forsta konturelementet, till den
forsta konturpunkten PA.

Cirkelbagen fran Py till P4 bestdms av radien R och centrumvinkeln
CCA. Cirkelbagens rotationsriktning faststalls med hjalp av
information om det foérsta konturelementet.

» Godtycklig konturfunktion: Foérflyttning till startpunkt Pg
» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey APPR CT
» Koordinater for den férsta konturpunkten Pa

o=
X

ARPR CT
&

» Radie R for cirkelbagen

® Vid framkoérning fran den sida pa
arbetsstycket som har definierats via
radiekompenseringen: Ange ett positivt R

= Vid framkdrning ut frédn arbetsstyckets sida:
Ange ett negativt R.

» Centrumvinkel CCA for cirkelbagen
m CCA anges bara med positiva varden.
® Maximalt inmatningsvarde 360°
» Radiekompensering G41/G42 for bearbetningen

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Framkaorning till PS utan radiekompensering
PA med radiekomp. G42, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement
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Framkorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning till kontur och ratlinje: APPR LCT

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en rat linje fran startpunkten Y

Ps till en hjdlppunkt Py. Darifran forflyttas verktyget pa en 35

cirkelbage till den forsta konturpunkten P,. Den i APPR-blocket :
programmerade matningen ar verksam for hela strackan som . '{( (s

styrsystemet kor i framkorningsblocket (stracka Pg — Pa). 20 RF‘; ‘

Om du har programmerat alla de tre huvudaxlarna X, Y och Z i @

framkorningsblocket, kor styrsystemet fran den position som 10 g* i ”
har definierats fore APPR-blocket samtidigt i alla tre axlarna till : ot _aadT Pt
hjalppunkt Py. Darefter utfér styrsystemet forflyttningen fran Py till 5 w~+"/P RO
Pa enbart i bearbetningsplanet. “’@ | = ;
Cirkelbagen ansluter tangentiellt bade till den rata linjen Pg - Py och ! 10 20 40

till det forsta konturelementet. Darfor behodvs bara radien R for att

entydigt faststalla verktygsbanan. RO=G40; RL=Ga1; RR=G42

» Godtycklig konturfunktion: Forflyttning till startpunkt Pg

» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey
APPR LCT

“APPR LoT » Koordinater for den férsta konturpunkten Py

» Radie R for cirkelbdgen. Ange ett positivt R
» Radiekompensering G41/G42 for bearbetningen

Framkorning till PS utan radiekompensering
PA med radiekomp. G42, radie R=10
Forsta konturelementets slutpunkt

Nasta konturelement

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019 143




Programmering av konturer | Framkorning till och frankorning fran konturen

Frankorning pa en ratlinje med tangentiell anslutning:
DEP LT

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en ratlinje fran den sista Yi
konturpunkten P till slutpunkten Py. Den rata linjen ligger i det
sista konturelementets férlangning. Py befinner sig pa avstandet
LEN fran PE.

20
» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och

radiekompensering
» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey DEP LT
» LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py frén det N
sista konturelementet Pg

-
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Exempel

Sista konturelementet: PE med radiekompensering
Frankorning med LEN=12,5 mm

Frikoérning Z, aterhopp, programslut

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

Styrsystemet forflyttar verktyget pa en ratlinje fran den sista Yi
konturpunkten P till slutpunkten Py. Den rata linjen gar vinkelratt ;
frdn den sista konturpunkten Pg. Py befinner sig fran Pg pa
avstandet LEN + verktygsradien.

20 i - gt b

» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och Sorfl. e E
radiekompensering ——20

» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey DEP LN

i oep » LEN: Ange avstandet till slutpunkten Py Viktigt: N

i Ange positivt varde i LEN

==
X
R0=G40; RL=G41; RR=G42

Sista konturelementet: PE med radiekompensering

Frankorning med LEN = 20 mm vinkelrdtt mot kontur

Frikoérning Z, aterhopp, programslut
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Frankorning pa en cirkelbage med tangentiell
anslutning: DEP CT

Styrsystemet forflyttar verktyget pé en cirkelbage fran den Yi
sista konturpunkten P till slutpunkten Py. Cirkelbagen ansluter
tangentiellt till det sista konturelementet.

» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och
radiekompensering : Q>L/° Pe

» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey DEP CT \Qﬂlsf/'

oEP o7 » Centrumvinkel CCA for cirkelbdgen

iE, > Radie R fér cirkelbagen S
® Verktyget skall kora ifran arbetsstycket

at det hall som har definierats via
radiekompenseringen: Ange ett positivt R.

® Verktyget skall kora ifrdn arbetsstycket at
motsatt hall i forhallande till vad som har
definierats via radiekompenseringen: Ange ett
negativt R.

20

-
X

R0=G40; RL=G41; RR=G42

Exempel

Sista konturelementet: PE med radiekompensering
Centrumvinkel=180°, cirkelradie=8 mm

Frikoérning Z, aterhopp, programslut

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

styrsystemet forflyttar verktyget pa en cirkelbage fran den sista Yi

konturpunkten Pk till en hjalppunkt Py. Dérifran forflyttas verktyget

pa en rat linje till slutpunkten Py. Det sista konturelementet

och den réata linjen fran Py — Py har tangentiella dvergangar till

cirkelbdgen. Darfor behdvs bara radien R for att entydigt fastldgga 20 ' P

cirkelbagen. ‘&\ Vs R;

» Programmera sista konturelementet med slutpunkten Pg och e
radiekompensering 1 IZS Rg

» Oppna dialogen med knappen APPR DEP och softkey DEP LCT JVZ N\ -
L» X

N
A

“oep Lo > Ange koordinaterna for slutpunkten Py 10

» Radie R for cirkelbdgen. Ange ett positivt R
R0=G40; RL=G41; RR=G42

Sista konturelementet: PE med radiekompensering
Koordinater PN, cirkelradie=8 mm

Frikoérning Z, aterhopp, programslut
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Oversikt 6ver konturfunktioner

Konturrorelser — ratvinkliga koordinater

Knapp Funktion Verktygsforflyttning Erforderliga uppgifter Sida
Ratlinje L Ratlinje Slutpunktens koordinater 147
eng.: Line
GO0 och GO1
ciH g Fas: CHF Fas mellan tvé rata linjer Faslangd 148
eng.: CHamFer
G24
Cirkelcentrum CC; Ingen Koordinater for cirkel- 150
eng.: Circle Center centrum alt. Pol
lochJ
Cirkelbage C Cirkelbage runt cirkelcent- Koordinater for cirkelns 151
eng.: Circle rum CC till cirkelbagens slutpunkt, rotationsrikt-
G02 och GO3 slutpunkt ning
cn,p Cirkelbage CR Cirkelbdge med bestamd Koordinater for cirkelns 152
eng.: Circle by Radius radie slutpunkt, cirkelradie,
GO05 rotationsriktning
o p Cirkelbadge CT Cirkelbdge med tangentiell  Koordinater for cirkelns 154
eng.: Circle Tangential anslutning till féregadende slutpunkt
G06 och efterféljande konturele-
ment
AN g Hornrundning RND Cirkelbdge med tangentiell Hérnradie R 149
eng.: RouNDing of Corner anslutning till foregdende
G25 och efterféljande konturele-
ment
Flexibel konturprogram- Ratlinje eller cirkelbage Inmatning beroende pé 168

mering FK

Programmera konturfunktioner

Du kan enkelt programmera konturfunktioner via de gra
konturfunktionsknapparna. Styrsystemet fragar efter nodvandiga

med godtycklig anslutning
till féregdende konturele-
ment

funktionen

uppgifter i ytterligare dialoger.

o Kontrollera att stora bokstaver ar aktiverat om du matar
in DIN/ISO-funktioner med ett tangentbord som &ar
anslutet via USB.

Styrsystemet skriver automatiskt med stora bokstav i
blockets borjan.
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Ratlinje med snabbtransport G0O eller ratlinje med
matning F GO1
Styrsystemet forflyttar verktyget pa en rat linje fran sin aktuella

position till den rata linjens slutpunkt. Startpunkten &r det
féregdende NC-blockets slutpunkt.

» Tryck pa knappen L for att 6ppna ett NC-block for
ratlinjeforflyttning med matning

» Koordinater for den rata linjens slutpunkt, om
det behovs

» Radiekompensering G40/G41/G42
» Matning F
» Tillaggsfunktion M

Snabbtransportrorelse

Man kan dven 6ppna ett ratlinjeblock for snabbtransportforflyttning
(GO0-block) med knappen L:

» Tryck pa knappen L for att Oppna ett NC-block for
ratlinjeforflyttning

> Vaxla med pilknapp at vanster till inmatningsomradet for G-
funktioner

> Tryck pa softkey GOO for forflyttningsrorelse med snabbtransport

Exempel

Overfor ar-position
[\_/Ian kan dven generera ett ratlinjeblock (GO1-block) med knappen
Overfor ar-position:
> Forflytta verktyget i driftart Manuell drift till den position som
skall dverforas
» Vaxla bildskarmspresentationen till Programmering
» Valj ett NC-block, efter vilket du dnskar infoga ratlinjeblocket
» Tryck pa knappen Overfor ar-position:
> Styrsystemet genererar ett ratlinjeblock med ar
positionens koordinater.
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Infoga fas mellan tva réata linjer

Fasningsfunktionen gor det mojligt att fasa av horn som ligger Y A 12
mellan tva rata linjer.
® | ratlinjeblocket fore och efter G24-blocket skall man alltid
programmera bada koordinaterna i planet som fasen skall =
utféras i. o - | ﬂ
® Radiekompenseringen foére och efter G24-blocket maste vara 30 \
lika.
B Fasen maste kunna utféras med det aktuella verktyget.
» Fasens langd: Fasens ldngd, om det behdvs:
> Matning F (endast verksam i G24-blocket) h : -
f =t X
Exempel 40

0 En kontur far inte borja med ett G24-block.
En fas kan bara utféras i bearbetningsplanet.

Positionering till den av fasen avskurna hérnpunkten
kommer inte att utforas.

En matningshastighet som programmeras i G24-blocket
ar bara aktiv i detta CHFblock. Efter G24-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.
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Hornrundning G25

Med funktionen G25 kan konturhorn rundas av.

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt bade
till det féregadende och till det efterfoljande konturelementet.

Rundningsbagen méste kunna utféras med det aktuella verktyget.

» Rundningsradie: Ange cirkelbagens radie, om sa
kravs:

> Matning F (endast verksam G25-blocket)

25

Exempel

x ¥

o | det foregdende och det efterféljande konturelementet
anges bada koordinaterna i planet som hérnrundningen
skall utforas i. Om man bearbetar konturen utan
verktygsradiekompensering s& maste man programmera
planets bada koordinater.

Positionering till sjalva hérnpunkten kommer inte att
utforas.

En matningshastighet som programmeras i G25-blocket
ar bara aktiv i detta G25-block. Efter G25-blocket blir den
tidigare programmerade matningen ater aktiv.

Ett G25-block kan dven anvandas for tangentiell
framkéorning till konturen.
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Cirkelcentrum I, J

Cirkelcentrum definierar man for cirkelbdgar som programmeras
med funktionerna G02, GO3 eller GO5. For detta:

® anger man cirkelcentrumets ratvinkliga koordinater i
bearbetningsplanet eller

m Jverfdr den sist programmerade positionen eller

B Gverfor koordinaterna med knappen overfor ar-position

» Programmera cirkelcentrum: Tryck pa knappen
SPEC FCT

Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER

Tryck pa softkey DIN/ISO

Tryck pa softkey I eller J

Ange ratvinkliga koordinater for cirkelcentrum
eller for att dverfora den senast programmerade
positionen: Ange G29

vV vyYvy

Programblocken 10 och 20 6verensstdmmer inte med bilden.

Varaktighet

Ett cirkelcentrum galler anda tills man programmerar ett nytt
cirkelcentrum.

Ange cirkelcentrum inkrementalt

Om ett cirkelcentrum anges med inkrementala koordinater s
hanfor sig cirkelcentrumets koordinater till den sist programmerade
verktygspositionen.

o Med | och J markerar man en position som
cirkelcentrum: Verktyget kommer inte att forflytta sig till
denna position.

Cirkelcentrum CC anvédnds samtidigt som Pol for poléara
koordinater.
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Cirkelbage runt cirkelcentrum

Definiera cirkelcentrum I, J innan cirkelbdgen programmeras.
Den sist programmerade verktygspositionen innan cirkelbagen ar
cirkelbdgens startpunkt.

Rotationsriktning
" Medurs: GO2
= Moturs: GO3

= Utan uppgift om rotationsriktning: GO5. Styrsystemet utfor
cirkelbdgen enligt den sist programmerade rotationsriktningen.

> Forflytta verktyget till cirkelbdgens startpunkt
» Ange Koordinater for cirkelcentrum

c > Koordinater for cirkelbagens slutpunkt anges,
om det behovs:

> Matning F
> Miscellaneous function M

il

0 Styrsystemet utfor normalt cirkuléara forflyttningar i det
aktiva bearbetningsplanet. Du kan ocksa programmera
cirklar som inte ligger i det aktiva bearbetningsplanet.
Om du samtidigt roterar denna cirkelrorelse uppstar en
cirkel i rymden (cirkel i tre axlar), t.ex. G2 Z... X... (vid
verktygsaxel Z).

Exempel

Fullcirkel

Programmera samma koordinater for slutpunkten som for
startpunkten.

o Cirkelbagens start- och slutpunkt maste ligga pa
cirkelbagen.

Inmatningstoleransens maximala varde motsvarar
0.016 mm. Du staller in inmatningstoleransen i
maskinparameter circleDeviation (Nr. 200901).
Minsta mojliga cirkel som styrsystemet kan utfora:
0.016 mm.
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Cirkelbage G02/G03/G05 med fast radie

Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge med radie R.
Rotationsriktning

® Medurs: GO2

® Moturs: GO3

B Utan uppgift om rotationsriktning: GO5. Styrsystemet utfor
cirkelbdgen enligt den sist programmerade rotationsriktningen.

A, . » Koordinaten for cirkelbdgens slutpunkt

» Radie R Varning: Fértecknet bestdmmer
cirkelbdgens storlek!

» Miscellaneous function M
» Matning F

Fullcirkel

For att dstadkomma en fullcirkel programmerar man tva cirkelblock
efter varandra:

Den forsta halvcirkelns slutpunkt ar den andra halvcirkelns
startpunkt. Den andra halvcirkelns slutpunkt ar den férstas
startpunkt.

Centrumvinkel CCA och cirkelbagens radie R

Konturens startpunkt och slutpunkt kan forbindas med fyra olika Yi
cirkelbdgar, vilka alla har samma radie:

Mindre cirkelbage: CCA<180°
Radien har positivt fortecken R>0 Y DR-

Storre cirkelbage: CCA>180° g%* 1
40 WR+

Radien har negativt fortecken R<0

Med rotationsriktningen definierar man om cirkelbadgens vélvning i A
skall vara utat (konvex) eller inat (konkav): 2

Konvex: Rotationsriktning GO2 (med radiekompensering G41)
Konkav: Rotationsriktning GO3 (med radiekompensering G41)

<Y

40 70
o Avstandet fran cirkelbdgens 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.

Styrsystemet utfér normalt cirkulara forflyttningar i det
aktiva bearbetningsplanet. Du kan ocksa programmera
cirklar som inte ligger i det aktiva bearbetningsplanet.

Om du samtidigt roterar denna cirkelrérelse uppstar en
cirkel i rymden (cirkel i tre axlar).
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Cirkelbage G06 med tangentiell anslutning
Verktyget forflyttas pa en cirkelbdge som ansluter tangentiellt till Yi
det foregdende programmerade konturelementet.

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

Konturelementet som cirkelbdgen skall ansluta tangentiellt till skall
programmeras i blocket direkt fére GO6-blocket. For detta behovs

minst tva positioneringsblock p 20
e > Koordinater for cirkelbagens slutpunkt, om det
behdvs: -
» Matning F X

> Miscellaneous function M

Exempel

o G06-blocket och det foregdende programmerade
konturelementet skall innehalla bdda koordinaterna i
planet som cirkelb&gen skall utféras il
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Exempel: Ratlinjerorelse och fas med ratvinkliga
koordinater

10

20

5 95

Ra&dmnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal
Frikorning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning
F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1, aktivera
radiekompensering G41

Tangentiell framkdrning

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 réta linjen for horn
4

Programmering av fas med langd 20 mm

Forflyttning till sista konturpunkten 1, andra réta linjen for
horn 4

Tangentiell frAnkdrning
Frikoérning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering

Frikérning av verktyget, programslut
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Exempel: Cirkelrérelse med ratvinkliga koordinater

Raamnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal
Frikdrning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning
F = 1000 mm/min

Forflyttning till konturen vid punkt 1, aktivera
radiekompensering G41

Tangentiell framkdrning

Punkt 2: forsta rata linjen for hoérn 2

Infoga radie med R = 10 mm, Matning: 150 mm/min
Forflyttning till punkt 3: Startpunkt for cirkelbagen

Forflyttning till punkt 4: Slutpunkt fér cirkelbdgen med G02,
radie 30 mm

Forflyttning till punkt 5
Forflyttning till punkt 6

Framkorning till punkt 7: Cirkelbagens slutpunkt, cirkelbage
med tangentiell anslutning till punkt 6, styrsystemet
berdknar sjalv radien

Forflyttning till sista konturpunkten 1
Ldmna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning
Frikérning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering

Frikorning av verktyget i verktygsaxeln, programslut

-—
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Exempel: Fullcirkel med ratvinkliga koordinater

Radmnesdefinition

Verktygsanrop

Frikoérning av verktyget

Definiera cirkelcentrum
Forpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till cirkelbdgens startpunkt, radiekompensering
G41

Tangentiell framkdrning

Forflyttning till cirkelns slutpunkt (=cirkelns startpunkt)
Tangentiell frankdérning

Frikdrning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering

Frikérning av verktyget i verktygsaxeln, programslut
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Konturrorelser — Polara koordinater

Oversikt
Med polara koordinater definierar man en position via en vinkel H
och ett avstand R frén en tidigare definierad Pol 1, J.
Polara koordinater anvéandes med fordel vid:

® Positioner pa cirkelbagar

m  Arbetsstyckesritningar med vinkeluppgifter, t.ex. vid halcirklar

Oversikt konturfunktioner med polara koordinater

Knapp Verktygsforflyttning Erforderliga uppgifter Sida
+ @ Ratlinje Polar radie, polar vinkel for ratlinjens 159
slutpunkt
+ @ Cirkelbage runt cirkelcentrum/Pol till Polar vinkel for cirkelbdgens slutpunkt 160
cirkelbdgens slutpunkt
| + @ Cirkelbage enligt aktiv rotationsriktning Polar vinkel for slutpunkten 160
o + @ Cirkelbdge med tangentiell anslutning till  Polar radie, polar vinkel for cirkelbdgens 160
féregdende konturelement slutpunkt
+ @ Overlagring av en cirkelbage och en Polar radie, polar vinkel for cirkelbagens 161

N

158

ratlinje
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Polara koordinater utgangspunkt: Pol |, J

Pol (I, J) kan du definiera pé ett valfritt stélle i NC-programmet innan Y A
du anger positioner med polara koordinater. Definitionen av Pol
programmeras pa samma satt som vid ett cirkelcentrum.

spec » Programmera Pol: Tryck pa knappen SPEC FCT.
> Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER

Tryck pa softkey DIN/ISO

Tryck pa softkey I eller J

Koordinater: Ange ratvinkliga koordinater for Pol
eller for att dverfora den senast programmerade
positionen: G29 anges. Definiera Pol innan

du programmerar poléra koordinater. Pol
programmeras endast i ratvinkliga koordinater.
Pol &r aktiv &nda tills du definierar en ny Pol. X=|

v

Y=J

A 4

<V

Exempel

Ratlinje med snabbtransport G10 eller ratlinje med
matning F G11
Verktyget forflyttas pa en rat linje fran sin aktuella position till den

rata linjens slutpunkt. Startpunkten ar det féregdende NC-blockets
slutpunkt.

> » Polar koordinatradie R: Ange avstandet fran
den rata linjens slutpunkt till Pol CC

» Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for den
rata linjens slutpunkt mellan —-360° och +360°

. .'_

Fortecknet for H bestdms av vinkelreferensaxelns:
B For moturs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H>0
B For medurs vinkel fran vinkelreferensaxeln till R: H<0

Exempel
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Cirkelbage G12/G13/G15 runt Pol I, J

Den poléra koordinatradien R ar samtidigt cirkelbdgens radie. R

ar bestdmd genom avstandet mellan startpunkten och Pol I, J.

Den sist programmerade verktygspositionen innan cirkelbdgen éar

cirkelbdgens startpunkt.

Rotationsriktning

® Medurs: G12

= Moturs: G13

= Utan uppgift om rotationsriktning: G15. Styrsystemet utfor
cirkelbdgen enligt den sist programmerade rotationsriktningen.

» Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for
cirkelbagens slutpunkt mellan —99999,9999° och
+99999,9999°

m
X
o
3
=
e

Cirkelbage G16 med tangentiell anslutning

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

» Polar kordinatradie R: Avstand fran cirkelbagens
slutpunkt till Pol I, J

> Polar koordinatvinkel H: Vinkelposition for
cirkelbdgens slutpunkt

LS

o Pol ar inte cirkelbdgens centrumpunkt!

1
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Skruvlinje (Helix)

En skruvlinje ar en kombination av en cirkular rérelse och en
linjar rérelse vinkelrat mot den cirkulara rorelsen. Dessa rorelser
Overlagras och utfors samtidigt. Cirkelbagen programmeras i ett
huvudplan.

Skruvlinjer kan bara programmeras med polara koordinater.

Anvandningsomrade
® |nner och yttergdngor med stora diametrar
B Smorjspar

Berakning av skruvlinjen

For programmeringen behdver man den inkrementala uppgiften om
den totala vinkeln som verktyget skall forflyttas pa skruvlinjen samt
skruvlinjens totala hojd.

Antal gangor n: Gangor + gangoverlapp vid gangans
bdrjan och slut

Total hojd h: Stigning P x antal gangor n

Inkremental total vinkel ~ Antal gdngor x 360° + vinkel for

G91 H: géngans borjan + vinkel for gangover-
lapp

Startkoordinat Z: Stigning P x (gangor + gangdverlapp

vid gangans bdrjan)

Skruvlinjens form

Tabellen visar sambandet mellan arbetsriktningen,
rotationsriktningen och radiekompenseringen for olika

konturformer.

Invandig ganga Arbetsriktning Rotationsriktning Radiekompensering
hégerganga Z+ G13 G41

vansterganga 7+ G12 G42

hégergénga Z- G12 G42

vansterganga /- G13 G41

Utvandig ganga

hégerganga Z+ G13 G42
vansterganga Z+ G12 G41
hégergdnga Z- G12 G41
vansterganga Z- G13 G42
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Programmering av skruvlinje

o Ange rotationsriktningen och den inkrementala totala zi
vinkeln G91 h med samma fortecken, annars kan
verktyget beskriva en felaktig rorelse.

For den totala vinkeln G91 h kan ett varde mellan
-99 999,9999° till +99 999,9999° anges.

» Polar koordinatvinkel: Ange den totala
inkrementala vinkeln som verktyget skall
forflyttas pa skruvlinjen.

» Efter inmatning av vinkeln véljer man
verktygsaxeln med en av axelvalsknapparna

» Ange koordinat for skruvlinjens hojd
inkrementalt

» Ange radiekompensering enligt tabellen

Exempel: Ganga M6 x 1 mm med 5 gédngor
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Exempel: Ratlinjerorelse polart

50

5 50 100

Radamnesdefinition

Verktygsanrop

Definiera utgadngspunkt for polara koordinater
Frikoérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet
Forflyttning till konturen vid punkt 1
Forflyttning till konturen vid punkt 1
Forflyttning till punkt 2

Forflyttning till punkt 3

Forflyttning till punkt 4

Forflyttning till punkt 5

Forflyttning till punkt 6

Forflyttning till punkt 1

Tangentiell frAnkdrning

Frikérning i bearbetningsplanet, upphav radiekompensering

Frikdrning i spindelaxeln, programslut
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50

M64 x 1,5

50 100

Raamnesdefinition

Verktygsanrop

Frikoérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Overfor den sist programmerade positionen som Pol
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till férsta konturpunkten

Anslutning

Forflyttning med Helix-interpolering

Tangentiell frankdrning

Frikérning av verktyget, programslut

m
X
o
3
S
o
I
o
=

-—
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5.6 Konturrorelser — Flexibel
konturprogrammering FK (Option #19)

Grunder

Arbetsstyckesritningar som inte ar NC-anpassade innehaller

ofta mattuppgifter som man inte kan programmera med de gra
dialogknapparna.

Sadana uppgifter programmerar man direkt med hjélp av den
flexibla konturprogrammeringen FK, t.ex.

® nar kdnda koordinater ligger pa konturelementet eller i dess
narhet

® nar koordinatuppgifter refererar till ett annat konturelement
® nar riktningsuppgifter och uppgifter om konturforloppet ar kdnda

Styrsystemet beraknar konturen utifran de kanda
koordinatuppgifterna och stédjer programmeringsdialogen med
en interaktiv FK-grafik. Bilden uppe till hdger visar ett exempel pé
ritningsunderlag som enklast definieras med FK-programmering.

o Programmeringsanvisning

Ange alla tillgdngliga uppgifter om varje konturelement.
Programmera aven uppgifter som inte férandras i varje
NC-block: Icke programmerade uppgifter tolkas som
okénda!

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 ett NC-program sa maste
varje FK-avsnitt vara entydigt bestamt.

Programmera alla konturer innan du kombinerar dem
exempelvis med Sl-cykler. Pa detta satt sékerstaller
du att konturerna ar korrekt definierade och du slipper
onddiga felmeddelanden.

Styrsystemet behdver en fast utgadngspunkt for alla
beradkningar. Programmera darfor en position med de gra
dialogknapparna, som innehéller bearbetningsplanets
bada koordinater, innan FK-avsnittet. | detta NC-block far
inga Q-parametrar programmeras.

Om det férsta NC-blocket i FK-avsnittet ar ett FCT- eller
FLT-block maste du fére detta ha programmerat minst
tvd NC-block via de gra dialogknapparna. P4 detta satt ar
framkorningsriktningen entydigt bestamd.

Ett FK-avsnitt far inte borja direkt efter ett L.

Du kan inte kombinera cykelanropet M89 med FK-
programmering.
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Bestamma bearbetningsplan

Konturelement som programmeras med flexibel

konturprogrammering kan bara programmeras i bearbetningsplanet.

Styrsystemet bestdmmer bearbetningsplanet for FK-

programmeringen enligt féljande hierarki:

1 Genom det i ett FPOL-block beskrivna planet

2 Via det i TOOL CALLT-blocket definierade bearbetningsplanet
(t.ex. G17 = X/Y-plan)

3 Naringet har valts ar standardplanet X/Y aktivt

Presentationen av FK-softkeys paverkas av spindelaxeln i

rdaamnesdefinitionen. Nar du har angivit spindelaxel G17 i

raamnesdefinitionen, visar styrsystemet enbart FK-softkeys for X/Y-

planet.

Byta bearbetningsplan

Gor pé foéljande satt om du behdver programmera ett annat
bearbetningsplan an det som for tillfallet ar aktivt:

. > Tryck pé softkey PLAN XY ZX YZ

> Styrsystemet presenterar da FK-softkeys enligt
det nyligen valda planet.
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Grafik i FK-programmeringen

MAWEJ;L DRIFT Brrogrammering

(2
v

o For att kunna anvanda grafiken vid FK-programmering
valjer man bildskarmsuppdelning PROGRAM + GRAFIK.

Ytterligare information: '"Programmering", Sida 67

nc_prog\BHB\DINY3803 1. i

: t
1 rt 9%

o Programmera alla konturer innan du kombinerar dem
exempelvis med Sl-cykler. Pa detta satt sakerstaller

du att konturerna éar korrekt definierade och du slipper

onoddiga felmeddelanden. o

Med ofullsténdiga koordinatuppgifter kan oftast inte en i R S O O R A
arbetsstyckeskontur bestimmas entydigt. | dessa fall presenterar

styrsystemet de olika mojliga Idsningarna i FK-grafiken och man far

sjalv mojlighet att valja en av dessa |ldsningar.

Styrsystemet anvander olika farger i FK-grafiken:
®  bla: entydigt bestdmt konturelement

Styrsystemet visar det sista FK-elementet med bla farg forst
efter frAnkdrningsrorelsen.

lila: annu icke bestamt konturelement

ockra: verktygscentrumets bana

rod: snabbtransportforflyttning
® grén: flera mojliga |dsningar
Nar de inmatade uppgifterna erbjuder flera I6sningar och

konturelementet presenteras med gron farg sa valjer man den
korrekta konturen pa foljande satt:

r > Tryck pa softkey VISA LOSNING upprepade
LoSNING génger tills det korrekta konturelementet
visas. Anvand zoomfunktionen néar det ar
svart att skilja pa olika mojliga l16sningar |
standardpresentationen

Ly » Det presenterade konturelementet motsvarar
LoSNING ritningsunderlaget: Bestam med softkey
VALJ LOSNING

Om man annu inte vill valja en med gron farg presenterad kontur
sd trycker man péa softkey START ENKELBL., for att fortsatta FK-
dialogen.

o Konturelement som presenteras med gron farg bor
véljas med VALJ LOSNING sa snart som madjligt.
Detta underlattar TNC:ns berédkningar av efterfoljande
konturelement.

Visa blocknummer i grafikfonstret
For att visa blocknummer i grafikfonstret:

ursa > Vixla softkey VISA BLOCK-NR. till PA

BLOCK-NR.
AV
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Oppna FK-dialog
Gor pa foljande satt for att Oppna FK-dialogen:

» Tryck pa knappen FK
> Styrsystemet visar softkeyraden med FK-
funktioner.

Nar man éppnar FK-dialogen med en av dessa softkeys s visar
styrsystemet ytterligare softkeyrader. Med dessa kan man ange
kénda koordinater, ge riktningsangivelser och mata in uppgifter om

konturférloppet.
Softkey FK-element
FLT I Ratlinje med tangentiell anslutning
A Ratlinje utan tangentiell anslutning
iy
For Cirkelbdge med tangentiell anslutning

L

Fe Cirkelbage utan tangentiell anslutning

b

Pol for FK-programmering

"1
bl
[=]
I

. Valja bearbetningsplan
ZX vz

Avsluta FK-dialog
Gor pa foéljande satt for att avsluta FK-programmeringens softkey-

rad:
» Tryck pa softkey SLUT
SLUT yeep Y
Alternativ
» Tryck pa knappen FK pa nytt

Pol fér FK-programmering

> Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pé knappen FK

FPoL » Oppna dialogen fér definition av Pol: Tryck pa
softkey FPOL

> Styrsystemet visar axelsoftkeys for det aktiva
bearbetningsplanet.

» Ange Pol-koordinaterna via dessa softkeys

o Pol for FK-programmeringen forblir aktiv anda tills du
definierar den pa nytt via FPOL.
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Flexibel programmering av réta linjer

Ratlinje utan tangentiell anslutning

> Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pé& knappen FK

o » Oppna dialogen for flexibel ratlinje: Tryck pa
- softkey FL

> Styrsystemet visar ytterligare softkeys.

» Ange alla kédnda uppgifter i NC-blocket med hjalp
av dessa softkeys

> FK-grafiken presenterar den programmerade
konturen med lila farg tills de inmatade
uppgifterna ar tillrackliga. Flera |dsningar
presenteras i grafiken med grén farg.
Ytterligare information: "Grafik i FK-
programmeringen", Sida 167

Ratlinje med tangentiell anslutning

Nar en ratlinje skall ansluta tangentiellt till det féregédende
konturelementet dppnar man dialogen med softkey :

» Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pd knappen FK
o, » Oppna dialogen: Tryck pa softkey FLT
é » Ange alla kédnda uppgifter i NC-blocket med hjalp
av softkeys
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Flexibel programmering av cirkelbagar

Cirkelbage utan tangentiell anslutning

> Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pé& knappen FK

[ » Oppna dialogen for flexibel cirkelbage: Tryck pa

A’ softkey FC

> Styrsystemet visar softkeys for direkta uppgifter
om cirkelbagen eller uppgifter om cirkelns
centrum.

» Ange alla kédnda uppgifter i NC-blocket med hjalp
av dessa softkeys

> FK-grafiken presenterar den programmerade
konturen med lila farg tills de inmatade
uppgifterna ar tillrackliga. Flera |dsningar
presenteras i grafiken med grén farg.
Ytterligare information: "Grafik i FK-
programmeringen", Sida 167

Cirkelbage med tangentiell anslutning

Nar en cirkelbage skall ansluta tangentiellt till det foregdende
konturelementet 6ppnar man dialogen med softkey FCT:

> Visa softkeys for Flexibel konturprogrammering:
Tryck pa knappen FK

For I » Oppna dialogen: Tryck pa softkey FCT

» Ange alla kdnda uppgifter i NC-blocket med hjalp
av softkeys
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Inmatningsmojligheter

Slutpunktkoordinater

Softkeys Kéanda uppgifter

Ratvinkliga koordinater X och Y

Polara koordinater i forhallande till
FPOL

Riktning och langd pa konturelement

Softkeys Kanda uppgifter

Linjens langd

Linjens stigningsvinkel

Kordans langd LEN fo6r cirkelbdgen

Stigningsvinkel AN fér ingangstangenten

Cirkelbagens mittpunktsvinkel

HANVISNING
Varning kollisionsrisk!

Inkrementell stigningsvinkel IAN refererar styrsystemet till
det senaste forflyttningsblockets riktning. NC-program fran
aldre styrsystem (dven iTNC 530) ar inte kompatibla. Det finns
kollisionsrisk vid exekvering av importerade NC-program!

» Kontrollera férlopp och kontur med hjalp av den grafiska
simuleringen

» Justera importerade NC-program vid behov

Exempel
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Cirkelcentrum CC, radie och rotationsriktning i FC-/FCT-block

Styrsystemet beraknar cirkelcentrumet for flexibelt programmerade
cirkelbdgar utifrdn de inmatade uppgifterna. Darfor ar det aven

vid FK-programmering méjligt att programmera fullcirklar med ett
NC-block.

Om man vill definiera cirkelcentrum med polara koordinater maste
Pol programmeras med funktionen FPOL istéllet for med CC.

FPOL ar aktiv fram till ndsta NC-block med FPOL och anges med
ratvinkliga koordinater.

o Ett programmerat eller automatiskt beraknat
cirkelcentrum eller Pol ar bara verskamma inom

sammanhangande konventionella eller FK-avsnitt. Nar ett
FK-avsnitt separerar tva konventionellt programmerade
programavsnitt, forloras da informationen om ett
cirkelcentrum eller Pol. De bada konventionellt
programmerade avsnitten maste innehalla separata
och eventuellt identiska CC-block. Omvént leder aven
konventionella avsnitt mellan tva FK-avsnitt till att denna
information forloras.

Softkeys Kanda uppgifter

Cirkelcentrum i ratvinkliga koordi-
nater

Centrumpunkt i polara koordina-
ter

Cirkelbagens rotationsriktning

Cirkelbagens radie
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Slutna konturer

Med softkey CLSD kan man markera borjan och slut pa en sluten Y
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 NC-block.

Softkey Kénda uppgifter
m Borjan pa kontur:  CLSD+
Slut pa kontur: CLSD-

Exempel
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Hjalppunkter

Bade for flexibla ratlinjer och for flexibla cirkelbagar kan man ange
hjalppunkter som ligger pa eller i ndrheten av konturen.

Hjalppunkter pa en kontur

Hjalppunkten befinner sig exakt pa linjen alt. i linjens férldangning Yi

eller exakt pa cirkelbagen.

Softkeys

60.071
Kanda uppgifter 53

X-koordinat for en ratlinjes hjalp-
punkt P1 eller P2

Y-koordinat for en ratlinjes hjalp-
punkt P1 eller P2

X-koordinat for en cirkelbages
hjalppunkt P1, P2 eller P3

Y-koordinat for en cirkelbages
hjalppunkt P1, P2 eller P3

Hjalppunkter bredvid en kontur

Softkeys

Kéanda uppgifter

X- och Y-koordinat for hjalppunk-
ten bredvid en ratlinje

Avstand mellan hjéalppunkten och
ratlinjen

X- och Y-koordinat for hjalppunk-
ten bredvid en cirkelbage

Avstand mellan hjalppunkten och
cirkelbagen

174
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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 mattuppgifter som man bor
programmera med relativa referenser.

o Koordinater med relativ referens anges alltid
inkrementalt. Dessutom anges NC-blocknumret pa
konturelementet som man refererar till.

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

Om man raderar ett NC-block som ett annat block
refererar till s& kommer styrsystemet att presentera ett
felmeddelande. Korrigera NC-programmet innan detta
NC-block raderas.

Relativ referens till NC-block N: Slutpunktens koordinater

Softkeys Kanda uppgifter

| [ Ratvinkliga koordinater i forhéllande till
| RS NCplock N

e ] Poléra koordinater i férhallande till
|| ] NCeblock N

Exempel
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Relativ referens till NC-block N: Konturelementets riktning och
avstand

Softkey Kéanda uppgifter Y

Vinkel mellan ratlinjen och ett annat konture-
lement alt. mellan cirkelbdgens ingangstan-
gent och ett annat konturelement.

Ratlinje parallell med ett annat konturele-
ment

Avstand mellan ratlinjen och det parallella
konturelementet

m
x
o
3
o
e

Relativ referens till NC-block N: Cirkelcentrum CC

Softkey Kanda uppgifter

Ratvinkliga koordinater for cirkelcentrum i
forhallande till NC-block N

Polédra koordinater for cirkelcentrum i forhal-
lande till NC-block N

m
x
)
3
o
o

10 1

-—
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Exempel: FK-programmering 1

100

75

30
20+

20 50 75 100

Radmnesdefinition

Verktygsanrop

Frikoérning av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forflyttning till bearbetningsdjupet

Forflyttning till konturen pa en cirkelbdge med tangentiell
anslutning

FK-avsnitt:

Programmering av kédnda uppgifter om varje konturelement

Lamna konturen pa en cirkelbdge med tangentiell anslutning

Frikoérning av verktyget, programslut
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6.1 GOTO-funktion

Anvanda knappen GOTO

Hoppa med knappen GOTO

Med knappen GOTO kan du, oberoende av vilken driftart som ar
aktiv, hoppa till ett bestdmt stélle i NC-programmet.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen GOTO
> Styrsystemet visar ett nytt fonster
» Ange siffror
N RADER » Valj hoppinstruktion via softkey, t.ex. hoppa

angivet antal nedat

Styrsystemet erbjuder féljande mojligheter:

Softkey Funktion
N RADER Hoppa angivet antal rader uppat
N RADER Hoppa angivet antal nedat
BLoCK I Hoppa till det angivna blocknumret
BLock N Hoppa till det angivna blocknumret

o Anvand hoppfunktionen GOTO enbart vid
programmering och test av NC-program. Anvand
funktionen blockframlasning vid exekvering.
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,

testa och kéra NC-program

Snabbval med knappen GOTO

Med knappen GOTO kan du Oppna Smart-Select-fonstret som du
enkelt kan valja specialfunktionerna eller cyklerna med.

Gor pa foljande satt vid val av specialfunktioner:

spec » Tryck pa knappen SPEC FCT
» Tryck pa knappen GOTO

> Styrsystemet visar ett fonster med
strukturpresentationen av specialfunktionerna

» Valj énskad funktion

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

Oppna selekteringsfonster med knappen GOTO
Nar styrsystemet erbjuder en selekteringsmeny, kan du dppna

selekteringsmenyn med knappen GOTO. P4 detta séatt kan du se de

inmatningar som ar mojliga.

Programmeringshjalp | GOTO-funktion
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6.2 Bildskarmsknappsats

Nar du anvander kompaktversionen (utan Alpha-knappsats)

av styrsystemet, kan skriva bokstaver och specialtecken via
bildskdrmsknappsatsen eller med en PC-knappsats som ansluts via
USB.

Mata in text med bildskdarmsknappsatsen

Gor péa foljande satt for att arbeta med bildskdrmsknappsatsen:
» Tryck pa knappen GOTO nar du dnskar mata
in bokstaver i t.ex. ett programnamn eller
katalognamn via bildskarmsknappsatsen
> Styrsystemet Oppnar ett fonster déar
styrsystemets sifferinmatningsfalt visas med
tillhérande bokstavsbelaggning.
n » Tryck flera ganger pa sifferknappen tills markéren
visar den dnskade bokstaven
» Vanta tills styrsystemet har dverfort det 6nskade
tecknet innan du matar in nasta tecken
» Med softkey OK overfors texten till det dppnade
dialogfaltet

oK

Med softkey abc/ABC valjer du mellan stora och sma bokstaver.
Om din maskintillverkare har definierat ytterligare specialtecken,
kan du kalla upp och infoga dessa via softkey SPECIALTECKEN. For
att radera enstaka tecken trycker du pa softkey BACKSPACE.
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6.3 Presentation av NC-programmet

Syntaxframhavande

Styrsystemet presenterar syntaxelement med olika farger, P:ogramnsring @m
beroende pa deras betydelse. Genom att framhavandet med olika AT T g

farger & NC-programmet lattare att ldsa och mer éversiktligt. s s, v e ! Bl B [
Fargbetoning av syntaxelement m - :I
Anvandning Férg T ] —
Standardférg Svart : o D
Presentation av kommentarer Gron R £es l:l
Presentation av siffervarden Bla I ! w m 5
Presentation av blocknummer Lila = ‘ | i ” = [mﬂ )I_H I
Presentation av FMAX Orange

Presentation av matningar Brun

Rullningslist

Med rullningslisten i programfonstrets hogra kant kan du
forskjuta bildskarmsinnehéllet med musen. Dessutom kan du via
rullningslistens storlek och position utldsa programmets langd och
markdrens position.
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6.4 Infoga kommentarer

Anvandningsomrade

Du kan infoga kommentarer i ett NC-program for att forklara
programsteg eller ge anvisningar.

o Styrsystemet visar langre kommentarer med pé
olika satt beroende pa maskinparameter lineBreak
(Nr. 105404). Antingen bryts kommentarens rader
eller sa visas tecknen >> for att symbolisera ytterligare
innehall.

Det sista tecknet i ett kommentarblock fran inte vara
tilde (~).

Du har flera mojligheter att infoga kommentarer.

Kommentar under programinmatningen
» Ange data for ett NC-block

» Tryck pa ; (semikolon) pa knappsatsen
Styrsystemet visar frdigan Kommentar?

\ A4

Skriv kommentar
Avsluta NC-blocket med knappen END

v

Infoga kommentar i efterhand

Valj det NC-block som kommentaren skall skrivas in i
Valj det sista ordet i NC-blocket med knappen pil-hdger:
Tryck pé ; (semikolon) pa knappsatsen

Styrsystemet visar frAigan Kommentar?

Skriv kommmentar

Avsluta NC-blocket med knappen END

vV VvV VvYVvyy

Kommentar i ett eget NC-block

» Valj NC-block, efter vilket en kommentar skall infogas

» Oppna programmeringsdialogen med knappen ; (Semikolon) pa

knappsatsen

» Skrivin kommentaren och avsluta NC-blocket med knappen END

Kommentera bort ett NC-block i efterhand

Gor pa foljande satt nar du vill andra ett befintligt NC-block till att
bli en kommentar:
» Valj det NC-block som skall kommenteras bort
» Tryck pa softkey INFOGA KOMMENTAR
TEIE0RT Alternativ

» Tryck pa knappen < pa knappsatsen

> Styrsystemet genererar ett ; (semikolon) i
blockets borjan.

» Tryck pa knappen END
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Andra kommentar till att bli ett NC-block

Gor pé foljande satt for att andra ett bortkommenterat NC-block till
att bli ett aktivt NC-block:

» Valj det kommentarblock som du vill &ndra

i = > Tryck pa softkey TA BORT KOMMENTAR
; B0RT Alternativ

» Tryck pa knappen > pa knappsatsen

> Styrsystemet tar bort ; (semikolon) fran blockets
borjan.
> Tryck pa knappen END

Funktioner vid editering av en kommentar

Softkey Funktion
BoRIAN Hoppa till kommentarens boérjan
=
SLoT Hoppa till kommentarens slut
=
s1sTA Hoppa till ett ords bdrjan. Du separerar ord med
- mellanslag
NasTA Hoppa till ett ords slut. Du separerar ord med
- mellanslag
) Vaxla mellan infogningsléage och éverskrivningslage
'SKRIV OUVR
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6.5 Fri editering av NC-program
Inmatning av vissa syntaxelement ar inte mdjlig direkt med hjalp av
tillgéngliga knappar eller softkeys i NC-editorn, t.ex. LN-block.

For att undvika anvandning av en extern texteditor erbjuder
styrsystemet féljande mdjligheter:

® Fri syntaxinmatning i styrsystemets egen texteditor
® Fri syntaxinmatning i NC-editorn med hjalp av knappen ?

Fri syntaxinmatning i styrsystemets egen texteditor

Gor pa foljande satt for att ta komplettera ett befintligt NC-
program med ytterligare syntax:

e » Tryck pa knappen PGM MGT
> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.
e » Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

FUNKTION.

Tryck p4 softkey VALJ EDITOR

Styrsystemet Oppnar ett selekteringsfonster.
Valj option TEXT-EDITOR

Bekrafta valet med OK

Lagg till dnskad syntax

vaLJ
EDITOR

OK

vV v VvyvVvy

o Styrsystemet utfor inte ndgon som helst syntaxkontroll
i texteditorn. Kontrollera dina inmatningar i NC-editorn
efterat.

Fri syntaxinmatning i NC-editorn med hjélp av knappen ?

o Du behdver en knappsats som ar ansluten via USB for
denna funktion.

Gor pa foljande satt for att ta komplettera ett befintligt och dppnat
NC-program med ytterligare syntax:

E » Ange?

> Styrsystemet Oppnar ett nytt NC-block.

» Lagg till onskad syntax
» Bekrafta inmatningen med END

o Styrsystemet utfor en syntaxkontroll efter bekraftelsen.
Fel resulterar i ERROR-block.
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6.6 Hoppa over NC-block

Infoga /-tecknet
Du kan vélja att hoppa éver NC-block.

For att hoppa 6ver NC-block i driftart Programmering gor du pa
foljande satt:

» Valj dnskat NC-block

> Tryck pa softkey INFOGA
> Styrsystemet infogar /-tecknet.

Radera /-tecknet

For att sluta att hoppa 6ver NC-block i driftart Programmering gor
du pé foljande satt:
» Valj NC-block som hoppas over

» Tryck pa softkey TA BORT
> Styrsystemet tar bort /-tecknet.
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6.7 Strukturera NC-program

Definition, anvandningsomraden

Styrsystemet ger dig mojlighet att kommentera NC-programmet
med struktureringsblock. Lankningsblocken ar texter (max. 252
tecken) som i form av kommentarer eller dverskrifter forklarar de
efterfoljande programraderna.

Langa och komplexa NC-program blir dverskadligare och mer
lattforstaeliga da de kan férses med lampliga ldnkningsblock.
Detta underlattar mycket vid senare férandringar av NC-program.
Man kan infoga lankningsblock pa valfria stéllen i NC-program.
Struktureringsblock kan dven presenteras, men aven bearbetas
eller utdkas, i ett eget fonster. Anvand den for detta andamal
anpassade bildsskarmsuppdelningen.

Styrsystemet forvaltar de infogade struktureringspunkterna i en
separat fil (extension .SEC.DEP). Darigenom 6kas hastigheten vid
navigering i struktureringsfonstret.

| foljande driftarter kan du valja bildskarmsuppdelning PROGRAM +
SEKTIONER:

= PROGRAM ENKELBLOCK
® PROGRAM BLOCKFOLJD
® Programmering

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster

PROGRAM » Visa strukturfonstret: TFYCk pé
SEKT;‘ONER SOﬁ:key PROGRAM + SEKTIONER for
bildskarmsuppdelning
— > Vaxla det aktiva fonstret: Tryck pa softkey
VAXLA FONSTER

Infoga struktureringsblock i programfonstret
» Valj onskat NC-block, efter vilket lankningsblocket skall infogas

» Tryck pa knappen SPEC FCT
> Tryck pa softkey PROGRAMMERINGS HJALP
INFOGA > Trka pé SOﬁkey INFOGA SEKTION
SETLoN » Ange lankningstext
i » Andra i férekommande fall struktureringsnivan
== (indrag) via softkey

0 Indrag av struktureringspunkter kan endast goras vid
redigeringen.

0 Du kan aven infoga struktureringsblock med
knappkombinationen Shift + 8.
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Valj block i lankningsfonstret

Nar man bladdrar mellan blocken i struktureringsfonstret kommer
styrsystemet automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i
programfonstret. P& detta satt kan man alltsa bladdra fram ett stort
antal bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.
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6.8 Kalkylatorn

Handhavande

Styrsystemet forfogar dver en kalkylator som innehaller de
viktigaste matematiska funktionerna.

» Man visar kalkylatorn med knappen CALC

» Vaélja berékningfunktioner: Valj kortkommandon via softkey eller
ange med en alfa-knappsats.

» Man stanger kalkylatorn med knappen CALC

TNG: \nc_prog\BHBADIN\1_Gesenk casting.i |
|1 Gesenk_casting 1 &
%1_GESENK_CASTING G71
AN

Raknefunktion Kortkommando &
(SOftkey) o va80 aas-

S : T T e

Multiplikation *

Division /

Parentesberakning ()

Arcus-Cosinus ARC

Sinus SIN

Cosinus COS

Tangens TAN

Potens for ett varde XAY

Kvadratroten ur SQRT

Invers 1/x

Pl (3.14159265359) Pl

Addera varde till buffertminnet M+

Lagra varde i buffertminnet MS

Hémta varde fran buffertminnet MR

Radera buffertminne MC

Logarithmus Naturalis LN

Logarithmus LOG

Exponentialfunktion eNx

Kontrollera fértecken SGN

Bilda absolutvarde ABS

Ta bort decimaler INT

Ta bort heltalsdelen FRAC

Modulvarde MOD

Valja presentationssatt vy

Radera varde CE
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Raknefunktion Kortkommando
(softkey)

Mattenhet MM eller INCH

Visa vinkelvarde i radianer (standard: RAD

vinkelvarde i grader)

Valj presentationssatt for numeriska DEC (decimal) eller HEX

varden (hexadezimal)

Overfor beraknat varde till NC-programmet

» Valj det ord som det berdknade vardet skall dverfdras till med
pilknapparna.

» Oppna kalkylatorn med knappen CALC och utfér den 6nskade
berakningen

» Tryck pé softkey OVERTA VARDE

> Styrsystemet Overfor vardet till det aktiva inmatningsfaltet och
stanger kalkylatorn.

Du kan aven dverfdra ett varde fran ett NC-

program till kalkylatorn. Néar du trycker pa softkey
HAMTA AKTUELLT VARDE alternativt trycker pa knappen
GOTO, dverfor styrsystemet vardet frdn det aktiva
inmatningsfaltet till kalkylatorn.

Kalkylatorn fortsatter aven att vara aktiv vid vaxling av
driftart. Tryck pa softkey END, for att stanga kalkylatorn.

Funktioner i kalkylatorn

Softkey

AXELYARDE

Funktion

Overfér varde for respektive axelposition i form
av borvarde eller referensvarde till kalkylatorn

HAMTA
RAKTUELLT
VHRDE

Overfor siffervarde fran det aktiva inmatningsfal-
tet till kalkylatorn

OVERTA
VHARDE

Overfor siffervarde fran kalkylatorn till det aktiva
inmatningsfaltet

KOPIERR

FALT

Kopiera siffervarde fran kalkylatorn

INFOGR

FALT

Infoga siffervarde som har kopierats fran kalkyla-
torn

BERAKNING

Oppna skardatakalkylator

Du kan aven flytta kalkylatorn med hjélp av pilknapparna
pa din alfa-knappsats. Om du har en mus ansluten kan
du aven flytta kalkylatorn med denna.

190
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6.9 Skardataberakning

Anvandningsomrade

Med skardatakalkylatorn kan du berdkna spindelvarvtalet och P &}m
matningen for en bearbetningsprocess. Det berdknade vérdet kan T

du sedan dverfora till en dppnad matnings- eller varvtalsdialog i NC- oo o oo | o0 et I [ J
programmet. o e

For att Oppna skardatakalkylatorn trycker du pa softkey
SKARDATABERAKNING.

Styrsystemet visar softkeyn nar du:

B Tryck pa knappen CALC

Tryck pa CALC for att definiera varvtal
Definiera matning

Tryck pé softkey F i driftart Manuell drift
Tryck pa softkey S i driftart Manuell drift

£

o
(e vau
—

Skardatakalkylatorns vyer

Beroende pd om du beréknar ett varvtal eller en matning kommer
skardatakalkylatorn att visa olika inmatningsfalt:

Fonster for varvtalsberidkning:

Kortkom- Betydelse

mando

T: Verktygsnummer

D: Verktygets diameter

VC: Skarhastighet

S= Resultat for spindelvarvtal

Nar du 6ppnar varvtalsberakningen i en dialog dar ett verktyg redan
har definierats, hdmtar varvtalsberakningen automatiskt dver
verktygsnummer och diameter. Du anger endast VC i dialogféltet.

Fonster for matningsberakning:

Kortkom- Betydelse
mando
T. Verktygsnummer
D: Verktygets diameter
VC: Skarhastighet
Spindelvarvtal
Antal skar
FZ: Matning per tand
FU: Matning per varv
F= Resultat for matning

o Overfor matningen fran T-blocket med hjélp av softkey
F AUTO till efterfoljande NC-block. Om du skulle vilja
andra matningen i efterhand, behéver du bara justera
matningsvardet i T-blocket.
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Funktioner i skardatakalkylatorn

Beroende pa var du har 6ppnat skardatakalkylatorn, har du féljande
mojligheter:

Softkey Funktion
e Overfor varde fran skardatakalkylatorn till
- NC-programmet
BERAKNA Vaxla mellan matnings- och varvtalsberakning
MATNING F
[vArRVTAL 5]
INMATNING Vaxla mellan matning per tand och matning per
I‘IFITNIN'.—L-‘-LI Varv
INMATNING Vaxla mellan varvtal och Skérhastighet
VARVTAL
[fuel s
cutTING Aktivera eller stanga av arbete med skardatata-
DATA TABLE
Ay bell
vaLs Valj verktyg fran verktygstabellen
l Flytta skardatakalkylatorn i pilens riktning
— Vaxla till kalkylator
KALKYLATOR
Anvand Inch-varde i skardatakalkylatorn
INCH
Avsluta skardatakalkylatorn
SLUT

Arbeta med skardatatabeller

Anvandningsomrade

Nar det finns tabeller for arbetsstyckets material, skarmaterial
och skéardata lagrade i ditt styrsystem, kan skardatakalkylatorn
genomfora berakningar med dessa tabellvarden.

Gor pa foljande satt innan du arbetar med automatisk varvtals- och
matningsberakning:

» Ange arbetsstyckesmaterial i tabellen WMAT tab
» Ange skarmaterial i tabellen TMAT.tab

» Ange kombinationer med arbetsstyckesmaterial och
skarmaterial i en skardatatabell

» Definiera erforderliga varden for verktyget i verktygstabellen
® Verktygsradie
®  Antal skar
m Skarmaterial
® Skérdatatabell

Programmeringshjalp | Skardataberakning
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Arbetsstyckesmaterial WMAT

Du definiera arbetsstyckesmaterial i tabellen WMAT.tab. Du méaste TNG: \ table \WMAT . TAB
spara denna tabell i katalogen TNC:\table. - Ladidf -
Tabellen innehéller en kolumn fér material WMAT och en kolumn 211038 10
MAT_CLASS, i vilken material med samma skardata kan delas in i et I
arbetsstyckesklasser, t.ex. enligt DIN EN 10027-2. 51.0177 10
. . N o [t 61.0143 10
Du anger arbetsstyckesmaterial i skérdatakalkylatorn pa foljande - =
saftt: 8St 37-3 N 10
» Valj skardatakalkylatorn T Ty .
> Vilj Aktivera skardata fran tabell i det fonster som éppnas 1; \1/.21305 z:’
> WMAT viljs fran rullgardinsmenyn 131.4301 21
14/A1Cu4PBMg 100
15/Aluminium 100
16|PTFE 200

Verktygets skarmaterial TMAT

Du definierar verktygets skarmaterial i tabellen TMAT.tab. Du méste
spara denna tabell i katalogen TNC:\table.

Du tilldelar skarmaterialet i kolumnen TMAT i verktygstabellen.

| ytterligare kolumner ALIAS1, ALIAS2 osv. kan du ge samma
skarmaterial alternativa namn.
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Skardatatabell

Du definierar kombinationer av arbetsstyckes- och skarmaterial B BT T
med tillhérande skardata i en tabell med extension .CUT. Du méste "
spara denna tabell i katalogen TNC:\system\Cutting-Data.

Du tilldelar en lamplig skardatatabell i kolumnen CUTDATA i
verktygstabellen. B b

" 100 Finish v 440

1
2 10 Finish HS 30
3 10 Finish v 70
4 10 Rough 1SS coated 78
5 10 Finish HSS coated 82
6 20 Rough VHI 90
7 20 Finish v 82
[ 100 Rough Hss 150

o Anvand denna forenklade tabell nar du bara anvander
verktyg med en enda diameter eller nar diametern inte
ar relevant fér matningen.

Skardatatabellen innehéller féljande kolumner:
MAT_CLASS: Materialklass

MODE: Bearbetningsmode, t.ex. finbearbetning
TMAT: Skarmaterial

VC: Skérhastighet

FTYPE: Matningstyp FZ eller FU

F: Matning

extension.CUTD. Du maéste spara denna tabell i katalogen TNC: :

Diameterberoende skardatatabell

| manga fall beror de skardata du kan arbeta med pa verktygets ST i X M Y T ST N Y R T COr Y,  : E
\system\Cutting-Data. L e Come

Du tilldelar en lamplig skérdatatabell i kolumnen CUTDATA i i [T -ae
verktygstabellen. o Cors 1 |

diameter. For detta andamal anvander du skardatatabellen med m

Den diameterberoende skardatatabellen innehaller dessutom 5 S|

18 0.0010 0.0010

féljande kolumner: z C |

2 0.0010 0.0010

® F_D_0: Matning vid @ 0 mm z |
24 0.0010 0.0010 |

® F_D_0_1: Matning vid @ 0,1 mm a o o

= F_D_0_12: Matning vid @ 0,12 mm e

o Du behéver inte ange alla kolumner. Nar en
verktygsdiameter ligger mellan tva definierade kolumner,
kommer styrsystemet att interpolera matningen linjart.
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6.10 Programmeringsgrafik

Medritning eller ej medritning av
programmeringsgrafik

Styrsystemet kan presentera den programmerade konturen med
en 2D-streckgrafik samtidigt som ett NC-program skapas.

» Tryck pa knappen bildskarmsuppdelning

» Tryck pa softkey PROGRAM + GRAFIK

> Styrsystemet visar NC-programmet till vanster och grafiken till

hoger.
AUTOMAT. > Vaxla SOﬁkey AUTOMAT. RITNING till PA
i > Samtidigt som man matar in nya programrader

kommer styrsystemet automatiskt att visa alla

programmerade rorelser i grafikfonstret till hdger.

Om man inte vill att styrsystemet skall presentera grafiken
automatiskt vaxlar man softkey AUTOMAT. RITNING till AV.

MNIJE];L DRIFT

0g\BHB\DIN\3803 1.4

Br:ogrammering

1
-

3

sssss

o N&r AUTOMAT. RITNING ér satt till PA, ignorera
styrsystemet foljande programinnehall vid generering av
2D-grafiken:

= Programdelsupprepningar

Hoppinstruktioner

M-funktioner, sdsom exempelvis M2 eller M30
Cykelanrop

® Varning pa grund av sparrat verktyg

Anvand darfor bara den automatiska ritningen under
konturprogrammeringen.

Styrsystemet &terstéller verktygsdata nar du 6ppnar ett
NC-program eller trycker pa softkey RESET + START.

Styrsystemet anvander olika farger i programmeringsgrafiken:
®  bla: entydigt bestdmt konturelement

m lila: annu icke fullstandigt bestdmt konturelement, kan t.ex.
fortfarande forandras av en RND

= [jusbla: Borrningar och gangor

m ockra: verktygscentrumets bana

B rod: snabbtransportforflyttning

Ytterligare information: "Grafik i FK-programmeringen’, Sida 167
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Framstallning av programmeringsgrafik for ett
NC-program
> Valj ett NC-block block med pilknapparna, fram till vilket
grafiken skall framstéllas eller tryck pd GOTO och ange Onskat
radnummer direkt
RESET » Aterstill aktiva verktygsdata och framstall grafik:

-

START Tryck pa softkey RESET + START

Ytterligare funktioner:

Softkey Funktion
RESET Aterstall tidigare aktiva verktygsdata. Framstall
sTART programmeringsgrafik
START Framstall programmeringsgrafik blockvis

Framstall fullstdndig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara da styrsystemet framstaller en
programmeringsgrafik

STOP

wER Vilja presentationssatt
&7 B Vy ovanifran
® \y framifrén
® Vy frén sidan

vIsa Visa eller dolj verktygsbanor
VKT-BANA
av
vzsa Visa eller dolj verktygsbanor med snabbtransport
F-MAX BANA
Pa

Visa eller d6lj blocknummer

@ » Véaxla softkeyrad
vIsA » Visa blocknummer: Vaxla softkey
B e VISA BLOCK-NR. till PA

» Délja blocknummer: Véxla softkey
VISA BLOCK-NR. till AV

Radera grafik
@ » Vaxla softkeyrad

eren » Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

GRAFIK
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Visa stodlinjer
@ > Vaxla softkeyrad

. > Visa rutnat: Tryck pa softkey Visa rutnat

Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjélv valja vilket omrade som skall visas i grafiken. ElE SR @ zoocemering o

> Vaxla softkeyrad e s & D

Darvid star foljande funktioner till férfogande:

HiL-

Softkey Funktion

PeL

Flytta sektionen

1

B oo Forminska sektionen

Forstora sektionen

Aterstall sektionen

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstalla grafiken
till det ursprungliga omradet.

Du kan dven andra grafikens utseende med musen. Foljande
funktioner star till forfogande:

® For att flytta den visade modellen haller du musknappen i mitten
eller mushjulet nedtryckt och flyttar musen. Om du samtidigt
trycker pa Shift-knappen, kan du bara flytta modellen horisontellt
eller vertikalt.

® For att forstora ett visst omrade véljer du omréadet med
vanster musknapp nedtryckt. Nar du har slappt den vanstra
musknappen, forstorar styrsystemet presentationen.

®m For att snabbt kunna forstora eller forminska ett valfritt omrade
vrider du mushjulet framat eller bakat.
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6.11 Felmeddelanden

Visa fel

Styrsystemet visar fel vid:

m felaktigt inmatade uppgifter

® | ogiska fel i NC-programmet

m ¢j utforbara konturelement

m  felaktig anvdndning av avkannarsystemet

Styrsystemet visar ett fel som har intraffat den 6vre raden med réd
text.

o Styrsystemet anvander sig av olika farger for olika typ av
felklasser:

B ot for fel

® gult for varningar

® gront for anmarkningar
B blatt for informationer

Langa och flerradiga felmeddelanden visas i forkortad version.
Fullstandig information om alla for tillfallet aktiva felmeddelanden
erhalls i felfonstret.

Styrsystemet presenterar ett felmeddelande i den dvre raden anda
tills detta raderas eller tills det erséatts av ett fel med hogre prioritet
(felklass). Information som bara visas kort visas alltid.

Orsaken till ett felmeddelande, som innehaller ett NC-blocks
nummer, skall sokas i det NC-blocket eller i NC-blocken innan.

Nar undantagsvis ett fel i databehandlingen intraffar, 6ppnar
styrsystemet automatiskt felfonstret. Ett sddant fel kan du inte
avhjalpa. Stang av systemet och starta upp styrsystemet pd nytt.

Oppna felfénstret

» Tryck pa knappen ERR

> Styrsystemet dppnar felfonstret och visar alla
felmeddelanden som star i ko fullstandigt.

Stang felfonstret
» Tryck pé softkey SLUT

SLUT

— » Alternativt trycker du pa knappen ERR
> Styrsystemet stanger felfonstret.

Programmeringshjalp | Felmeddelanden
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Utforliga felmeddelanden

Styrsystemet visar mojliga orsaker till felet samt mojliga atgarder:

» Oppna felfonstret

o » Information om felorsak och felatgard: Placera
INFO mark'('.jren pa felmeddelandet och tryck pa softkey
TILLAGGSINFO

> Styrsystemet dppnar ett fonster med information
om felorsak och felatgard.

» Lamna Info: Tryck pa softkey TILLAGGSINFO pa
nytt

Softkey INTERN INFO

Softkey INTERN INFO ger information om felmeddelanden som
endast ar av betydelse vid servicearenden.

» Oppna felfonstret

T » Detaljerad information om felmeddelande:
mFo Placera markoéren pa felmeddelandet och tryck pa
softkey INTERN INFO

> Styrsystemet 6ppnar ett fonster med intern
information om fel.

» Lamna detaljer: Tryck pa softkey INTERN INFO pa
nytt.

Softkey FILTER

Med hjélp av softkeys FILTER kan identiska varningar som listas
omedelbart efter varandra filtreras.

» Oppna felfonstret

I » Tryck pa softkey FLER FUNKTION.
FUNKTION.

FILTER » Tryck pa softkey FILTER
o e > Styrsystemet filtrerar de identiska varningarna.
R » Lamna filter: Tryck pa softkey TILLBAKA
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Softkey AKTIVERA AUTOMAT. SPARA

Med hjélp av softkey AKTIVERA AUTOMAT. SPARA kan du mata in
felnummer som gor att en servicefil sparas omedelbart nar felet

uppstar.

» Oppna felfonstret

FLER
FUNKTION.

AKTIVERA
AUTOMAT .
SPARA

SPARA

-

e e ==

> Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

» Tryck pé softkey AKTIVERA AUTOMAT. SPARA

> Styrsystemet dppnar popup-fonstret Aktivera
Spara automatiskt.

» Definiera uppgifter
® Felnummer: ange motsvarande felnummer
m  Aktiv: bocka for, servicefilen skapas
automatiskt
= Kommentar: ange eventuellt en kommentar
om felnumret
» Tryck pa softkey SPARA
> Styrsystemet sparar automatiskt en servicefil nar
det angivna felet uppkommer.
» Tryck pa softkey TILLBAKA

Radera fel

Radera fel automatiskt

®

Om ett NC-program startas om eller ett nytt NC-program
startas, kan styrsystemet radera de aktuella varningarna
och felmeddelandena automatiskt. Huruvida det sker en
automatisk radering bestammer maskintillverkaren i den
valfria maskinparametern CfgClearError (nr 130200).

Vid leverans av styrsystemet raderas varnings-
och felmeddelandena automatiskt fran felfonstret
i driftarterna Programtest och Programmering.
Meddelanden i maskindriftarterna raderas inte.

Radera fel utanfor felfonstret

» Radera fel eller upplysningar som visas i
huvudraden: Tryck pa knappen CE

| vissa situationer kan du inte anvanda knappen CE for
att radera felet, eftersom knappen anvands for andra
funktioner.
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Radera fel

» Oppna felfonstret

» Radera enstaka fel: Placera markoéren pé
felmeddelandet och tryck pa softkey RADERA.

T » Radera alla fel: Tryck pa softkey RADERA ALLA.

ALLA

RADERA

o Nar felorsaken inte ar dtgardad for ett visst fel, kan det
inte raderas. | detta fall kvarstar felmeddelandet.

Felprotokoll

Styrsystemet lagrar fel som har intréaffat samt viktiga handelser
(t.ex. systemstart) i ett felprotokoll. Felprotokollets kapacitet ar
begrdansad. Nar felprotokollet ar fullt, anvander styrsystemet en
andra fil. Om &ven denna ér full, raderas det forsta felprotokollet
och skapas pa nytt, osv. Véxla vid behov mellan AKTUELL FIL och
TIDIGARE FILER, for att Idsa historiken.

» Oppna felfonstret.

T » Tryck pa softkey PROTOKOLLFILER
i » Oppna felprotokoll: Tryck pa softkey
PROTOKOLL FEL-PROTOKOLL
I » Vid behov kan féregdende felprotokoll stéllas in:
FILER Tryck pa softkey TIDIGARE FILER
CRTUELL » Vid behov kan aktuellt felprotokoll stallas in: Tryck
FIL péa softkey AKTUELL FIL

De éaldsta uppgifterna i felprotokollet star i bérjan — de yngsta
uppgifterna i slutet av filen.
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Knappprotokoll

Styrsystemet lagrar knappinmatningar och viktiga handelser (t.ex.

systemstart) i ett knapp-protokoll. Knapp-protokollets kapacitet
ar begransad. Nar knapp-protokollet ar fullt sker en vaxling till ett
andra knapp-protokoll. Om aven denna ar full, raderas det forsta
knapp-protokollet och skapas pa nytt, osv. Vaxla vid behov mellan
AKTUELL FIL och TIDIGARE FILER, for att Idsa historiken.

PROTOKOLL-
FILER

KNRPP-
PROTOKOLL

TIDIGARE
FILER

RAKTUELL
FIL

>

Tryck p& softkey PROTOKOLLFILER

Oppna knapp-protokoll: Tryck pa softkey
KNAPPPROTOKOLL

Vid behov kan féregdende felprotokoll stéllas in:
Tryck pé softkey TIDIGARE FILER.

Vid behov kan aktuellt knapp-protokoll stéllas in:
Tryck pé softkey AKTUELL FIL

Styrsystemet lagrar alla knapptryckningar pa knappsatsen
som anvands vid handhavandet i ett knapp-protokoll. De aldsta
uppgifterna star i borjan — de yngsta uppgifterna i slutet av filen.

Oversikt 6ver knappar och softkeys for avlasning av protokollet

Softkey/
knappar

BORJAN

Funktion

Hoppa till knappprotokollets boérjan

SLUT

Hoppa till knappprotokollets slut

Sok text

RAKTUELL
FIL

Aktuellt knapp-protokoll

TIDIGARE
FILER

Foéregaende knapp-protokoll

Rad framat/tillbaka

S

e

Tillbaka till huvudmenyn

Upplysningstext

Vid ett handhavandefel, exempelvis tryckning pa en icke tilldten
knapp eller inmatning av ett varde utanfor det tilldtna omradet,
informerar styrsystemet dig med en upplysningstext i den
ovre raden om detta handhavandefel. Styrsystemet raderar
upplysningstexten vid nasta korrekta inmatning.
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Spara servicefiler

Vid behov kan du lagra den aktuella situationen i styrsystemet och
ge en servicetekniker mojlighet att utvardera denna. Darvid lagras
en grupp service-filer (fel- och knapp-protokoll, samt ytterligare filer
som ger information om maskinens samt bearbetningens aktuella
situation).

o For att det ska ga att skicka servicefiler via e-post sparar
styrsystemet bara aktiva NC-program med en storlek pa
upp till 10 MB i servicefilen. Storre NC-program sparas
inte nar servicefilen skapas.

Om du upprepar funktionen SPARA SERVICEFILER flera ganger
med samma filnamn, skrivs den tidigare lagrade gruppen med
servicefiler dver. Anvand darfér ett annat filnamn nar funktionen
upprepas.

Lagra servicefiler
» Oppna felfonstret

T » Tryck pa softkey PROTOKOLLFILER
SPARA » Tryck pa softkey SPARA SERVICEFILER
FILER > Styrsystemet 6ppnar ett fonster i vilket du
kan ange ett filnamn eller komplett sékvag for
servicefilen.
o » Spara servicefiler: Tryck pa softkey OK

Kalla upp hjalpsystem TNCguide

Via softkey kan du kalla upp styrsystemets hjalpsystem.
Momentant far du inom hjalpsystemet samma felforklaring som du
aven erhaller vid tryckning pa knappen HELP.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om aven din maskintillverkare tillhandahaller ett
hjalpsystem sa visar styrsystemet ockséa softkey
Maskintillverkare, via vilken du kan kalla upp detta
separata hjalpsystem. Dar finner du ytterligare,
detaljerad information om de aktuella felmeddelandena.

HEIDENHRIN > Kalla upp hjalp till HEIDENHAIN-felmeddelanden

TNCguide

MASKINTILL » Om det finns tillgangligt, kalla upp hjalp till
e maskinspecifika felmeddelanden
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6.12 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide

Anvandningsomrade
o Innan du anvander TNCguide, méste hjalpfilerna laddas T
ner fran HEIDENHAIN-Homepage. - - -
Ytterligare information: "Ladda ner aktuella hjalpfiler", llE
Sida 208 I oy | PO,

......

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide innehaller
operatorsdokumentation i HTML-format. Man kalla upp TNCguide
via knappen HELP, varvid styrsystemet direkt visar delvis
situationsanpassad information (kontextanpassat anrop). Nar du
editerar ett NC-block och trycker pa knappen HELP, gar du oftast

sy i the displayed sequence: Fo each.

i he machine axis drecson
o

WINOOW

till det exakta stalle i dokumentationen som beskriver den aktuella = TtV Ee e e

funktionen.

o Styrsystemet forsoker starta TNCguide pa det
sprédk som du har valt som dialogsprak. Om denna
sprakversion saknas Oppnar styrsystemet den engelska
versionen.

Foljande operatorsdokumentation finns tillganglig i TNCguide:
® Bruksanvisning Klartextprogrammering (BHBKIlartext.chm)
m Bruksanvisning DIN/ISO (BHBIso.chm)

B Bruksanvisning instélining, testa och exekvera NC-program
(BHBoperate.chm)

® Bruksanvisning Cykelprogrammering (BHBtchprobe.chm)
® Lista med alla NC-felmeddelanden (errors.chm)

Dessutom finns boken main.chm tillganglig, i vilken alla tillgédngliga
CHM-filer finns sammanfattade.

@ Dessutom kan din maskintillverkare inkludera ytterligare
maskinspecifik dokumentation i TNCguide. Dessa
dokument visas da i en separat bok i filen main.chm.
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Arbeta med TNCguide

Kalla upp TNCguide

Det finns flera olika mojligheter att starta TNCguide:

» Tryck pa knappen HELP

» Genom att klicka med musen pé softkeys efter att du forst har

klickat pa den presenterade hjalpsymbolen som visas till hdger
nere i bildskdrmen

» Genom att via filhanteringen 6ppna en hjalpfil (CHM-fil).

Styrsystemet kan 6ppna varje godtycklig CHM-fil, dven nar
dessa inte finns lagrade pé styrsystemets interna minne

o | Windows-programmeringsstationer 6ppnas TNCguide i
en systeminterna standardbrowsern.

Till manga softkeys finns kontextanpassat anrop tillgangligt, via
vilket du lankas direkt till funktionsbeskrivningen for respektive
softkey. Denna funktionalitet star bara till férfogande vid
musanvandning. Gor pa foljande satt:

» Vil den softkeyrad som den dnskade softkeyn visas i

» Klicka med musen pé hjalpsymbolen, vilken styrsystemet visar
till hdéger direkt ovanfor softkeyraden

> Muspekaren andrar sig till ett fragetecken.

» Klicka pa den softkey som du vill fa funktionen forklarad for med
frdgetecknet

> Styrsystemet 6ppnar TNCguide. Om det inte finns ndgon stalle
att lanka till for den valda softkeyn, dppnar styrsystemet istéallet
bokfilen main.chm. Via fulltextsokning eller manuell navigering
kan du soka den dnskade forklaringen.

Aven néar du haller pa att redigera ett NC-block star en
situationsanpassad lankning till férfogande:

> Valj valfritt NC-block

» Markera det 6nskade ordet

» Tryck pa knappen HELP

> Styrsystemet startar hjalpsystemet och visar visar beskrivningen

till den aktiva funktionen. Detta galler inte for tillaggsfunktioner
eller cykler fran din maskintillverkare.

Navigering i TNCguide

Enklast kan du navigera via musen i TNCguide. Pa den vanstra
sidan visas innehallsforteckningen. Genom att klicka pa triangeln
som pekar &t hoger kan du visa det kapitel som ligger darunder
eller visa respektive sida direkt genom att klicka pa respektive
uppgift. Hanteringen ar identisk med hanteringen i Windows
Explorer.

Det lankade textstallet (hanvisningen) ar blatt och understruket. En
klickning pa en lank dppnar den tillhérande sidan.

Sjalvklart kan du dven hantera TNCguide via knappar och softkeys.
Efterféljande tabell innehaller en dversikt dver respektive
knappfunktioner.
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Softkey Funktion

B |nnehdllsforteckning ar aktiv till vanster: Val|
uppgiften som ligger under eller dver

m Textfonster ar aktivt till hdger: Bladdra sida
nedat eller uppéat nar texten eller grafiken inte

kan presenteras fullstandigt

= |nnehdllsforteckning ar aktiv till vanster: SIa
upp innehallsforteckning.

m Textfonster ar aktivt till hdger: Ingen funktion

= |nnehdllsférteckning ar aktiv till vanster: SIa
ihop innehdllsférteckning

m Textfonster ar aktivt till hoger: Ingen funktion

ENT B |nnehadllsférteckning ar aktiv till vanster: Visa
sida som har valts via pilknapparna

m Textfonster ar aktivt till hdger: Om markdren
befinner sig pa den vanstra sidan, hopp till
den lankade sidan

Innehéllsforteckning ar aktiv till

vanster: Véxla fliken mellan visning av
innehallsforteckningen, visning av register och
funktionen fulltextsokning med véaxling till den
hoégra bildskarmsidan

m Textfonster ar aktivt till hdger: Hoppa tillbaka
till det vanstra fonstret

L)

uppgiften som ligger under eller dver

B Innehdllsforteckning ar aktiv till vanster: Val]
m m Textfonster ar aktivt till hdger: Hoppa till nésta

= lank
TILLBAKA Valj senast presenterade sida
=
FRANAT Bladdra framat, nar du har anvant funktionen valj
= senast presenterade sida flera gdnger
soA Bladdra en sida tillbaka
sTom Bladdra en sida framat
KATALOE Visa/ta bort innehallsforteckning
=
FonsTER Vaxla mellan fullbildspresentation och reducerad
presentation. Vid reducerad presentation ser du
fortfarande en del av styrsystemsbilden
vaxiA Fokus vaxlas internt till styrsystemsapplikatio-
nen sé& att du vid 6ppnad TNCguide kan hantera

styrsystemet. Nar fullbildspresentation ar aktiv,
reducerar styrsystemet automatiskt fonsterstor-
leken fore fokusvaxlingen
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Softkey Funktion
Avsluta TNCguide
SLUT
Register
De viktigaste registerorden finns listade i registret (fliken Index) e matorm

:::::: index | [Fnd| " switch-on

och kan valjas direkt av dig genom musklickning eller genom
selektering via pilknapparna.

Den véanstra sidan ar aktiv.

> Valj fliken Index

» Navigera till det 6nskade sokordet med
pilknapparna eller med musen

THC russaagh Dt he et i brmpd—chok B FstiGH
COMPILE & PLC PROGRAM

The PLE program of the THC is automatically compled
RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

.
Alternativ: ® .
» Skriv de forsta bokstdverna | ® !
> Styrsystemet synkroniserar sedan - \ - H T ‘ T %Hﬁ “ == H ENE ]

sokordsregistret i forhallande till den inmatade
texten sa att du snabbt kan hitta registerordet i
listan.

» Visa information till det valda registerordet med
knappen ENT

Fulltextsokning

| fliken Soka har du mojlighet att genomsdka den kompletta
TNCguide efter ett visst ord.

Den vanstra sidan ar aktiv.

=

Valj fliken Soka

Aktivera inmatningsfaltet Sok:
Ange ordet som skall sokas
Bekrafta med knappen ENT

Styrsystemet listar alla fyndplatser som
innehaller detta ord.

Bladdra till det 6nskade stéllet med pilknapparna
» Visa den valda fyndplatsen med knappen ENT

vV v v vy

v

6 Fulltextsékningen kan du alltid bara gora med ett enskilt
ord.

Nar du aktiverar funktionen Sok endast i rubriker
genomsoker styrsystemet inte den kompletta texten
utan istéllet endast alla rubriker. Du aktiverar funktionen
med musen eller genom selektering och déarefter
bekréftelse med mellanslag.
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Ladda ner aktuella hjalpfiler

Hjalpfiler som passar till din styrsystemsprogramvara hittar du pa
HEIDENHAIN-Homepage:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html
Navigera enligt féljande till lamplig hjalpfil:

vV vVvVvVvVvYywyeysy

TNC-Styrsystem
Serig, t.ex. TNC 600

Onskat NC-software-nummer, t.ex.TNC 620 (81760x-07)

Vélj 6nskad sprakversion fran tabellen Online-hjalp (TNCguide)

Ladda ner ZIP-filen
Packa upp ZIP-filen

Overfor de uppackade CHM-filerna till styrsystemet i katalog

TNC:\tncguide\se eller till respektive sprakunderkatalog

filandelse .chm.

Om du 6verfér CHM-filerna med TNCremo till
styrsystemet, skall du vélja bindrmode for filer med

Sprak TNC-katalog
Tyska TNC:\tncguide\de
Engelska TNC:\tncguide\en
Tjeckiska TNC:\tncguide\cs
Franska TNC:\tncguide\fr
ltalienska TNC:\tncguide\it
Spanska TNC:\tncguide\es
Portugisiska TNC:\tncguide\pt
Svenska TNC:\tncguide\sv
Danska TNC:\tncguide\da
Finska TNC:\tncguide\fi
Nederldndska TNC:\tncguide\nl
Polska TNC:\tncguide\pl
Ungerska TNC:\tncguide\hu
Ryska TNC:\tncguide\ru
Kinesiska (forenklad) TNC:\tncguide\zh
Kinesiska (traditionell) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovenska TNC:\tncguide\sl
Norska TNC:\tncguide\no
Slovakiska TNC:\tncguide\sk
Koreanska TNC:\tncguide\kr
Turkiska TNC:\tncguide\tr
Rumanska TNC:\tncguide\ro
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71 Inmatning av tillaggsfunktioner M och
STOP

Grunder

Med styrsystemets tillaggsfunktioner - aven kallade M-funktioner -
kan du styra

® Programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

®  maskinfunktionerna, sdsom péaslag och avstéangning av
spindelrotationen och kylvatskan

® verktygets konturbeteende

Man kan ange upp till fyra tillaggsfunktioner M i slutet av ett
positioneringsblock alternativt i ett separat NC-block. Styrsystemet
presenterar da foljande dialog: Hjalpfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den énskade
tillaggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen s att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT anges
tillaggsfunktionerna med hjélp av softkey M.

Tillaggsfunktionernas effekt

Beakta att vissa tillaggsfunktioner blir verksamma i boérjan av ett
positioneringsblock, vissa andra i slutet, oberoende av i vilken
ordningsfoljd de placeras i respektive NC-block.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det NC-block som de
definierats i.

Vissa tillaggsfunktioner ar bara aktiverade i det NC-block de har
programmerats i. Nar tillaggsfunktioner inte bara ar verksamma

i det block de programmeras i s méaste du upphava dem i nadgot
senare NC-block med en separat M-funktion, alternativt upphavs de
automatiskt av styrsystemet i programslutet.

o Om flera M-funktioner har programmerats i ett NC-block,
sker utvarderingens ordningsfoéljd enligt foljande:
® De M-funktioner som aktiveras i blocket bdrjan utfors
innan de som aktiveras i blockets slut
®  Om alla M-funktioner aktiveras i blockets borjan
eller blockets slut, utfors de i den programmerade
ordningsféljden

Ange tillaggsfunktion i STOP-block

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

» Programmera ett avbrott i programkoérningen:
Tryck pa knappen STOP

» Ange i forekommande fall tillaggsfunktionen M

Exempel
N87 G38*
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72 Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkorning, spindel och kylvatska

Oversikt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan péaverka de beskrivna
tillaggsfunktionernas beteende.

M Verkan Aktiveras vid block - boérjan slut

Mo Programkérning STOPP ]
Spindel STOPP

M1 Valbart STOPP av programkérningen [

i forekommande fall spindel STOPP

i forekommande fall kylvatska AV
(funktionen bestdms av maskintillver-
karen)

M2 Programkérning STOPP [
Spindel STOPP
Kylvatska AV
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen
Funktionsomfanget paverkas av
maskinparameter
resetAt (Nr. 100901)

M3 Spindel TILL medurs [

M4 Spindel TILL moturs [

M5 Spindel STOPP [

Mé Verktygsvaxling [
spindelstopp

programkdrning stopp

o Eftersom funktionen varierar beroende pa
maskintillverkare rekommenderar HEIDENHAIN
funktionen TOOL CALL for verktygsvéaxling.

M8 Kylvatska TILL [

M9 Kylvatska AV [

M13  Spindelstart medurs [
kylvatska TILL

M14  Spindelstart moturs u
kylvatska TILL

M30 som M2 [
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7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater: M91/M92

Matskalans nollpunkt

P& matskalan finns ett referensmaérke som indikerar méatskalans X

nollpunkt. I
X (Z)Y)

Maskinens nollpunkt
Maskinens nollpunkt behdver du for foljande andamal:
m Stélla in begransning av rérelseomradet (mjukvarubegransning)

® Kora fram till maskinfasta positioner (t.ex.position for
verktygsvaxling)

® |nstallning av arbetsstyckets utgdngspunkt

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

Standardbeteende
Styrsystemet refererar koordinater till arbetsstyckets nollpunkt.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kdra NC-program

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock ska utga frdn maskinens
nollpunkt, s& anger du M91 i dessa NC-block.

o Om du programmerar inkrementala koordinater i ett
M91-block sd utgéar dessa koordinater frdn den senast
programmerade M91-positionen. Om det aktiva NC-
programmet inte innehaller ndgon M91-position sa utgar
koordinaterna fran den aktuella verktygspositionen.

Styrsystemet presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens
nollpunkt. | statuspresentationen véljer man koordinatpresentation
REF

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program
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Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
definiera ytterligare en maskinfast position (Maskinens
utgadngspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet
frdn maskinens nollpunkt till maskinens utgangspunkt.

Om koordinaterna i positioneringsblock utgar fran maskinens
utgangspunkt, istallet for arbetsstyckets utgangspunkt, sa anger
man M92 i dessa NC-block.

o Aven vid M91 eller M92 utfor styrsystemet korrekt
radiekompensering. Daremot sker da inte nadgon
kompensering for verktygslangden.

Verkan
M91 och M92 &r bara aktiva i NC-blocken, i vilka M91 eller M92 har
programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid ska utgéa frdn maskinens nollpunkt, s& kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt spérras i
en eller flera axlar.

Om funktionen for instéllning av arbetsstyckets utgangspunkt har

sparrats for alla axlar s{él' kommer styrsystemet inte att visa softkey
UTGANGSPUNKT INSTALLN. i driftart MANUELL DRIFT.

Bilden 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 dvervakningen av bearbetningsutrymmet och Iata
raamnet presenteras i forhallande till den installda utgdngspunkten.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program
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Forflyttning till positioner i icke vridet
koordinatsystem vid tiltat bearbetningsplan: M130

Standardbeteende vid 3D-vridet bearbetningsplan

Styrsystemet hanfor koordinaterna i positioneringsblocken till det
tiltade bearbetningsplanets koordinatsystem.

Beteende med M130

Styrsystemet hanfér koordinater i ratlinjeblock till det icke
tiltade arbetsstyckes-koordinatsystemet, trots att vridning av
bearbetningsplanet ar aktiv.

Styrsystemet positionerar da det vinklade verktyget

till de programmerade koordinaterna i det icke vridna
arbetsstyckeskoordinatsystemet.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen M130 ar endast aktiv i det aktuella blocket.
Styrsystemet utfor dter de efterfoljande bearbetningarna
i det tiltade bearbetningsplanets koordinatsystem. Under
bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera forlopp och positioner med hjalp av den grafiska
simuleringen

o Programmeringsanvisning:
B Funktionen M130 &ra bara tilldten vid aktiv funktion
Tilt the working plane.
®  Nar funktionen M130 kombineras med ett
cykelanrop, avbryter styrsystemet exekveringen med
ett felmeddelande.

Verkan

M130 ar inte modal och bara verksam i ratlinjeblock utan
verktygskompensering.
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74 Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Bearbeta sma kontursteg: M97

Standardbeteende
Vid ytterhorn infogar styrsystemet en dvergangsbage. Vid mycket Y A
sma kontursteg kan detta medfdra att verktyget skadar konturen
Vid s&dana tillféllen avbryter styrsystemet programkdérningen och
presenterar ett felmeddelande Verktygsradie for stor.

Beteende med M97

Styrsystemet beraknar konturskarningspunkten for
konturelementen — pd samma séatt som vid innerhérn — och
forflyttar verktyget via denna punkt.

Programmera M97 i samma NC-bock som punkten for ytterhornet.

o Istallet for M97 rekommenderar HEIDENHAIN
den avsevart mycket kraftfullare funktionen M120
LA. Ytterligare information: "Forberdakning av
radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD): M120
(Option #21)", Sida 219

Verkan
M97 ar bara verksam i de NC-block som M97 har programmerats .

0 Vid M97 bearbetar styrsystemet inte konturhornet
inte fullstandigt. Eventuellt maste konturhérnet
efterbearbetas med ett mindre verktyg.

Exempel

Stor verktygsradie

Forflyttning till konturpunkt 13
Bearbetning av sma kontursteg 13 och 14
Forflyttning till konturpunkt 15
Bearbetning av sma kontursteg 15 och 16

Forflyttning till konturpunkt 17
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Fullstandig bearbetning av 6ppna konturhorn: M98

Standardbeteende

Vid innerhdrn beraknar styrsystemet skarningspunkten for Y
fradsbanorna och andrar verktygets rorelseriktning i denna punkt.

Nar konturen ar 6ppen vid hornet ger detta upphov till en
ofullstdndig bearbetning:

Beteende med M98

Med tillaggsfunktionen M98 forflyttar styrsystemet verktyget sa Y
l&ngt att varje konturpunkt blir fullstandigt bearbetad:

Verkan
M98 ar bara verksam i de NC-block som M98 har programmerats i.
M98 aktiveras i blockets slut.

Exempel: Forflyttning i tur och ordning till konturpunkterna 10,
11 och 12
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Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget, oberoende av rorelseriktningen,
med den sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

Styrsystemet reducerar matningshastigheten vid roérelser i negativ
riktning i verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel
FZMAX begransas till en faktor F% av den sist programmerade
matningshastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103

Nar man anger M103 i ett positioneringsblock sa fortsatter
styrsystemet dialogen och fragar efter faktor F

Verkan

M103 aktiveras i blockets borjan.
Upphav M103: Fornyad programmering av M103 utan faktor.

o Funktionen M103 fungerar dven i ett tiltat
bearbetningsplans koordinatsystem.
Matningsreduceringen verkar da vid forflyttning i den
tiltade verktygsaxelns negativa riktning.

Exempel
Matning vid nedmatning motsvarar 20% av matningen i planet.

500
500
100
141
500
500

Matning i millimeter/spindelvarv: M136

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget med den i NC-programmet
definierade matningen F i mm/min

Beteende med M136

o | NC-program med enhet inch &r M136 i kombination
med matningsalternativet FU inte tillatet.

Vid aktiv M136 far spindeln inte vara i reglering.

Med M136 forflyttar styrsystemet inte verktyget i mm/min
utan istéllet med den i NC-programmet definierade matningen
F i millimeter/spindelvarv. Om man férédndrar varvtalet med
potentiometern kommer styrsystemet automatiskt att anpassa
matningen.
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Verkan
M136 aktiveras i blockets borjan.
Man upphaver M136 genom att programmera M137.

Matningshastighet vid cirkelbagar: M109/M110/M111

Standardbeteende
Styrsystemet hanfér den programmerade matningshastigheten till
verktygsbanans centrum.

Beteende vid cirkelbagar med M109

Styrsystemet anpassar hastigheten vid inner och ytterbearbetning
av cirkelbégar sé att matningen i verktygsskaret forblir konstant.

HANVISNING

Varning, fara fér verktyg och arbetsstycke!

Nar funktionen M109 ar aktiv, 6kar styrsystemet ibland
matningshastigheten drastiskt vid bearbetning av mycket sma
utvandiga horn. Vid korning finns det risk for verktygsbrott och
skador pa arbetsstycket!

> M109 skall inte anvandas vid bearbetning av mycket sméa
utvandiga horn

Beteende vid cirkelbagar med M110

Styrsystemet anpassar hastigheten endast vid innerbearbetning av
cirkelbagar sa att matningen i verktygsskaret forblir konstant. Vid
ytterbearbetning av cirkelbdgar sker ingen matningsanpassning.

0 Nar du definierar M109 eller M110 fore anropet
av en bearbetningscykel med ett nummer hogre
an 200, fungerar matningsanpassningen aven vid
cirkelbdgar inom denna bearbetningscykel. Vid slutet
eller efter ett avbrott av en bearbetningscykel aterstalls
normaltillstdndet.

Verkan

M109 och M110 aktiveras i blockets bdrjan. M109 och M110
aterstaller du med M111.

218 HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Tillaggsfunktion. | Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Forberakning av radiekompenserad kontur (LOOK
AHEAD): M120 (Option #21)

Standardbeteende

Om verktygsradien ar storre an ett kontursteg som skall

utféras med radiekompensering sa avbryter styrsystemet
programexekveringen och presenterar ett felmeddelande. M97
forhindrar felmeddelandet men ger upphov till ett frasmarke och
forskjuter dessutom hornet.

Ytterligare information: "Bearbeta smé kontursteg: M97",
Sida 215
Om konturen innehéller sekvenser dar verktyget dverlappar

efterkommande konturelement, forstor styrsystemet i vissa fall
konturen.

Beteende med M120

Styrsystemet Overvakar en radiekompenserad kontur s att efter
och dverskarningar inte uppstar samt beraknar verktygsbanan fram
till det aktuella NC-blocket i forvag. Stallen som verktyget skulle ha
skadat konturen vid forblir obearbetade (visas i bilden med maorkare
farg). Man kan dven anvanda M120 for att forse digitaliserade data
eller data som genererats av ett externt programmeringssystem
med verktygsradiekompensering. Darigenom kan avvikelser frén
den teoretiska verktygsradien kompenseras.

Antalet NC-block (max. 99), som styrsystemet forberéknar,
bestdmmer du med LA (eng. Look Ahead: titta framat) efter
M120. Ju storre antal NC-block som véljs att styrsystemet skall
forberdkna, desto langre blir blockcykeltiden.

Inmatning

Nar man anger M120 i ett NC-block s fortsatter styrsystemet
dialogen och fragar efter antalet NC-block LA som skall forberaknas.

Verkan

Programmera funktionen M120 i NC-blocket som aven innehéller
radiekompenseringen G41 eller G42. P4 sa satt uppnar du en
konstant programmeringsprocess som ar 6verskadlig. Foljande NC-
syntaxer avaktiverar funktionen M120:

= G40

= M120 LAO

= M120 utan LA

"%

B Cykeln G80 eller PLANE-funktioner
M120 aktiveras i blockets borjan.
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Begransningar

= Aterkorning till en kontur efter externt/internt stopp far bara
utforas med funktionen FRAMKORNING TILL BLOCK N. Innan
du startar blockframldsningen maste du upphava M120, annars
presenterar styrsystemet ett felmeddelande.

= Om man vill kdra fram till konturen tangentiellt, maste man
anvanda funktionen APPR LCT; NC-blocket med APPR LCT far
bara innehalla koordinater i bearbetningsplanet.

®  Om man vill kdra bort fran till konturen tangentiellt, maste man
anvanda funktionen DEP LCT; NC-blocket med DEP LCT far bara
innehalla koordinater i bearbetningsplanet.

® Fore anvandning av de nedan listade funktionerna maste du
upphava M120 och radiekompenseringen:

® Cykel G60 Tolerans

Cykel G80 Bearbetningsplan
PLANE-funktion

M114

M128
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Overlagra handrattspositionering under
programkorning: M118 (Option #21)

Standardbeteende

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare maste anpassa styrsystemet for
denna funktionen.

| driftarterna fér programkérning forflyttar styrsystemet verktyget
péa det satt som definierats i NC-programmet.

Beteende med M118

Funktionen M118 mojliggér manuella korrigeringar med handratten
parallellt med programexekveringen. Du programmerar dven M118
och anger ett axelspecifikt varde (linjaraxlar eller rotationsaxlar).

Inmatning

Nar man anger M118 i ett positioneringsblock sa fortsatter
styrsystemet dialogen och fragar efter de axelspecifika vardena.
Anvand de orangefargade axelknapparna eller ASClI-knappsatsen
for koordinatinmatning.

Verkan

Du upphaver handrattspositioneringen genom att pa nytt
programmera M118 utan koordinatinmatning eller genom att
avsluta NC-programmet med M30/M2.

o Handrattspositioneringen upphavs ocksa vid
programavbrott.

M118 aktiveras i blockets borjan.

Exempel

Under programkorningen 6nskas maijlighet till handrattsrorelser i
bearbetningsplanet X/Y med £1 mm och i rotationsaxeln B med
+5° fran de programmerade vardena:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5*

o M118 fran ett NC-program &r normalt verksam i
maskinkoordinatsystemet.
Pa fliken POS HR i den utdkade statuspresentationen
visar styrningen dessutom det Max.varde som
definierats i M118.
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,
testa och kéra NC-program

Handwheel superimposed ar dven verksam i driftart
MANUELL POSITIONERING!
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Frankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning:
M140

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget i drift.a_lrterna PROGRAM
ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD pé det satt som har
definierats i NC-programmet.

Beteende med M140

Med M140 MB (move back) kan man kora ifran konturen i
verktygsaxelns riktning med en definierbar stracka.

Inmatning

Nar man anger M140 i ett positioneringsblock sé& fortséatter
styrsystemet dialogen och fragar efter hur 1dng stracka som
verktyget skall koras ifran konturen. Ange den dnskade strackan
som verktyget skall forflyttas fran konturen eller tryck pa softkey
MB MAX for att kora till rérelseomradets slut.

o | den valfria maskinparametern moveBack (nr
200903) definierar maskintillverkaren hur langt
fore en granslagesbrytare eller ett kollisionsobjekt
atergangsrorelsen MB MAX ska avslutas.

Dessutom kan man programmera matningen som verktyget
skall forflyttas med under den angivna strackan. Om man inte
anger ndgon matning forflyttar styrsystemet den programmerade
strackan med snabbtransport.

Verkan

M140 ar bara verksam i de NC-block som M140 har programmerats
i.

M140 aktiveras i blockets borjan.
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Exempel
NC-block 250: Forflytta verktyget 50 mm bort fran konturen
NC-block 251: Forflytta verktyget till rérelseomradets slut

o M140 fungerar ocksa vid aktiv funktion VRID
BEARBETNINGSPLAN. Vid maskiner med vridbara
spindelhuvuden forflyttar styrsystemet da verktyget i det
vridna koordinatsystemet.

Med M140 MB MAX kan man bara frikéra i positiv
riktning.

Fore M140 maste alltid ett verktygsanrop definieras
med verktygsaxel, annars ar forflyttningsriktningen inte
definierad.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du férandrar en rotationsaxels position med handratten

och funktionen M118 och sedan utfor funktionen M140
ignorerar styrsystemet det dverlagrade vardet vid frAdnkoérningen.
Framfor allt vid maskiner med rotationsaxlar i huvudet

uppstar da odnskade och ofdrutsdgbara rorelser. Under dessa
kompenseringsrorelser finns det kollisionsrisk!

» M118 med M140 skall inte kombineras i maskiner med
rotationsaxlar i huvudet
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Avstangning av avkannarsystemets 6vervakning:
M141

Standardbeteende

Nar matstiftet ar paverkat visar styrsystemet ett felmeddelande sa
snart man forsoker forflytta en maskinaxel.

Beteende med M141

Styrsystemet forflyttar maskinaxlarna dven nar avkannarsystemets
matstift &r paverkat. Denna funktion &r nddvéandig nar man vill skriva
en egen matcykel i kombination med matcykel 3. Detta for att
kunna frikéra avkdnnarsystemet med ett positioneringsblock efter
utbojningen.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen M141 undertrycker det felmeddelande som beror
pa att matstiftet ar paverkat. Styrsystemet utfor da inte nagon
automatisk kollisionsdvervakning av matstiftet. Genom de bada
beteendena maste du sékerstalla att avkdnnarsystemet kan
frikoras pa ett sakert satt. Vid felaktigt vald frikdrningsriktning
finns det kollisionsrisk!

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med férsiktighet

0 M141 fungerar endast i forflyttningsrorelser med
ratlinjeblock.

Verkan

M141 &r bara verksam i de NC-block som M141 har programmerats
i.

M141 aktiveras i blockets borjan.
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Upphav grundvridning: M143

Standardbeteende

Grundvridningen forblir verksam anda tills man aterstaller den eller
skriver dver den med ett nytt varde.

Beteende med M143

Styrsystemet upphaver en grundvridning i NC-programmet.

o Funktionen M143 ar inte tilldten vid en blocklasning
(block scan).

Verkan

M143 ar verksam fran det NC-block som M143 har programmerats
i.

M143 aktiveras i blockets borjan.

0 M143 raderar uppgifterna i kolumnerna SPA, SPB och
SPC i utgdngspunktstabellen. Vid en férnyad aktivering
av den aktuella raden ar grundvridningen i alla kolumner
0.

Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid
NC-stopp: M148

Standardbeteende

Styrsystemet stoppar alla forflyttningsrorelser vid ett NC-stopp.
Verktyget stannar vid avbrottspunkten.

Beteende med M148

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion konfigureras och friges av
maskintillverkaren.

Maskintillverkaren definierar den stracka i
maskinparameter CfgLiftOff (Nr. 201400) som
styrsystemet skall forflytta vid en LIFTOFF. Med hjalp
av maskinparameter CfgLiftOff kan funktionen ocksa
deaktiveras.

| kolumn LIFTOFF i verktygstabellen satter du for det aktiva
verktyget parametern Y. Styrsystemet forflyttar da verktyget med
upp till 2 mm bort fran konturen i verktygsaxelns riktning.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

LIFTOFF fungerar i foljande situationer:
= Vid ett av dig utfért NC-stopp

® Vid ett NC-stopp som har utforts av programvaran, t.ex. nar ett
fel har intraffat i ett drivsystem

® Vid ett stromavbrott

Verkan
M148 ar verksam anda tills funktionen deaktiveras med M149.
M148 aktiveras i blockets borjan, M149 vid blockets slut.
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Hornrundning: M197

Standardbeteende

Vid aktiv radiekompensering vid ytterhorn infogar styrsystemet en
overgangsbage. Detta kan leda till att kanten rundas av.

Beteende med M197

Med funktionen M197 forlangs konturen tangentiellt vid hornet och
sedan infogas en mindre 6vergadngsbage. Nar du programmerar
funktionen M197och sedan trycker pa knappen ENT, dppnar
styrsystemet inmatningsfaltet DL. | DL definierar du langden

som styrsystemet skall forlanga konturelementet med. Med

M197 reduceras hornradien, hérnet rundas av mindre och
forflyttningsrorelsen utfors trots det fortfarande mjukt.

Verkan
Funktionen M197 ar blockvis verksam och paverkar bara ytterhorn.

Exempel
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8.1 Markera underprogram och
programdelsupprepning

Underprogram och programdelsupprepning gor det mdjligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter
utfora den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar pabdrjas i
NC-programmet med ett méarke G98 |, en forkortning for LABEL
(eng. for mérke).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 65535 eller ett av dig
definierbart namn. Varje individuellt LABEL-nummer, resp. LABEL-
namn, far bara anges en gang i NC-programmet med knappen
LABEL SET eller genom inmatning av G98. Antalet labelnamn som
kan anges begransas endast av det interna minnet.

0 Anvand ett och samma labelnummer resp. labelnamn
endast en gang!

Label 0 (G98 LO) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal ganger.

6 Jamfor programmeringsteknikerna underprogram och
programdelsupprepningar med s3 kallade |[F/THEN-
satser innan du installerar ditt NC-program.

Dé& undviker du eventuella missforstdnd och
programmeringsfel.

Ytterligare information: "IF/THEN-sats med Q-
parametrar", Sida 258
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8.2 Underprogram

Arbetssatt

1 Styrsystemet utfor ett NC-program fram till ett anrop av %
underprogram Ln,0

2 Fran detta stélle utfor styrsystemet det anropade
underprogrammet fram till underprogrammets slut G98 LO

3 Darefter aterupptar styrsystemet exekveringen NC-programmet | @ )

vid NC-blocket efter anropet av underprogrammet Ln,0
GO0 Z+100 M2

+ N99999 % ...

Programmeringsanvisning
®  Ett huvudprogram kan innehdlla ett obegransat antal
underprogram.

= Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsfdljd och
sa ofta som onskas.

®  Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.
® Programmera underprogram efter NC-blocket med M2 alt. M30

®  Om ett underprogram placeras fore NC-blocket med M2 eller
M30 i NC-programmet s& kommer det att utféras minst en gang
dven om det inte anropas
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Programmering underprogram

» Markera bérjan: Tryck pa knappen LBL SET
» Ange underprogramnummer. Om du vill anvanda
LABEL-namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att
vaxla till textinmatning
> Ange innehall
» Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och
ange Label-nummer 0

Anropa underprogram
» Anropa underprogram: Tryck pa knappen
LBL CALL
» Ange det anropade underprogrammets nummer.

Om du vill anvanda LABEL-namn: Tryck pa
softkey LBL-NAME for att véxla till textinmatning.

o L 0 &r inte tillatet da det skulle innebéra ett anrop av
underprogrammets slut.
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8.3 Programdelsupprepningar

Label G98

Programdelsupprepningar bdorjar med market G98 L. En
programdelsupprepning avslutas med Ln,m.

N99999 % ...

Arbetssatt

1 Styrsystemet utfér NC-programmet fram till slutet pa
programdelen (Ln,m)

2 Darefter upprepar styrsystemet programdelen mellan anropad
LABEL och labelanropet Ln,m s& manga gdnger som man har
angivit i m

3 Darefter fortsatter styrsystemet vidare i exekveringen av
NC-programmet

Programmeringsanvisning

= Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

® TNC:n utfor alltid programdelar en gdng mer &n antalet
programmerade upprepningar eftersom den forsta
upprepningen bdrjar efter den forsta bearbetningen.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019 231



Underprogram och programdelsupprepningar | Programdelsupprepningar

Programmering programdelsupprepning

» Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och
ange sedan LABEL-nummer fér programdelen
som skall upprepas. Om du vill anvanda LABEL-
namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att véaxla till
textinmatning

» Mata in programdelen

Anropa programdelsupprepning
» Anropa programdel: Tryck pa knappen LBL CALL

» Ange programdelsnummer for programdelen
som skall upprepas. Om du vill anvdnda LABEL-
namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att véaxla till
textinmatning

» Ange antalet upprepningar REP, bekrafta med
knappen ENT
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8.4 Anropa ett externt NC-program

Oversikt softkeys
Nar du trycker pad knappen PGM CALL visar styrsystemet foljande

softkeys:
Softkey Funktion
o Anropa NC-program med%
PROGRAM
ALy Vélja nollpunktstabell med %:TAB:
TABELL
AL Vélja punkttabell med %:PAT:
PUNKT
TABELL
o Vélja konturprogram med %:CNT:
Wi Vélja NC-program med %:PGM:
PROGRAM
[ Amora Anropa den senast valda filen med %<>%
B Vélja valfritt NC-program med G: : som bearbet-
cvkeL ningscykel

Ytterligare information: Bruksanvisning cykel-
programmering
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Arbetssatt
1 Styrsystemet utfér NC-programmet fram till dess att ett annat % A G71*
NC-program anropas med % @

2 Efter detta utfor styrsystemet det anropade NC-programmet
fram till programslutet % B

3 Darefter aterupptar styrsystemet exekveringen av det : %
anropande NC-programmet frdn NC-blocket som befinner sig :
1N99999 % AG71*

efter programanropet

Programmeringsanvisning

® Styrsystemet behdver inga Labels for att anropa ett NC-
program.

® Det anropade NC-programmet far inte innehélla anrop % tillbaka
till det anropande NC-programmet (odndlig loop).

B Det anropade NC-programmet far inte innehalla
tillaggsfunktionerna M2 eller M30. Om du har definierat
underprogram med Label i det anropade NC-programmet, kan
M2 eller M30 ersattas med hoppfunktionen D09 PO1 +0 P02 +0
P03 99.

B Om ett DIN/ISO-program skall anropas sa anger man filtypen .|
efter programnamnet.

= Man kan ockséd anropa ett godtyckligt NC-program med cykel
G39.

B Du kan ocksa anropa ett godtyckligt NC-program via funktionen
Valj cykel (G: : ).

B Vid ett Programanrop med % ar Q-parametrar principiellt
globalt verksamma. Beakta att andringar av Q-parametrar i det
anropade NC-programmet darfér dven paverkar det anropande
NC-programmet.

0 Medan styrsystemet exekverar det anropande NC-
programmet ar redigeringen av alla anropade NC-
program sparrad.
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Kontroll av det anropade NC-programmet

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk
kollisionsdvervakning mellan verktyget och arbetsstycket. Om du
inte specifikt aterstéller koordinatomrékningar i det anropade NC-
programmet, kommer dessa transformationer ar dven paverka
det anropande NC-programmet. Under bearbetningen finns det
kollisionsrisk!

» Aterstill koordinattransformationer i samma NC-program som
de har anvants i

» Kontrollera i férekommande fall forloppet med hjalp av den
grafiska simuleringen

Styrsystemet kontrollerar det anropade NC-programmet:

m  Nar det anropade NC-programmet innehaller
tillaggsfunktionerna M2 eller M30 kommer styrsystemet att
presentera ett meddelande. Styrsystemet raderar varningen
automatiskt sa snart som ett annat NC-program selekteras.

m Styrsystemet kontrollerar det anropade NC-programmet ar
fullstandiga fére exekveringen. Om NC-blocket N99999999
saknas kommer styrsystemet att avbryta med ett
felmeddelande.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och

kdra NC-program

Sokvagsinformation

Om man bara anger programnamnet, maste det anropade NC-
programmet finnas i samma katalog som det anropande NC-
programmet.

Om det anropade NC-programmet inte finns i samma katalog som
det anropande NC-programmet maste man ange hela sokvagen,
t.ex. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternativt programmerar du en relativ sokvag:

® Utgdende fran det anropande NC-programmets katalog en
katalogniva uppéat ..\PGM1.H

= Utgdende fran det anropande NC-programmets katalog en
katalognivd nedat DOWN\PGM2.H

m Utgdende fran det anropande NC-programmets katalog en
katalognivé uppat och in i en annan katalog ..\THERE\PGM3.H
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Anropa ett externt NC-program

Anrop med Programanrop

Med funktionen % anropar du ett externt NC-program.
Styrsystemet exekverar det externa NC-programmet vid det stélle i
NC-programmet dar det anropas.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL
i > Tryck pa softkey ANROPA PROGRAM
FROGRAN > Styrsystemet startar dialogen for definition av

det anropade NC-programmet.
» Ange sokvagen via bildskdrmsknappsatsen

Alternativ
" » Tryck pa softkey VALJ FIL
i > Styrsystemet véxlar in ett urvalsfonster, via vilket

du kan selektera det NC-program som skall
anropas.

» Bekrafta med knappen ENT
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Anrop med VALJ PROGRAM och ANROPA VALT PROGRAM

Med funktionen %:PGM: véljer du ett externt NC-program som du
anropar separat pa ett annat stélle i NC-programmet. Styrsystemet
exekverar det externa NC-programmet vid det stélle i NC-
programmet dar det anropas med %<>%.

Funktionen %:PGM: &r aven tilldten med strangparametrar sé att du
kan styra programanrop dynamiskt.

Du valjer NC-programmet pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL
o » Tryck pa softkey VALJ PROGRAM
FROERAN > Styrsystemet startar dialogen for definition av

det anropade NC-programmet.

v » Tryck pa softkey VALJ FIL

s > Styrsystemet vaxlar in ett urvalsfonster, via vilket
du kan selektera det NC-program som skall
anropas.

> Bekrafta med knappen ENT

Du anropar det valda NC-programmet pé féljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL
ANROPR > Tryck pé softkey
ey ANROPA SELEKTERAT PROGRAM

> Med %<>% anropar styrsystemet det senast
valda NC-programmet.

o Nar ett med %<>% anropat NC-program saknas, avbryter
styrsystemet bearbetningen eller simuleringen med

ett felmeddelande. For att undvika odnskade avbrott i
programexekveringen, kan du med hjalp av D18-funktion
(ID10 NR110 och NR111) testa alla sdkvagar i borjan av
programmet.
Ytterligare information: "D18 — Ldsa systemdata’,
Sida 275
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8.5 Lankning av underprogram

Lankningstyper

®  Underprogramanrop i underprogram

B Programdelsupprepning i programdelsupprepning
®  Underprogramanrop i programdelsupprepningar
B Programdelsupprepningar i underprogram

o Underprogram och programdelsupprepningar kan aven
anropa externa NC-program.

Lankningsdjup

Nastlingsdjupet definierar bland annat hur ofta programdelar

eller underprogram far innehalla ytterligare underprogram eller

programdelsupprepningar.

® Maximalt lankningsdjup fér underprogram: 19

B Maximalt nastlingsdjup for externa NC-program: 19, dar ett G79
har samma effekt som ett anrop av ett externt program

® Man kan lanka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal
ganger
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Underprogram i underprogram

Underprogrammet vid G98 L1 anropas
Sista programblocket i
huvudprogrammet med M2

Borjan pa underprogram UP1

Underprogrammet vid G98 L2 anropas

Slut pa underprogram 1

Borjan pa underprogram 2

Slut p& underprogram 2

m
x
o
3
o
o

Programexekvering

Huvudprogrammet UPGMS utfdrs fram till NC-block 17
Underprogram UP1 anropas och utférs fram till NC-block 39
Underprogram 2 anropas och utférs fram till NC-block 62. Slut

pa underprogram 2 och aterhopp till underprogrammet som
underprogram 2 anropades ifran.

Underprogram UP1 utfors frdn NC-block 40 fram till NC-block
45. Slut pa underprogram UP1 och &terhopp till huvudprogram
UPGMS

Huvudprogram UPGMS utfdrs fran NC-block 18 fram till NC-
block 35. Aterhopp till NC-block 1 och programslut

w N -

IN

o1
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Upprepning av programdelsupprepning

Borjan pa programdelsupprepning 1
Borjan pa programdelsupprepning 2
Programdelsanrop med 2 upprepningar

Programdel mellan detta NC-block och G98 L1
(NC-block N15) upprepas 1 gang

m
x
o
3
o
o

Programexekvering
Huvudprogrammet REPS utfors fram till NC-block 27

—_

2 Programdelen mellan NC-block 27 och NC-block 20 upprepas 2
ganger

3 Huvudprogram REPS utfors fran NC-block 28 fram till NC-block
35

IN

Programdelen mellan NC-block 35 och NC-block 15 upprepas

1 gang (innehaller dven programdelsupprepningen mellan NC-
block 20 och NC-block 27).

Huvgdprogram REPS utfors fran NC-block 36 fram till NC-block
50. Aterhopp till NC-block 1 och programslut

o1

N
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Upprepning av underprogram

Borjan pa programdelsupprepning 1
Underprogramanrop

Programdelsanrop med 2 upprepningar

Huvudprogrammets sista NC-block med M2

Borjan pa underprogrammet

Slut pa underprogrammet

m
x
o
3
o
o

Programexekvering

Huvudprogrammet UPGREP utfors fram till NC-block 11
Underprogram 2 anropas och utfors.

Programdelen mellan NC-block 12 och NC-block 10 upprepas 2
génger: Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Huvudprogram UPGREP utfors fran NC-block 13 fram till NC-
block 19. Aterhopp till NC-block 1 och programslut

w N -

IN
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8.6 Programmeringsexempel

Exempel: Konturfrasning med flera ansattningar

Programexekvering: Y
m Verktyget forpositioneras till arbetsstyckets Overkant

= Anséattningen anges inkrementalt

m Konturfrasning 75
®m Upprepa ansattning och konturfrasning

100

30
20+

20 50 75 100

Verktygsanrop

Frikdrning av verktyget

Satt Pol

Forpositionering i bearbetningsplanet
Forpositionering till arbetsstyckets dverkant
Marke fér programdelsupprepning
Inkrementellt skdrdjup (ansattning i luften)
Forsta konturpunkten

Forflyttning till konturen

Forflyttning frén konturen
Frikérning
Aterhopp till Label 1; totalt fyra ganger

Frikérning av verktyget, programslut

N
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Exempel: Halbilder

Programexekvering: Y
Forflyttning till halbild i huvudprogram 100 -
Anropa hélbild (underprogram 1) i huvudprogram

Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 1 60

Verktygsanrop
Frikérning av verktyget

Cykeldefinition borrning

Forflyttning till startpunkt halbild 1
Anropa underprogram for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2
Anropa underprogram for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3
Anropa underprogram for halbild

Slut pa huvudprogrammet

Borjan pa underprogram 1: Halbild
Anropa cykel fér hal 1

Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde halet, anropa cykel

Slut pa underprogram 1
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Exempel: Halbild med flera verktyg

Programexekvering:

Bearbetningscykler programmeras i
huvudprogrammet

Anropa komplett halbild (underprogram 1) i
huvudprogram

Forflyttning till halgrupper (underprogram 2) i
underprogram 1

Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 2

Verktygsanrop centrumborr
Frikoérning av verktyget

Cykeldefinition centrera

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Nytt djup for borr

Nytt skardjup for borr

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop brotsch

Cykeldefinition brotschning

Anropa underprogram 1 fér komplett halbild

N
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Slut pa huvudprogrammet

Bdrjan p& underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 1
Anropa underprogram 2 for halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 2
Anropa underprogram 2 fér halbild
Forflyttning till startpunkt halbild 3
Anropa underprogram 2 for halbild

Slut p& underprogram 1

Borjan pa underprogram 2: Halbild
Anropa cykel for hal 1

Forflyttning till andra hélet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde halet, anropa cykel

Slut p& underprogram 2
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9.1  Princip och funktionsoversikt

Med Q-parametrar kan du definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt NC-program genom att istéllet for fasta siffervarden
programmera variabla Q-parametrar.

Du har exempelvis féljande mdjligheter att anvanda Q-parametrar:
m Koordinatvarden

®  Matningshastigheter

® Spindelvarvtal

m Cykeldata

Styrsystemet erbjuder fler mojligheter att arbeta med
Q-parametrar:

B Programmera konturer som styrs via matematiska funktioner

m GoOra exekvering av bearbetningsoperationer beroende av
logiska villkor

Q-Parametrar bestar alltid bokstédver och siffror. Bokstaverna
bestammer Q-parametertypen och siffrorna Q-parameteromradet.

Detaljerad information finner du i foljande tabell:

Q-parametertyp Q-parameteromrade Betydelse

Q-parameter: Parametrar ar verksam i alla NC-program som finns i
styrsystemets minne

0-99 Parametrar for anvandaren, nar inga 6verlappningar med
HEIDENHAIN-SL-cykler intraffar

o Dessa parametrar &r endast giltiga inom sa kallade
makron och tillverkarcykler. Andringar returneras
alltsa inte till NC-programmet.

For tillverkarcykler skall man darfér anvéanda
Q-parameteromradet 1200 — 1399!

100 - 199 Parametrar for styrsystemets specialfunktioner som skall lasas
frdn anvandarens NC-program eller fran cykler
200 - 1199 Parametrar som foretradesvis anvands i HEIDENHAIN-cykler
1200 — 1399 Parametrar som framst anvands for maskintillverkarcykler, nar
varden returneras till anvandarprogrammet
1400 — 1599 Parametrar som framst anvands for inmatningsparametrar i
maskintillverkarcykler
1600 — 1999 Parametrar fo6r anvandaren
QL-parameter: Parametrar endast verksamma lokalt inom ett NC-program
0-499 Parametrar for anvandaren
QR-parameter: Parametrar ar permanent verksamma (remanent) i alla

NC-program som finns i styrsystemets minne dven efter
ett stromavbrott

0-99 Parametrar for anvandaren
100 - 199 Parametrar for HEIDENHAIN-funktioner (t.ex. cykler)
200 - 499 Parametrar for maskintillverkarens funktioner (t.ex. cykler)
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backup.

= pathNcQR (nr 131201)
® pathSimQR (nr 131202)

behover anges.

@ QR-parametrarna sékerhetskopieras i samband med en

Om din maskintillverkare inte definierar en avvikande
sokvag sparar styrsystemet QR-parametervardena under
féljande sokvag SYS:\runtime\sys.cfg. Denna partition
sakerhetskopieras endast vid en komplett backup.

Maskintillverkaren kan anvanda féljande alternativa
maskinparametrar for att ange en sdkvag:

Om din maskintillverkare anger en sokvag till TNC-
partitionen i de alternativa maskinparametrarna, da
kan en sakerhetskopiering genomforas med hjélp av
funktionerna NC/PLC Backup utan att ett kodnummer

Dessutom star QS-parametrar till férfogande (S star for String), med

vilka du aven kan hantera texter i styrsystemet.

Q-parametertyp Q-parameteromrade

Betydelse

QS-parameter:

Parametrar ar verksamma i alla NC-program i styrsyste-
mets minne

Parametrar for anvandaren, sa lange inga dverlappningar med
HEIDENHAIN-SL-cykler intraffar

o Dessa parametrar &r endast giltiga inom sa kallade
makron och tillverkarcykler. Andringar returneras
alltsa inte till NC-programmet.

For tillverkarcykler skall man darfor anvéanda
QS-parameteromradet 200 — 499!

100 - 199

Parametrar for styrsystemets specialfunktioner som skall lasas
frdn anvandarens NC-program eller fran cykler

200 - 1199

Parametrar som foretradesvis anvands i HEIDENHAIN-cykler

1200 - 1399

Parametrar som framst anvands for maskintillverkarcykler, nar
varden returneras till anvandarprogrammet

1400 - 1599

Parametrar som framst anvands fér inmatningsparametrar i
maskintillverkarcykler

1600 - 1999
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

HEIDENHAIN-cykler, maskintillverkarcykler och funktioner fran
tredje part anvander sig av Q-parametrar. Inne i NC-programmen
kan du dessutom programmera Q-parametrar. Om du vid
anvandning av Q-Parametern inte enbart anvander dig av
rekommenderade Q-parameteromraden, kan detta leda till
Overlappning (vaxelverkan) och darmed resultera i 6nskade
beteenden. Under bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Anvand enbart de Q-parameteromraden som rekommenderas
av HEIDENHAIN

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

» Kontrollera forloppet med hjélp av den grafiska simuleringen

Programmeringsanvisning

Du far blanda inmatning av Q-parametrar och siffervarden i ett
NC-program.

Du kan tilldela Q-parametrar numeriska varden mellan

—999 999 999 och +999 999 999. Inmatningsomradet ar begransat
till max. 16 tecken, darav upp till 9 tecken fore komma (heltal).
Internt kan styrsystemet berékna siffervarden upp till en storlek pa
1010,

QS-parametrar parametrar kan du tilldela maximalt 255 tecken.

o Vissa Q- och QS-parametrar tilldelas alltid automatiskt
samma data av styrsystemet, exempelvis tilldelar
styrsystemet Q-parameter Q108 den aktuella

verktygsradien.

Ytterligare information: "Fasta Q-parametrar”,
Sida 297

Styrsystemet lagrar internt siffervarden i ett

binart format (Norm IEEE 754). P4 grund av det
standardiserade formatet som anvands kan vissa
decimaltal inte representeras 100% exakt binart av
styrsystemet (avrundningsfel). Nar du anvander ett
berdknat Q-parameterinnehall i hoppkommandon eller
positioneringar, behéver du ta hansyn till detta.

Du kan aterstélla Q-parametrar till status Undefined. Om en
position programmeras med en Q-parameter som ar odefinierad,
ignorerar styrsystemet denna forflyttning.
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Kalla upp Q-parameterfunktioner

Nér ett NC-program matas in trycker man pa knappen Q (i faltet
for sifferinmatning och axelval under +/--knappen). Da presenterar
styrsystemet foljande softkeys:

Softkey Funktionsgrupp Sida
o Matematiska grundfunktioner 253
P Vinkelfunktioner 256
IF/THEN-beddmning, hopp 258
HOPP
e Specialfunktioner 263
Formel direkt programmerbar 280
'FORMEL
e Funktion for bearbetning av Se Bruksanvis-
FORMEL komplexa konturer ning Cykelpro-
grammering

Nar du definierar eller tilldelar en Q-parameter, visar
styrsystemet softkey Q, QL och QR. Med dessa softkeys
valjer du forst den 6nskade parametertypen. Déarefter
definierar du parameternumret.

Om du har en tangentbord som éar anslutet via USB,
kan du 6ppna dialogen for formelinmatning direkt med

knappen Q.
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9.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet for
siffervarden

Anvandningsomrade

Med Q-parameterfunktionen DO: TILLDELNING kan man tilldela Q-
parametrar siffervarden. Detta gor det mojligt att mata in variabla Q-
parametrar istéllet for siffervarden i NC-programmet.

Exempel

Tilldelning
Q10 innehaller vardet 25
motsvarar GO0 X +25

For en detaljfamilj kan man exempelvis programmera
karaktaristiska arbetsstyckesdimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behdver man dé bara tilldela
dessa parametrar lampliga varden.

Exempel: Cylinder med Q-parametrar

Cylinderradie: R=0Q1
Cylinderhdjd: H=Q2
Cylinder Z1: Q1 =+30
Q2 = +10
Cylinder Z2: Q1 =+10
Q2 = +50

02
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9.3 Beskrivning av konturer med hjalp av
matematiska funktioner

Anvandningsomrade
Med Q-parametrar kan du programmera matematiska
grundfunktioner i NC-programmet:

» Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet
for sifferinmatning). Softkeyraden visar Q-parameterfunktionerna

> Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKTION..

> Styrsystemet visar foljande softkeys

Oversikt
Softkey Funktion
= DO0O: TILLDELNING
x=v t. ex. DOO Q5 P01 +60 *
Tilldela ett varde direkt
Aterstall ett Q-parametervéarde
- DO01: ADDITION
X -y t. ex. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *
Summera tva varden och tilldela resultatet
= D02: SUBTRAKTION

x - v t. ex. D02 Q1 PO1 +10 PO2 +5 *
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet

DO3: MULTIPLIKATION
X av t. ex. D03 Q2 PO1 +3 P02 +3 *
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet

» DO04: DIVISION t.ex. D04 Q4 PO1 +8 P02 +Q2 *
x sy Dividera tva varden och tilldela resultatet Forbju-
det: Division med 0!

- DO5: ROTEN UR t.ex. DO5 Q50 PO1 4 * Berdkna
ROTEN LR roten ur ett varde och tilldela resultatet Forbju-
det: Roten ur negativa tal!

Till héger om =-tecknet far du ange:
B v tal

® tvd Q-parametrar

B ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berdakningarna kan anges med
fortecken.
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Programmering av matematiska grundfunktioner

TILLDELNING
Exempel
n » Vil Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
P » Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa
FUNKTTON. softkey GRUNDFUNKTION.
o » Valj Q-parameterfunktion TILLDELNING: Tryck pa
o softkey DO X=Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

» Ange 5 (Q-parameterns nummer) och bekrafta
med knappen ENT

FORSTA VARDE ELLER PARAMETER?

» Ange 10: Tilldela Q5 siffervardet 10 och bekréafta
med knappen ENT

MULTIPLIKATION
n » Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
P > Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa
FUNKTION. softkey GRUNDFUNKTION.
s » Valj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION:
X x v Tryck pa softkey D3 X * Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

ENT » Ange 12 (Q-parameterns nummer) och bekréafta
med knappen ENT

FORSTA VARDE ELLER PARAMETER?

Nt » Ange Q5 som forsta varde och bekrafta med
knappen ENT

ANDRA VARDE ELLER PARAMETER?

enT » Ange 7 som andra vérde och bekrafta med
knappen ENT
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Aterstall Q-parameter

Exempel
n » Vil Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
e | > Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa
 Funicrzon. softkey GRUNDFUNKTION.

o | » Valj Q-parameterfunktion TILLDELNING: Tryck pa
| x-v softkey DO X =Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

Nt » Ange 5 (Q-parameterns nummer) och bekrafta
med knappen ENT

1. VARDE ELLER PARAMETER?

T | > Tryck pd SET UNDEFINED

0 Funktionen DOO har ocksa stod for att dverfora vardet
Undefined. Om du vill dverfor den odefinierade
Q-parametern utan DOO kommer styrsystemet
felmeddelandet Ogiltigt varde.
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9.4 Vinkelfunktioner

Definitioner

Sinus: sina=a/c

Cosinus: cosa=b/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa

Dar:

B c ar sidan mitt emot den rata vinkeln
® g ar sidan mitt emot vinkeln a

® b ar den tredje sidan

Med tangens kan styrsystemet berakna vinkeln:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Exempel:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dessutom galler:
aZ+b?2=c?(medaZ=axa)
c=1(aZ+b?)

Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey
TRIGONOMETRI. Styrsystemet presenterar da softkeys enligt
nedanstaende tabell.

Softkey Funktion
= D06: SINUS
SINOO t. ex. D06 Q20 PO1 -Q5 *
Berdkna sinus for in vinkel i grader (°) och tilldela
resultatet
- D0O7: COSINUS
costr t. ex. DO7 Q21 PO1 -Q5 *

Berédkna cosinus foér en vinkel i grader (°) och
tilldela resultatet

= D08: ROTEN UR KVADRATSUMMA
X LEN % t. ex. D08 Q10 PO1 +5 P02 +4 *
Berdkna langden med hjalp av tva varden och
tilldela resultatet

. D13: VINKEL
X ANG ¥ t.ex. D13 Q20 PO1 +10 PO2 -Q1 *
Berakna vinkel med arctan for motstdende och
narliggande katet eller sin och cos for vinkeln (0 <
vinkel < 360°) och tilldela resultatet
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9.5 Cirkelberakningar

Anvandningsomrade

Med funktionerna for cirkelberakning kan man lata styrsystemet
berdkna cirkelcentrum och cirkelradie via tre eller fyra punkter
pa cirkeln. Berakning av en cirkel med hjélp av fyra punkter ar
noggrannare.

Anvandningsomrade: Exempelvis kan dessa funktioner anvandas

nar man vill bestimma ett hals eller ett cirkelsegments lage och
storlek med hjélp av de programmerbara avkdnnarfunktionerna.

Softkey Funktion

bz FN 23: CIRKELDATA beraknas med tre cirkel-
'3 PUNKTER
P& CIRKEL punkter

t. ex. D23 Q20 PO1 Q30

Koordinatparen frén tre cirkelpunkter méaste finnas lagrade i
parameter Q30 och de foljande fem parametrarna — i detta fall alltsé
till och med Q35.

Styrsystemet 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.

Softkey Funktion

bza FN 24: CIRKELDATA berdknas med fyra cirkel-
'CIRKEL UR
4 PUNKTER punkter

t. ex. D24 Q20 P01 Q30

Koordinatparen fran fyra cirkelpunkter méaste finnas lagrade i
parameter Q30 och de foljande sju parametrarna — i detta fall alltsé
till och med Q37

Styrsystemet 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.

o Beakta att D23 och D24 dven automatiskt skriver
over de tva efterfoljande parametrarna utéver
resultatparametrarna.
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9.6 IF/THEN-sats med Q-parametrar

Anvandningsomrade

Vid en IF/THEN-sats jamfor styrsystemet en Q-parameter med en
annan Q-parameter eller ett siffervarde. Om det programmerade
villkoret ar uppfyllt sa fortsatter styrsystemet NC-programmet vid
den efter villkoret angivna Labeln.

o Jamfor de sa kallade IF/THEN-satserna med
programmeringsteknikerna underprogram och
programdelsupprepningar innan du skapar ditt NC-
program.

Dé& undviker du eventuella missforstdnd och
programmeringsfel.

Ytterligare information: "Markera underprogram och
programdelsupprepning”, Sida 228

Om villkoret inte ar uppfyllt sa fortsatter styrsystemet
programexekveringen vid nasta NC-block.

Om du vill anropa ett externt NC-program, da programmerar du ett
programanrop med % efter labeln.

Ovillkorligt hopp

Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

D09 PO1 +10 PO2 +10 PO3 1*
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Villkora hopp med raknare

Hoppfunktioner kan anvandas for att upprepa bearbetningar valfritt
maéanga ganger. En Q-parameter anvdnds som en rdknare och dkas
med ett vid varje programdelsupprepning.

Med hoppfunktionen jamfor du raknaren med det 6nskade antalet
bearbetningar.

o Hopp skiljer sig at frdn programmeringsteknikerna
underprogram och programdelsupprepningar.
A ena sidan kraver hopp exempelvis inga avslutade

programomraden som slutar med LO. A andra sidan tar
hopp inte hansyn till dessa &terhoppslabels!

Laddvarde: initiera raknare

Laddvarde: antal hopp

Label

Uppdatera raknare: nytt Q1-varde = tidigare Q1-varde + 1
Utfor programhopp 1 och 2

Utfér programhopp 3

m
x

o

3
o

e
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Programmera IF/THEN-satser

Mojligheter vid inmatning av hopp

| villkoret IF star foljande uppgifter till forfogande:
Siffror

Texter

Q, AL, QR

QS (string-parameter)

Vid inmatning av hoppadress GOTO har du féljande tre
inmatningsmajligheter:

= |BL-NAME
= LBL-NUMMER
= QS

IF/THEN-satserna visas nar du trycker pa softkey HOPP.
Styrsystemet visar foljande softkeys:

Softkey Funktion
= D09: OM LIKA MED, HOPP
X R t. ex. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 “UPCAN25“ *
Om vérdena eller parametrarna ar lika, hoppa till
angiven label
= D09: OM ODEFINIERAT, HOPPA
X Ea Y t. ex. DO9 PO1 +Q1 IS UNDEFINED PO3
“UPCAN25“ *
1s Om den angivna parametern ar odefinierad,
bl hoppa till angiven label
= D09: OM DEFINIERAD, HOPPA
XY t. ex. D09 PO1 +Q1 IS DEFINED P03 “UPCAN25%
*
15 Om den angivna parametern ar definierad, hoppa
TR till angiven label
— D10: OM EJ LIKA MED, HOPP
IR X NE t. ex. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Om véardena eller parametrarna ar olika, hoppa till
angiven
D11: OM STORRE AN, HOPP
X e t. ex. D11 PO1 +Q1 PO2 +10 P03 QS5 *

Om forsta vardet eller parametern ar storre an
det andra vardet eller parametern, hoppa till

angiven label
D1z D12: OM MINDER AN, HOPP
T oro t. ex. D12 PO1 +Q5 P02 +0 PO3 “ANYNAME* *

Om forsta vardet eller parametern ar mindre
an det andra vardet eller parametern, hoppa till
angiven label
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9.7 Kontrollera och dndra Q-parametrar

Tillvagagangssatt
Du kan kontrollera och aven dndra Q-parametrar i alla driftarter. B3 ProcRAN BLOGKFOLID @_E’

Gversike |PGH PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA
3 o

REFEOR X 0,000 [ <0.00 "
v 0,000 c +0.000
L 2 0,000 o

To12 HILL D24 ROKGH

L 30,0008
e 0.0
o r
.

THG: \nc_prog\BHBADINY |_Gesenk casting. i

» Stoppa vid behov programexekveringen (tryck t.ex. pa
knappen NC-STOPP och softkey INTERNT STOPP) eller stoppa
programtestet

o > Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa e———
INFo softkey Q INFO eller tryck pa knappen Q & S B
> Styrsystemet listar alla parametrar och de N
tillhérande aktuella véardena. g oy —— -
» Valj den dnskade parametern med pilknapparna o B e i

F_omn/min ovr 1008 ()

)

eller med knappen GOTO
» Om man vill &ndra vardet, trycker man péa softkey

AVBRYT

EDITERA AKTUELLT FALT, anger ett nytt vérde e BREET T @ -ooomering E & |

samt bekraftar med knappen ENT e i {—]

» Om man inte vill &ndra vardet s& trycker man pa | —

softkey AKTUELLT VARDE eller avslutar dialogen oo T o o i CI

med knappen END b s ][5 s bty ’ '

0 Alla parametrar med presenterade kommmentarer e m—— Eli

anvands av styrsystemet inom cykler eller som X T [ |

overféringsparametrar. e e L g g

.. . . 20 oo Lo e (——
Na&r du vill kontrollera eller andra lokala, globala e —

eller string-parametrar, trycker du pa softkey H “ el T e

VISA PARAMETRAR Q QL QR QS. Styrsystemet
presenterar da de olika parametertyperna. De tidigare
beskrivning funktionerna géller dven har.

| alla driftarter (undantag driftart Programmering) kan du ocksa
presentera Q-parametrar i den utdkade statuspresentationen.

» Stoppa vid behov programexekveringen (tryck t.ex. pa
knappen NC-STOPP och softkey INTERNT STOPP) eller stoppa

programtestet
@ » Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning
PROERAN » Valj bildskdarmsuppdelning med utdkad
S statuspresentation

> Styrsystemet presenterar statusformularet
Oversikt i den hogra bildskarmshalvan.

T > Tryck pa softkey STATUS Q-PARAM..

Q-PARAM.
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> Tryck pé softkey Q PARAMETER LISTA.
> Styrsystemet dppnar ett nytt fonster.

» Definiera vilka parameternummer som du vill
kontrollera for de olika parametertyperna (Q, QL,
QR, QS). Du separerar individuella Q-parametrar
med ett komma, Q-parametrar i f6ljd kombinerar
du med ett bindestreck, t.ex.1,3,200-208.
Inmatningsomradet motsvarar 132 tecken per
parametertyp

0 Presentationen i fliken QPARA motsvarar alltid
atta decimaler. Resultatet av Q1 = COS 89.999
presenterar styrsystemet exempelvis som
0.00001745. Mycket stora eller sma varden visar
styrsystemet med exponentialnotation. Resultat av
Q1 = COS 89.999 * 0.001 visar styrsystemet som
+1.74532925e-08, dar e-08 motsvarar faktor 10-8.
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9.8 Diverse funktioner

Oversikt

Specialfunktionerna visas efter det att man har tryckt pa softkey
DIVERSE FUNKTION. Styrsystemet visar foljande softkeys:

Softkey Funktion Sida
™ D14 264
ERROR= Utmatning av felmeddelanden
. D16 268
F-PRINT Formaterad utmatning av text eller
Q-parametervarde
o D18 275
S Lasa systemdata
o D19 275
e Overfor varde till PLC
= D20 276
L NC och PLC synkronisering
= D26 330
m Oppna en fritt definierbar tabell
27 D27 331
ThoELL Skriv till en fritt definierbar tabell
e D28 332
TAmELL L&s fran en fritt definierbar tabell
™ D29 277
PLC LIST= Overfor upp till atta varden till PLC
-~ D37 Exportera lokala Q-paramet- 277
. rar eller QS-parametrar till ett
anropande NC-program
- D38 278
SR Skicka information fran NC-
programmet
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D14 - Utmatning av felmeddelanden

Med funktionen D14 kan du kalla upp programstyrda
felmeddelanden som har férprogrammerats av maskintillverkaren
eller av HEIDENHAIN: Om styrsystemet kommer till ett NC-block
med D14 under programkorning eller programtest sa stoppas
programexekveringen och ett meddelande visas. Darefter méaste
NC-programmet startas pa nytt.

Omrade Felnummer Standarddialog
0...999 Maskinberoende dialog
1000 ... 1199 Interna felmeddelanden

Exempel

Styrsystemet skall presentera ett meddelande om spindeln inte har
startats.

Av HEIDENHAIN forinstallda felmeddelanden

Felnummer Text

1000 Spindel?

1001 Verktygsaxel saknas
1002 Verktygsradie for liten
1003 Verktygsradie for stor
1004 Omréde dverskridet
1005 Startposition ej korrekt
1006 VRIDNING ej tillaten
1007 SKALFAKTOR ej tillaten
1008 SPEGLING ej tillaten
1009 Forskjutning ej tilldten
1010 Matning saknas

1011 Inmatat varde fel

1012 Fel fortecken

1013 Vinkel ej tillaten

1014 Kan ej kora till beréringspunkt
1015 For manga punkter

1016 Inmatning motsagelsefull
1017 CYKEL ofullstéandig

1018 Yta fel definierad

1019 Fel axel programmerad
1020 Fel varvtal

1021 Radiekompensering odefinierad
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Felnummer Text

1022 Rundning ej definierad

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 storre an Q219
1033 CYKEL 210 ej tillaten

1034 CYKEL 211 ej tillaten

1035 Q220 for stor

1036 Ange Q222 stérre an Q223
1037 Ange Q244 stérre an 0

1038 Ange Q245 skild fran Q246
1039 Ange vinkelomrade < 360°
1040 Ange Q223 storre dn Q222
1041 Q214: 0 €j tillatet

1042 Rorelseriktning ej definierad
1043 Ingen nollpunktstabell aktiv
1044 Lagesfel: Centrum i axel 1
1045 Lagesfel: Centrum i axel 2
1046 Haldiameter for liten

1047 Haldiameter for stor

1048 Ons diameter for liten

1049 Ons diameter fér 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
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Felnummer Text

1058 TCHPROBE 425: Léangd dver max
1059 TCHPROBE 425: Langd under min
1060 TCHPROBE 426: Langd éver 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 farejvara 0

1067

Q247 maste vara storre an b

1068

Nollpunktstabell?

1069

Ange ej frasmetod Q351 =0

1070

Minska gangans djup

1071

Utfor kalibrering

1072

Tolerans 6verskriden

1073

Blocklasning aktiv

1074

ORIENTERING ej tillaten

1075

3DROT ej tilldten

1076

Aktivera 3DROT

1077

Ange negativt djup

1078 Q303 ej definierad i matcykeln!
1079 Verktygsaxel e; tilldten

1080 Beraknat varde felaktigt

1081 Motsagelsefull matpunkt

1082 Saker hojd felaktigt angiven
1083 Nedmatningstyp motséagelsefull
1084 Bearbetningscykel e;j tilldten
1085 Raden ar skrivskyddad

1086 Arbetsman storre an djup

1087 Ingen spetsvinkel definierad
1088 Motsagelsefulla data

1089 Sparlage 0 ej tillatet

1090 Ange ansattning som inte ar 0
1091 Vaxling Q399 e tillaten

1092 Verktyg ej definierat

1093 Verktygsnummer ej tillatet
266
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Felnummer Text

1094 Verktygsnamn e;j tillatet

1095 Software-option ej aktiv

1096 Restore Kinematik ej mojlig
1097 Funktion ej tilldten

1098 Motsagelsefulla rAdmnesmatt
1099 Matposition ej tillaten

1100 Kinematik-dtkomst ej mojlig
1101 Matposition ej i rérelseomradet
1102 Presetkompensering ej majlig
1103 Verktygsradie for stor

1104 Nedmatningstyp ej mdjlig

1105 Nedmatningsvinkel fel definierad
1106 Oppningsvinkel ej definierad
1107 Spérbredd for stor

1108 Skalfaktorer gj lika

1109 Verktygsdata inkonsekventa
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D16 - Formaterad utmatning av text eller Q-
parametervarde

Grunder

Med funktionen D16 kan man mata ut Q-parametrars varden och
texter formaterat, exempelvis for att spara méatprotokoll.

Du mata ut varde pa foljande satt:

E Sparaien fil i styrsystemet

B Visa i bildskdrmen i ett invéxlat fonster
® Sparaien extern fil

®  Skriva ut pa en ansluten skrivare

Tillvagagangssatt

Gor pa foljande satt for att kunna mata ut Q-parametervarden och
texter:

> Skapa textfil som definierar utmatningsformatet och innehéllet

» Anvand funktion D16 i NC-programmet for att mata ut
protokollet

Nar du matar ut vardena i en fil, motsvarar den utmatade filens
maximala storlek 20 Kilobyte.

Andra utmatningssékviagen for protokollfilen

Om du vill spara matresultaten i en annan katalog behdver du andra
protokollfilens utmatningssokvag.

Gor pé foljande satt for att dndra utmatningssokvagen:
» Tryck pa knappen MOD
» Ange kodnummer 123
» Valj parameter Paths for the end user
(CfgUserPath)
» Valj parameter FN 16 output path for execution
(fn16DefaultPath)
> Styrsystemet visar ett nytt fonster
» Valj utmatningssokvag for maskindriftarter

» | parameter FN 16 output path for the
Programming and Test (fn16DefaultPathSim)

> Styrsystemet visar ett nytt fonster

» Valj utmatningssokvéag for driftarterna
Programmering och PROGRAMTEST

Skapa textfil

For att mata ut formaterade texter och Q-parametrars varden
skapar man forst en textfil med styrsystemets texteditor. | denna
definierar man formatet och vilka Q-parametrar som skall matas ut.

Gor pa foljande satt:

> Tryck pa knappen PGM MGT
w » Tryck pa softkey NY FIL

FIL

> Skapa en fil med extension .A
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Tillganglig funktioner
For att skapa en textfil anvander man sig av foljande
formateringsfunktioner:

Specialtec- Funktion
ken
Cavrnenennns “ Definiera utmatningsformat for texter och variab-
ler mellan citationstecken
%F Format for Q-parameter, QL och QR:
. %: Bestdm format
® F: Floating (decimaltal), format for Q, QL, QR
9.3 Format for Q-parameter, QL och QR:
m 9 Tecken totalt (inkl. decimalavskiljare)
® varav 3 decimaler
%S Format for textvariabel QS
%RS Format for textvariabel QS

Tar over foljande text oférandrad, utan formate-
ring

%D eller %l

Format for heltal (integer)

’

Skiljetecken mellan utmatningsformat och
parameter

Tecken for blockslut, avslutar raden

Blockborjan for en kommentarrad
Kommentarer visas inte i protokollet

%"

Utmatning citationstecken

%%

Utmatning procenttecken

\\ Utmatning omvant snedstreck

\n Utmatning radbrytning

+ Q-parametervarde hogerstallt

- Q-parametervéarde vansterstallt

Exempel

Inmatning Betydelse

“X1 = %+9.3F”, Q31; Format for Q-parameter:

® "X1 =: Text X1 = utmatning
B %: Bestam format
B +: Hogerstallt tal

® 9.3: 9 tecken totalt, varav 3
decimaler

B F: Floating (decimaltal)

® | Q31: Utmatning av varde
fran Q31

;. Blockslut
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Foljande funktioner finns tillgangliga for att kunna medséanda olika
information i protokollfilen:

Nyckelord Funktion

CALL_PATH Skickar med sékvagen till NC-program-
met i vilket D16-funktionen finns. Exempel:
"Matprogram: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Stanger filen som man skriver till med D16.
Exempel: M_CLOSE;
M_APPEND Lagger till protokollet till det befintli-

ga protokollet vid férnyad utmatning.
Exempel: M_APPEND;

M_APPEND_MAX Lagger till protokollet vid fornyad utmatning
till det befintliga protokollet anda tills den
maximala filstorleken i kilobytes 6verskrids.
Exempel: M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Skriver Gver protokollet vid fornyad utmat-
ning. Exempel: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH 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_PORTUGUE Endast utmatning av text vid dialogsprak
portugisiska

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_CHINESE Endast utmatning av text vid dialogsprak
kinesiska

L_CHINESE_TRAD  Endast utmatning av text vid dialogsprak
kinesiska (traditionell)
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Nyckelord Funktion

L_SLOVENIAN Endast utmatning av text vid dialogsprak
slovenska

L_NORWEGIAN Endast utmatning av text vid dialogsprak
norska

L_ROMANIAN Endast utmatning av text vid dialogsprak
rumanska

L_SLOVAK Endast utmatning av text vid dialogsprak
slovakiska

L_TURKISH Endast utmatning av text vid dialogsprak
turkiska

L_ALL Utmatning av text oberoende av dialog-
sprak

HOUR Antal timmar fran realtidsklockan

MIN Antal minuter fran realtidsklockan

SEC Antal sekunder fran realtidsklockan

DAY Dag fran realtidsklockan

MONTH Manad som siffror fran realtidsklockan

STR_MONTH Manad som strang-forkortning fran realtids-
klockan

YEAR2 Artal tvastalligt fran realtidsklockan

YEAR4 Artal fyrstalligt fran realtidsklockan

Exempel

Exempel pa en textfil som definierar utskriftsformatet:
”MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT”;
“DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“KOLCKSLAG: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;
“ANTAL MAETVAERDEN: = 1¢;

“X1 = %9.3F“, Q31;

“Y1 =%9.3F%, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;

L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;

L_ENGLISH;

"Remember the tool length”;
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D16 Aktivera utmatning i NC-programmet

Inom funktionen D16 bestammer du den utmatningsfil som skall
innehdlla den utmatade texten.

Styrsystemet skapar utmatningsfilen:

® Vid programmets slut (G71),

= Vid ett programavbrott (knappen NC-STOPP)
® \id kommandot M_CLOSE

| D16-funktionen anger du sdkvagen till kallan och sékvagen till
utdatafilen.

Gor pa foljande satt:

n > Tryck pa knappen Q
DIVERSE » Tryck pa softkey DIVERSE FUNKTION.
bis » Tryck pa softkey D16 F-PRINT
o » Tryck pa softkey VALJ FIL
i > Valj kélla, d.v.s. den textfil som

utmatningsformatet har definierats i
Nt » Bekrafta med knappen ENT.

» Ange utmatningens sokvag

Sokvag for D16-funktion

Om man bara anger protokollfilens filnamn och inte hela sdékvagen,
kommer styrsystemet att spara protokollfilen i samma katalog som
NC-programmet med D16-funktionen befinner sig.

Som ett alternativ till en fullstandig sokvag kan du programmera en
relativ sokvag:

m Utgéende fran den anropande filens katalog en katalognivé
nedat D16 P01 MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

®  Utgdende fran den anropande filens katalog en katalogniva
uppat D16 PO1 ..\MASKE\MASKE1.A/ ..\PROT1.TXT

o Handhavande- och programmeringsanvisningar:

®  Om du skickar samma fil flera ganger i NC-
programmet, kommer styrsystemet att lagga till
den aktuella utmatningen i mélfilen efter de redan
utmatade innehallet.

. Programmera formatfilen och protokollfilen med
respektive filtypsextension i D16-blocket.

® Protokollfilens filandelse bestammer utmatningens
filformat (t.ex. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

B Nar du anvander D16 far filen inte vara UTF8 kodad.

B Med hjélp av funktionen D18 f&r du méanga relevanta
och intressanta informationer, t.ex. numret pa den
senast anvanda avkannarcykeln.

Ytterligare information: "D18 — Lasa systemdata",
Sida 275
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Ange kalla eller mal med parametrar

Du kan ange kallfilen och utdatafilen som Q-parameter eller QS-
parameter. FOr att gora detta definierar du forst den 6nskade
parametern i NC-programmet.

Ytterligare information: "Tilldela string-parameter”, Sida 285

For att styrsystemet skall kunna detektera att du arbetar med Q-
parameter, anger du detta i D16-funktionen med foljande syntax:

Inmatning Funktion

I'QsT Satt QS-parameter inom citationstecken som
foregas av kolon

I'QL3".txt Vid malfil anges i férekommande fall filens andel-
se

6 Nar du vill mata ut en sokvdag med QS-parameter i en
protokollfil, anvander du funktionen %RS. P& detta satt
sakerstalls att styrsystemet inte tolkar specialtecken
som formateringstecken.

Exempel

Styrsystemet skapar filen PROT1.TXT:
MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT
DATUM: 15.07.2015

KLOCKAN: 08:56:34

ANTAL MAETVAERDEN : = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length
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Mata ut meddelanden pa bildskarmen

Man kan ockséd anvanda funktionen D16 for att mata ut valfria
meddelanden i ett invaxlat fonster pa styrsystemets bildskarm fran
NC-programmet. Pa detta satt kan man enkelt presentera langre
hjédlptexter vid ett valfritt stélle i NC-programmet sa att operatdren
maste reagera pa detta. Man kan dven mata ut innehallet fran
Q-parametrar om protokoll-beskrivningsfilen innehaller sédana
kommandon.

For att meddelandet skall visas i styrsystemets bildskarm behdver
du ange utmatningssokvagen SCREEN:.

Exempel

Om meddelandet bestar av fler rader &n vad som ryms i det
invaxlade fonstret kan man bladdra i fdnstret med pilknapparna.

0 Om du skickar samma fil flera ganger i NC-programmet,
kommer styrsystemet att lagga till den aktuella
utmatningen i malfilen efter de redan utmatade
innehallet.

Om du vill skriva éver det tidigare fonstret,
programmerar du funktionen M_CLOSE eller
M_TRUNCATE.

Stang det invaxlade fonstret

Du har foljande mojligheter att stdnga det invaxlade fonstret:
B Tryck pa knappen CE

B Programstyrt med utmatningssokvagen scir:

Exempel

Mata ut meddelanden externt
Med funktionen D16 kan du dven lagra protokollfilerna externt.

Du maste ange malfilens fullstdndiga namn och sokvag i D16-
funktionen.

Exempel

0 Om du skickar samma fil flera ganger i NC-programmet,
kommer styrsystemet att lagga till den aktuella
utmatningen i malfilen efter de redan utmatade
innehallet.

274 HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Programmera Q-parametrar | Diverse funktioner

Skriva ut meddelanden

Man kan ocksa anvanda funktionen D16 for att skriva ut valfria
meddelanden till en ansluten skrivare.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

For att skicka meddelandet till skrivaren, méste du ange
protokollfilens namn som Printer:\ och sedan ett tillhérande
filnamn.

Styrsystemet lagrar filen i sdkvagen PRINTER: &nda till filen har
skrivits ut.

Exempel

D18 - Lasa systemdata

Med funktionen D18 kan du lasa systemdata och ldgga in dem i Q-
parametrar. Valet av systemdata sker med ett gruppnummer (ID-
Nr.), ett systemdatanummer och i vissa fall d&ven ett index.

o De vérden som lases med funktionen D18 levereras
alltid i enheten metriskt av styrsystemet oberoende av
NC-programmets enhet.

Ytterligare information: "Systemdata’, Sida 446

Exempel: Spara Z-axelns aktiva skalfaktor i Q25

D19 - Overfér virde till PLC

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till odnskat beteende och allvarliga

fel, t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna

anledning ar atkomst till PLC skyddat via Idsenord. Med FN-
funktioner erbjuder HEIDENHAIN din maskintillverkare och
tredjepartsleverantorer en mojlighet att kommunicera med PLC
fran ett NC-program. Anvandning av maskinoperatorer eller NC-
programmerare rekommenderas inte. Det finns kollisionsrisk
under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantoren

> Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Med funktionen D19 kan man overfora upp till tva siffervarden eller
Q-parametrar till PLC.
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D20 - NC och PLC synkronisering

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till odnskat beteende och allvarliga

fel, t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna

anledning ar atkomst till PLC skyddat via I6senord. Med FN-
funktioner erbjuder HEIDENHAIN din maskintillverkare och
tredjepartsleverantorer en mojlighet att kommunicera med PLC
fran ett NC-program. Anvandning av maskinoperatorer eller NC-
programmerare rekommenderas inte. Det finns kollisionsrisk
under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantéren

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Med funktionen D20 kan du under programexekveringen utféra en
synkronisering mellan NC och PLC. NC:n stoppar exekveringen tills
villkoret, som man har programmerat i D20-blocket, har uppfylits.

Funktionen SYNC kan du alltid anvanda nar du exempelvis

laser systemdata via D18 som kraver synkronisering i realtid.
Styrsystemet stoppar da forberakningen och utfor nasta NC-block
forst nar NC-programmet verkligen har kommit fram till detta
NC-block.

Exempel: Stoppa den interna forberakningen, las aktuell
position i X-axeln
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D29 - Overfér varde till PLC

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till odnskat beteende och allvarliga

fel, t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna

anledning ar atkomst till PLC skyddat via I6senord. Med FN-
funktioner erbjuder HEIDENHAIN din maskintillverkare och
tredjepartsleverantorer en mojlighet att kommunicera med PLC
fran ett NC-program. Anvandning av maskinoperatorer eller NC-
programmerare rekommenderas inte. Det finns kollisionsrisk
under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantéren

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Med funktionen D29 kan du 6verféra upp till atta siffervarden eller
Q-parametrar till PLC.

D37 - EXPORT

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till odnskat beteende och allvarliga

fel, t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna

anledning ar dtkomst till PLC skyddat via Idsenord. Med FN-
funktioner erbjuder HEIDENHAIN din maskintillverkare och
tredjepartsleverantorer en mojlighet att kommunicera med PLC
fran ett NC-program. Anvéandning av maskinoperatorer eller NC-
programmerare rekommenderas inte. Det finns kollisionsrisk
under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantoren

> Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Funktionen D37 behdver du om du tillverkar egna cykler och vill
ldgga in dem i styrsystemet.
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D38 - Skicka information fran NC-programmet

Med funktionen D38 kan man skriva texter och Q-parametervarden

frdn NC-programmet till loggboken eller till en extern applikation,

t.ex. StateMonitor.

Syntaxen bestar av tva delar:

® Format for textsandning: Utmatningstext med valfria
platshallare for variabelvarden, t.ex. %f

0 Inmatning som QS-parameter ar mojlig.

Observera smé och stora bokstaver nar du anger
platshallarna.

= Datum for platshallare i text: Lista med max. 7 Q-, QL eller
QR-variabler, t.ex. Q1

Datadverforingen sker via det konventionella TCP/IP-datanatverket.

@ Mer information finns i handboken RemoTools SDK.

Exempel
Dokumentera vardena fran Q1 och Q23 i loggboken.

Exempel
Definiera variabelvardenas utmatningsformat .

> Styrsystemet matar ut variabelvardet med totalt fem siffror
varav en decimal. Vid behov kompletteras utmatningen med sa
kallade inledande nollor.

> Styrsystemet matar ut variabelvardet med totalt sju siffror
varav tre decimaler. Vid behov kompletteras utmatningen med
mellanslag.

0 For att utmatningstexten skall innehélla % méaste man
ange %% vid det 6nskade teststallet.
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Exempel
Skicka information till StateMonitor.

Med hjalp av D38-funktionen kan du bland annat boka ordrar. En
forutsattning for detta ar att ordern ar skapad i StateMonitor och att
det finns en tilldelning till den anvanda verktygsmaskinen.

0 Orderhantering med hjélp av den sa kallade JobTerminal
(Option #4) ar mojligt fran och med version 1.2 av
StateMonitor.

Input:
® Ordernummer 1234
B Arbetssteg 1

Skapa order

Alternativ: Skapa order med delnamn, delnummer och
malkvantitet

Starta order

Starta forberedelser
Tillverkning / Produktion
Stoppa order

Avsluta order

Aven orderns arbetsstyckeskvantiteter kan returneras.

Med platshéllarna OK, S och R anger man om antalet arbetsstycken
som returneras har tillverkats korrekt eller inte.

Med platshallarna A och I definierar man hur StateMonitor skall
tolka de returnerade vardena. Nar absoluta varden returneras
skriver StateMonitor dver de tidigare giltiga vardena. Vid
inkrementella varden raknar StateMonitor upp kvantiteten.

Faktisk kvantitet (OK) absolut
Faktisk kvantitet (OK) inkrementell
Skrot (S) absolut

Skrot (S) inkrementell

Omarbetning (R) absolut

Omarbetning (R) inkrementell

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019 279



Programmera Q-parametrar | Formel direkt programmerbar

9.9 Formel direkt programmerbar

Inmatning av formel

Du kan ange matematiska formler som innehaller flera
rakneoperationer via softkeys direkt i NC-programmet.

n > Valj Q-parameterfunktioner

» Tryck pa softkey FORMEL
» Q QL eller QR viljs

FORMEL

Styrsystemet visar foljande softkeys i flera softkeyrader:

Softkey Kopplingsfunktion

Addition
t.ex.Q10=Q1 + Q5

Subtraktion
t. ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
t.ex.Q12=5*Q5

Division
t.ex.Q25=Q1/Q2

Vanster parentes

t.ex.Q12=Q1* (Q2 + Q3)

Hoger parentes

t. ex.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Varde i kvadrat (eng. square)
t.ex. Q15 =5SQ 5

saQ

Kvadratroten ur (eng. square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus for en vinkel
t. ex. Q44 = SIN 45

SIN

Cosinus for en vinkel
t. ex. Q45 = COS 45

cos

Tangens for en vinkel
t. ex. Q46 = TAN 45

TAN

Arcus-Sinus

Omvand funktion till sinus; Vinkeln berdknas
ur forhéllandet motstaende katet/hypotenusa
t.ex. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

Omvand funktion till cosinus; Vinkeln beraknas ur
forhallandet mellan nérliggande katet/hypotenusa
t.ex. Q11 = ACOS Q40

ASIN

ACoS
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Softkey

Kopplingsfunktion

ATAN

Arcus-Tangens

Omvand funktion till tangens; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan motstdende/narliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

Exponent for ett varde
t.ex. Q15 =3"3

PI

Konstant PI (3,14159)
t.ex. Q15 =PI

Logaritm Naturalis (LN) for ett tal
Bastal 2,7183
t.ex. Q15 = LN Q11

Los

Logaritm for ett tal, bastal 10
t. ex. Q33 = LOG Q22

EXP

Exponentialfunktion, 2,7183 upphdijt till n
t. ex. Q1 = EXP Q12

Negering av ett tal (Multiplikation med -1)
t.ex. Q2 = NEG Q1

Ta bort decimaler
Skapa integer-tal
t.ex. Q3 = INT Q42

Absolutvarde for ett tal
t. ex. Q4 = ABS Q22

FRAC

Ta bort siffror innan decimalkomma
Fraktion
t.ex. Q5 = FRAC Q23

SEN

Kontrollera ett tals fortecken

t. ex. Q12 = SGN Q50

Vid returvarde Q12 =0, ar Q50 =0
Vid returvarde Q12 =1, ar Q50 > 0
Vid returvarde Q12 =-1, ar Q50 < 0

Berdakna modulovarde (divisionsrest)
t. ex. Q12 = 400 % 360 Resultat: Q12 = 40

Funktionen INT avrundar inte utan kapar istallet
decimalerna.

Ytterligare information: "'Exempel: Avrunda varden",
Sida 303
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Rakneregler
For programmering av matematiska funktioner géller foljande
regler:

Punkt- fore streckrakning
Exempel

1 Réaknestegb *3 =15
2 Réknesteg 2 * 10 = 20
3 Raknesteg 15 + 20 = 35

eller
Exempel

1 Raknesteg 10 i kvadrat = 100
2 Réaknesteg 3 med potens 3 = 27
3 Raknesteg 100 - 27 =73

Distributionsregler

Regel vid férdelning i samband med parentesberédkningar
a*lb+cl=a*b+a*c
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Inmatningsexempel

Vinkel berdknas med arctan dar motstdende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

n » Valj formelinmatning: Tryck pé& knappen Q och
softkey FORMEL, eller anvand genvagen
'FORMEL
@ » Tryck pa knappen Q pa den knappsatsen

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

» Ange 25 (parameternummer) och tryck pa
knappen ENT

> Vaxla softkeyrad och tryck pé softkey arcus-
tangens

> Vaxla softkeyrad och tryck pa softkey
vanster parentes

12 ange (parameternummer)

> Tryck pa softkey division

» 13 ange (parameternummer)

> Tryck pa softkey hoger parentes och avsluta
formelinmatningen

END

B . B8 B |-
e ~ = ﬁ g
v

Exempel
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9.10 Strangparameter

Funktioner for strangbearbetning

Strdnghanteringen (eng. string = teckenstrang) via QS-parametrar
kan anvandas for att skapa variabla teckenkedjor. S&dana
teckenstrangar kan du t.ex. mata ut via funktionen D16 for att skapa
variabla protokoll.

Du kan tilldela en teckenkedja (bokstaver, siffror, specialtecken,
styrtecken och mellanslag) med en langd upp till 255 tecken till en
strangparameter. De tilldelade eller inlasta vardena kan du aven
bearbeta ytterligare och kontrollera med funktionerna som beskrivs
langre fram. Precis som vid Q-parameterprogrammeringen star
totalt 2000 QS-parametrar till forfogande.

Ytterligare information: "Princip och funktionséversikt', Sida 248

| Q-parameterfunktionerna STRING FORMEL och FORMEL finns
olika funktioner fér bearbetning av strangparametrar samlade.

Softkey Funktionerna i STRING FORMEL Sida
Tilldela String-parameter 285
STRING
Avlasa maskinparameter 294
Koppla ihop string-parametrar 285
Omvandla ett numeriskt varde till en 287
TOSHER strangparameter
Kopiera en delstrang fran en String- 288
SUBSTR
parameter
Lasa systemdata 288
Softkey Stangfunktioner i Formel-funktionen Sida
Omvandla string-parameter till ett 290
e numeriskt varde
Kontrollera en string-parameter 291
INSTR
Kontrollera en string-parameters langd 292
Jamfor alfabetisk ordningsfoljd 293
STRCOMP

0 Nar du anvander funktionen STRING FORMEL &r
resultatet for den utférda rakneoperationen alltid
en strang. Nar du anvander funktionen FORMEL é&r
resultatet for den utforda rakneoperationen alltid ett
numeriskt varde.
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Tilldela string-parameter

Innan du anvander strangvariabler maste du forst tilldela
variablerna. For att gora detta anvander du kommmandot DECLARE
STRING.

» Tryck pa knappen SPEC FCT
> Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER
> Tryck pé softkey STRING FUNKTIONER

> Tryck p4 softkey DECLARE STRING

Exempel
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Sammankoppla string-parameter

Med kopplingsoperatorn (strdngparameter | | strangparameter) kan
du koppla samman flera strangparametrar med varandra.

spec » Tryck pa knappen SPEC FCT

I > Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER
e > Tryck pé softkey STRING FUNKTIONER
FUNKTIONER|

—— > Tryck pé softkey STRING FORMEL

FORMEL » Ange numret pa strangparametern som

EnT styrsystemet skall spara den sammankopplade
strangen i, bekrafta med knappen ENT

» Ange numret pa strangparametern som den
forsta delstrangen finns lagrad i, bekrafta med
knappen ENT

> Styrsystemet visar kopplingssymbolen | |.

» Bekrafta med knappen ENT

> Ange numret pa strangparametern som den
andra delstrangen finns lagrad i, bekrafta med
knappen ENT

» Upprepa forloppet dnda tills du har valt alla

delstrangar som skall kopplas ihop, avsluta med
knappen END

Exempel: QS10 skall innehalla den kompletta texten fran QS12,
QS13 och QS14

Parameterinnehall:

QS12: Arbetsstycke

QS13: Status:

QS14: Defekt

QS10: Arbetsstycke status: Defekt
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Omvandla ett numeriskt varde till en strangparameter

Med funktionen TOCHAR omvandlar styrsystemet ett numeriskt
varde till en strangparameter. Pa detta satt kan du koppla ihop
siffervarden med en strangvariabel.

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
P » Oppna funktionsmenyn

PR » Tryck pé softkey String-funktioner
FUNKTIONER |
— > Tryck pé softkey STRING FORMEL

> Valj funktionen for att omvandla ett numeriskt
varde till en strangparameter

» Ange ett tal eller dnskad Q-parameter som
styrsystemet skall omvandla, bekrafta med
knappen ENT

» Om sa dnskas kan antalet decimaler som
styrsystemet skall omvandla anges, bekréafta
med knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla parameter Q50 till strangparameter QS11,
anvand 3 decimaler
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Kopiera en delstrang fran en String-parameter
Med funktionen SUBSTR kan du kopiera ut ett definierbart omrade.

spec » Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
PROGRAM- » Oppna funktionsmenyn
FUNKTIONER |

T » Tryck pa softkey String-funktioner
FUNKTIONER

s » Tryck pa softkey STRING FORMEL

ToRMEL » Ange numret pd parametern som styrsystemet

skall spara kopierade teckenfdljden i, bekrafta
med knappen ENT

» Valj funktionen for att klippa ut en delstrang

» Ange ett nummer pa den QS-parameter som
du vill kopiera ut delstrangen fran, bekrafta med
knappen ENT

> Ange numret pa stéllet fran vilket du vill kopiera
delstrangen, bekrafta med knappen ENT

> Ange antalet tecken som du vill kopiera, bekréfta
med knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

SUBSTR

o Det forsta tecknet i en strang ar borjar internt pa det O:e
stallet.

Exempel: Fran strangparametern QS10 lases en fyra tecken
lang delstrang (LEN4) som borjar vid den tredje positionen
(BEG2).

Lasa systemdata

Med funktionen SYSSTR kan du ldsa systemdata och spara dem i
string-parametrar. Valet av systemdata sker med ett gruppnummer
(ID-Nr.) och ett nummer.

Inmatning av IDX och DAT &r inte nddvandig.

Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Betydelse
Programinformation, 10010 1 Sokvag till det aktuella huvudprogrammet eller palett-
programmet
2 Sokvég till det NC-program som visas i blockpresenta-
tionen
3 Sokvag for den med CYCL DEF G39 PGM CALL selek-
terade cykeln
10 Sokvag for det med %:PGM selekterade
NC-programmet
Kanaldata, 10025 1 Kanalnamn
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Gruppnamn, ID-Nr. Nummer Betydelse

Varde programmerat i verktygs- 1 Verktygsnamn

anropet, 10060

Aktuell systemtid, 10321 1-16 = 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

® 2 och 16: DD.MM.YYYY hh:mm
= 3: DD.MM.YY hh:mm

5 4 YYYN-MM-DD hh:mm:ss

B 5 och 6: YYYY-MM-DD hh:mm
B 7:YY-MM-DD hh:mm

= 8och 9: DD.MM.YYYY

= 10: DD.MM.YY

= 11 YYYY-MM-DD

= 12: YY-MM-DD

® 13 och 14: hh:mm:ss

B 15: hh:mm
Data for avkannarsystemet, 50 Avkannartyp for det aktiva avkannarsystemet TS
10350
70 Avkannartyp for det aktiva avkannarsystemet TT
73 Keyname for det aktiva avkannarsystemet TT frdn MP
activeTT
Data for palettbearbetning, 1 Palettens namn
10510
2 Sokvag till den for tillfallet valda palett-tabellen
NC-programvaruniva, 10630 10 Versionsbeteckning for NC-programvarunivan
Verktygsdata, 10950 1 Verktygsnamn
2 DOC-uppgift for verktyget
4 Verktygshallarkinematik
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Omvandla string-parameter till ett numeriskt varde

Funktionen TONUMB omvandlar en strangparameter till ett
numeriskt varde. Vardet som skall omvandlas far endast besta av
siffervarden.

o Den QS-parameter som skall omvandlas far bara
innehalla siffervarden, annars kommer styrsystemet att
presentera ett felmeddelande.

n > Valj Q-parameterfunktioner
‘ » Tryck pa softkey FORMEL
' > Ange numret pa parametern som styrsystemet
skall spara det numeriska vardet i, bekrafta med
knappen ENT
4 » Vaxla softkeyrad
( » Vélj funktionen for att omvandla en
o strangparameter till ett numeriskt varde

» Ange numret pa QS-parametern som
styrsystemet skall omvandla, bekrafta med
knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla strangparameter QS11 till en numerisk
parameter Q82
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Kontrollera en string-parameter

Med funktionen INSTR kan du kontrollera om resp. var en
strangparameter finns i en annan strangparameter.

n » Valj Q-parameterfunktioner

» Tryck pa softkey FORMEL

» Ange Q-parameterns nummer for resultatet och
bekrafta med knappen ENT

> Styrsystemet sparar den position som den sokta
texten borjar pa i parametern.

@ > Vaxla softkeyrad

FORMEL

> Valj funktionen for att kontrollera en
strangparameter

> Ange numret pd QS-parametern som den sdkta
texten finns lagrad i, bekrafta med knappen ENT

» Ange numret pa QS-parametern som
styrsystemet skall soka igenom, bekrafta med
knappen ENT

» Ange numret pa stallet fran vilket styrsystemet
skall soka delstrangen, bekrafta med knappen
ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

INSTR

6 Det forsta tecknet i en strang ar borjar internt pa det O:e
stallet.

Om styrsystemet inte hittar delstrangen som soks,
sparas den sdkta strangens totala langd (rékningen
borjar har med 1) i resultatparametern.

Om den sokta delstrangen forekommer pa flera stallen,

levererar styrsystemet tillbaka det férsta stallet som
delstrangen befinner sig pa.

Exempel: Genomsdk QS10 efter den i parameter QS13 lagrade
texten. Borja sokningen fran den tredje positionen
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Kontrollera en string-parameters langd

Funktionen STRLEN levererar tillbaka textens langd som finns
sparad i en valbar strdngparameter.

n » Valj Q-parameterfunktioner

» Tryck pa softkey FORMEL

» Ange numret pa Q-parametern som
styrsystemet skall spara den faststéallda
stranglangden i, bekrafta med knappen ENT

@ > Vaxla softkeyrad
_ » Valj funktionen for att faststélla textlangden i en
ST strangparameter

» Ange numret pd QS-parametern som
styrsystemet skall faststalla ldngden i, bekrafta
med knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Faststall langden i QS15

0 Nar den valda string-parametern inte ar definierad,
levererar styrsystemet resultatet -1.
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Jamfor alfabetisk ordningsfoljd

Med funktionen STRCOMP kan du jamfora den alfabetiska
ordningsfoljden i strangparametrar.

n » Valj Q-parameterfunktioner

» Tryck pa softkey FORMEL

» Ange numret pa Q-parametern som
styrsystemet skall spara jamfdrelseresultatet i,
bekrafta med knappen ENT

m » Vaxla softkeyrad
e » Valj funktionen for att jamfora strangparametrar
> Ange numret pa den forsta QS-parametern

som styrsystemet skall jamfora, bekrafta med
knappen ENT

» Ange numret pa den andra QS-parametern
som styrsystemet skall jamfora, bekrafta med
knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

o Styrsystemet levererar tillbaka foljande resultat:
® 0: De jamforda QS-parametrarna ar identiska

® -1: Den forsta QS-parametern ligger fore den andra
QS-parametern alfabetiskt

®m +1: Den forsta QS-parametern ligger efter den andra
QS-parametern alfabetiskt

Exempel: Jamfor den alfabetiska ordningsfoljden mellan QS12
och QS14
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Lasa maskinparametrar

Med funktionen CFGREAD kan du ldsa ut styrsystemets
maskinparametrar som numeriska varden eller strangar. De varden
som lases levereras alltid i metriskt.

For att lasa en maskinparameter, méaste du faststalla

parameternamnet, parameterobjektet och i forekommande fall
gruppnamnet och index i styrsystemets konfigurationseditor:

Symbol Typ Betydelse Exempel
] Key Maskinparameterns gruppnamn (nar det  CH_NC
finns)
Entity Parameterobjekt (namnet borjar med CfgGeoCycle
E]
Cfg..)
— Attribut Maskinparameterns namn displaySpindleErr
9] Index Egnr:)askinparameters listindex (nar det [0]

Nar du befinner dig i konfigurationseditorn for
anvandarparametrarna kan du dndra presentationen av
de tillgangliga parametrarna. Med standardinstéaliningen
visas parametrarna med en kort forklarande text.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,
testa och kéra NC-program

Innan du kan avlasa en maskinparameter med funktionen
CFGREAD, maste du definiera en QS-parameter med attribut, entity
och Key.

Foljande parametrar efterfragas i dialogen for funktion CFGREAD:
®m KEY_QS: Maskinparameterns gruppnamn (Key)

® TAG_QS: Maskinparameterns objektnamn (Entity)

B ATR_QS: Maskinparameterns namn (Attribut)

B IDX: Maskinparameterns index
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Lasa en maskinparameters strang
Lagra en maskinparameters innehall som strang i en QS-parameter:

» Tryck pa knappen Q

» Tryck pa softkey STRING FORMEL

» Ange numret pa strangparametern som
styrsystemet skall spara maskinparametern i

> Bekrafta med knappen ENT
» Valj funktion CFGREAD

» Ange strangparameterns nummer for Key, Entity
och Attribut

> Bekrafta med knappen ENT

» Ange i forekommande fall nummer for Index eller
hoppa éver dialogen med NO ENT

> Sténg parentesen med knappen ENT
» Bekrafta inmatningen med END

i 8

Exempel: Las ut den fjarde axelns axelbeteckning som strang

Parameterinstallning i Konfig-editorn

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[O] till [5]
Exempel

Tilldela string-parameter for Key
Tilldela string-parameter for Entity
Tilldela string-parameter for parameternamn

Avlasa maskinparameter
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Lasa en maskinparameters siffervarde

Lagra en maskinparameters varde som numeriskt véarde i en Q-
parameter:

Valj Q-parameterfunktioner

v

» Tryck pa softkey FORMEL

» Ange numret pa Q-parametern som
styrsystemet skall spara maskinparametern i

> Bekrafta med knappen ENT
» Valj funktion CFGREAD

> Ange strangparameterns nummer for Key, Entity
och Attribut

> Bekrafta med knappen ENT

> Ange i forekommande fall nummer for Index eller
hoppa éver dialogen med NO ENT

> Sténg parentesen med knappen ENT
» Bekrafta inmatningen med END

Exempel: Lasa ut 6verlappningsfaktor till Q-parameter

Parameterinstallning i Konfig-editorn

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Exempel

Tilldela string-parameter for Key
Tilldela string-parameter for Entity

Tilldela string-parameter for parameternamn

Avlasa maskinparameter
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9.11 Fasta Q-parametrar

Q-parametrarna Q100 till Q199 tilldelas automatiskt varden av
styrsystemet. Dessa Q-parametrar innehéller:

® Varden fran PLC

. Uppgifter om verktyg och spindel

®  Uppgifter om driftstatus

®  Matresultat fran avkannarcykler osv.

Styrsystemet lagger upp de fasta Q-parametrarna Q108,

Q114 och Q115 - Q117 med den mattenhet som galler i det
aktuella NC-programmet.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

HEIDENHAIN-cykler, maskintillverkarcykler och funktioner fran
tredje part anvander sig av Q-parametrar. Inne i NC-programmen
kan du dessutom programmera Q-parametrar. Om du vid
anvandning av Q-Parametern inte enbart anvander dig av
rekommenderade Q-parameteromraden, kan detta leda till
Overlappning (vaxelverkan) och darmed resultera i 6nskade
beteenden. Under bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Anvand enbart de Q-parameteromraden som rekommenderas
av HEIDENHAIN

> Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

» Kontrollera férloppet med hjélp av den grafiska simuleringen

o Fasta Q-parametrar (QS-parametrar) mellan Q100 och
Q199 (QS100 och QS199) far du inte anvanda i NC-
programmet som rakneparametrar.

Varden fran PLC: Q100 till Q107

Styrsystemet anvander parametrarna Q100 till Q107 for att verfora
varden fran PLC till ett NC-program.

Aktiv verktygsradie: Q108

Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien. Q108 ar
sammansatt av:

m Verktygsradie R (verktygstabell eller G99-block)
® Deltavarde DR fran verktygstabellen

m Deltavarde DR fran NC-programmet (kompenseringstabell eller
T-block)

o Styrsystemet sparar dven den aktiva verktygsradien vid
stromavbrott.
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Verktygsaxel: Q109
Vardet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Parametrar Verktygsaxel

Q109 = -1 Ingen verktygsaxel definierad
Q109 =0 X-axel

Q109 =1 Y-axel

Q109 =2 Z-axel

Q109 =6 U-axel

Q109 =7 V-axel

Q109 =8 W-axel

Spindelstatus: Q110

Vardet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-
funktionen for spindeln:

Parametrar M-funktion

Q110 = -1 Ingen spindelstatus definierad
Q110=0 M3: Spindel TILL, medurs
Q110 =1 M4: Spindel TILL, moturs
Q110 =2 M5 efter M3

Q110 =3 M5 efter M4

Kylvatska till/fran: Q111

Parametrar M-funktion
Q111 = 1 M8: Kylvatska TILL
Q111 =0 M9: Kylvatska FRAN

Overlappningsfaktor: Q112

Styrsystemet tilldelar Q112 dverlappningsfaktorn for fickurfrasning.

Mattenhet i NC-programmet: Q113

Vardet i parameter Q113 paverkas, vid lankning av program med %,
av mattenheten i det NC-program som utfor det forsta anropet av
ett annat NC-program.

Parametrar Mattenhet i huvudprogrammet

Q1M3=0 Metriskt system (mm)

Q113 =1 Tumsystem (inch)

Verktygsliangd: Q114
Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygsldngden.

o Styrsystemet sparar dven den aktiva verktygslangden
vid stromavbrott.
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Koordinater efter avkanning under programkoérning

Parametrarna Q115 till Q119 innehaller spindelpositionens uppmatta
koordinater vid avkanningstidpunkten efter en programmerad
matning med ett 3D-avkdnnarsystem. Koordinaterna utgar fran den
utgadngspunkt som ar aktiv i driftart MANUELL DRIFT.

Matstiftets langd och radie &r inte inrdknade i dessa koordinater.

Parametrar Koordinataxel

Q115 X-axel

Q116 Y-axel

Q117 Z-axel

Q118 V. Axel
Maskinberoende

Q19 V. Axel

Maskinberoende

Avvikelse mellan ar- och borvarde vid automatisk
verktygsmatning t.ex. med TT 160

Parametrar Avvikelse mellan ar- och borvarde
Q115 Verktygslangd
Q116 Verktygsradie

3D-vridning av bearbetningsplanet med
arbetsstyckesvinklar: av styrsystemet beraknade
koordinater for rotationsaxlar

Parametrar Koordinater

Q120 A-axel
Q121 B-axel
Q122 C-axel
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Matresultat fran avkannarcykler

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

Parametrar Uppmatt arvarde

Q150 Vinkel for en ratlinje

Q151 Centrum i huvudaxel

Q152 Centrum i komplementaxel
Q153 Diameter

Q154 Fickans langd

Q155 Fickans bredd

Q156 Langd i den i cykeln valda axeln

Q157 Centrumaxelns lage
Q158 Vinkel i A-axeln
Q159 Vinkel i B-axeln

Q160 Koordinat i den i cykeln valda axeln

Parametrar Beraknad avvikelse

Q161 Centrum i huvudaxel

Q162 Centrum i komplementaxel
Q163 Diameter

Q164 Fickans langd

Q165 Fickans bredd

Q166 Uppmétt langd

Q167 Centrumaxelns lage

Parametrar Beraknad rymdvinkel

Q170 Vridning runt A-axeln
Q171 Vridning runt B-axeln
Q172 Vridning runt C-axeln

Parametrar Arbetsstyckestatus

Q180 Bra
Q181 Efterbearbetning
Q182 Skrot
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Parametrar Verktygsmatning med BLUM-Laser

Q190 Reserverad

Q191 Reserverad

Q192 Reserverad

Q193 Reserverad

Parametrar Reserverad for intern anvandning

Q195 Merker for cykler

Q196 Merker for cykler

Q197 Merker for cykler (bearbetningsbilder)

Q198 Den senast aktiva matcykelns nummer
Parameter- Status verktygsmatning med TT

varde

Q199 =0,0 Verktyg inom tolerans

Q199=1,0 Verktyget ar forslitet (LTOL/RTOL &verskriden)
Q199 =2,0 Verktyget ar avbrutet (LBREAK/RBREAK &verskri-

den)

Matresultat fran avkannarcykler 14xx

Parametrar Uppmatt arvarde

Q950 1. Position i huvudaxeln

Q951 1. Position i komplementaxeln
Q952 1. Position i verktygsaxeln
Q953 2. Position i huvudaxeln

Q954 2. Position i komplementaxeln
Q955 2. Position i verktygsaxeln
Q956 3. Position i huvudaxeln

Q957 3. Position i komplementaxeln
Q958 3. Position i verktygsaxeln
Q961 Rymdvinkel SPA i WPL-CS
Q962 Rymdvinkel SPB i WPL-CS
Q963 Rymdvinkel SPC i WPL-CS
Q964 Vridningsvinkel i I-CS

Q965 Vridningsvinkel i rundbordets koordinatsystem
Q966 Forsta diameter

Q967 Andra diameter
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Parametrar Uppmaétt avvikelse

Q980 1. Position i huvudaxeln

Q981 1. Position i komplementaxeln
Q982 1. Position i verktygsaxeln
Q983 2. Position i huvudaxeln

Q984 2. Position i komplementaxeln
Q985 2. Position i verktygsaxeln
Q986 3. Position i huvudaxeln

Q987 3. Position i komplementaxeln
Q988 3. Position i verktygsaxeln
Q994 Vinkel i I-CS

Q995 Vinkel i rundbordets koordinatsystem
Q996 Forsta diameter

Q997 Andra diameter

Parameter- Arbetsstyckestatus

varde

Q183 = -1 Ej definierad

Q183 =0 Bra

Q183 =1 Efterbearbetning

Q183 =2 Skrot
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9.12 Programmeringsexempel

Exempel: Avrunda varden

Funktionen INT kapar decimalerna.

For att styrsystemet inte bara skall kapa decimalerna utan istallet
avrunda korrekt, adderar du ett positivt tal med vardet 0,5. Vid
negativa tal behover du subtrahera 0,5.

Med funktionen SGN kontrollerar styrsystemet automatiskt om det
handlar om ett positivt eller negativt tal.

Forsta tal som skall avrundas
Andra tal som skall avrundas

Tredje tal som skall avrundas

Addera vardet 0,5 till Q1, kapas sedan decimalerna
Addera vardet 0,5 till Q2, kapa sedan decimalerna

Subtrahera véardet 0,5 fran Q3, kapa sedan decimalerna
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Exempel: Ellips

Programexekvering

m  Ellipskonturen approximeras med manga korta réata
linjer (definierbart via Q7). Ju fler berdkningssteg
som viljs desto jamnare blir konturen

Du bestammer frasriktningen med start- och
slutvinkeln i planet:

Medurs bearbetningsriktning:

Startvinkel > Slutvinkel

Moturs bearbetningsriktning:

Startvinkel < Slutvinkel

Ingen kompensering sker for verktygsradien

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

Raamnesdefinition

Verktygsanrop

Frikoérning av verktyget

Anropa bearbetningen

Frikorning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning
Forskjut nollpunkten till ellipsens centrum
Vridning till vridningsposition i planet
Berékna vinkelsteg

Kopiera startvinkel

Stall in stegraknare

Berédkna X-koordinat for startpunkt
Berakna Y-koordinat for startpunkt

Forflyttning till startpunkt i planet

W
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Forpositionering till sékerhetsavstand i spindelaxeln

Forflyttning till bearbetningsdjupet

Uppdatera vinkel

Uppdatera stegraknare

Berékna aktuell X-koordinat

Berékna aktuell Y-koordinat

Forflyttning till nédsta punkt

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till Label 1
Aterstall vridning

aterstall nollpunktsforskjutning.

Forflyttning till sakerhetsavstand

Underprogrammets slut
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Exempel: Konkav cylinder med Fullradiefras

Programexekvering

NC-programmet fungerar endast med Fullradiefras,
verktygslangden avser kulans centrum

Cylinderkonturen approximeras med méanga
korta rata linjer (definierbart via Q13). Ju fler
berdkningssteg som véljs desto jamnare blir
konturen

Cylindern frases med langsgaende frasbanor (hér:
parallellt med Y-axeln)

Du bestammer frasriktningen med start- och
slutvinkeln i rymden:

Medurs bearbetningsriktning:

Startvinkel > Slutvinkel

Moturs bearbetningsriktning:

Startvinkel < Slutvinkel

Kompensering for verktygsradien sker automatiskt

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 berakningssteg

Raamnesdefinition

Verktygsanrop

Frikorning av verktyget

Anropa bearbetningen

Aterstall tillaggsmattet

Anropa bearbetningen

Frikorning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning

Berakna tillaggsmatt och verktyg i férhallande till
cylinderradie

Stéll in stegraknare
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)

Berékna vinkelsteg

Forskjut nollpunkten till cylinderns centrum (X-axel)

W
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Vridning till vridningsposition i planet
Forpositionering i planet till cylinderns centrum

Forpositionering i spindelaxeln

Satt Pol i Z/X-planet

Forflyttning till cylinderns startposition, sned nedmatning i
material

Langsgaende frasning i riktning Y+

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om redan fardigt, om ja hoppa till slutet

Forflyttning till approximerad bage for nasta langsgaende
bana

Langsgaende frasning i riktning Y—

Uppdatera stegraknare

Uppdatera rymdvinkel

Kontroll om ej fardig, om ej fardig aterhopp till LBL 1

Aterstall vridning
aterstall nollpunktsforskjutning.

Underprogrammets slut
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Exempel: Konvex kula med cylindrisk fras

Programexekvering

m  NC-programmet fungerar endast med en cylindrisk
fras

Kulans kontur approximeras med manga korta rata
linjer (Z/X-planet, definierbart via Q14). Ju mindre
vinkelsteg som valjs desto jdmnare blir konturen

Antalet kontursteg bestdmmer man via vinkelsteget
i planet (via Q18)

Kulan frases nedifrdn och upp med 3D-rorelser
Kompensering for verktygsradien sker automatiskt

Centrum X-axel

Centrum Y-axel

Startvinkel i rymden (plan Z/X)

Slutvinkel i rymden (plan Z/X)

Vinkelsteg i rymden

Kulradie

Startvinkel for vridningslége i planet X/Y
Slutvinkel for vridningslage i planet X/Y
Vinkelsteg i planet X/Y for grovbearbetning

Tillaggsmatt for kulradien for grovbearbetning

Sakerhetsavstand for forpositionering i spindelaxeln
Matning frasning

Raamnesdefinition

Verktygsanrop

Frikérning av verktyget

Anropa bearbetningen

Aterstall tillaggsmattet

Vinkelsteg i planet X/Y for finbearbetning
Anropa bearbetningen

Frikorning av verktyget, programslut
Underprogram 10: Bearbetning
Berékna Z-koordinat for forpositionering
Kopiera startvinkel i rymden (plan Z/X)
Korrigera kulradie for forpositionering
Kopiera vridningslage i planet

Ta hansyn till tillaggsmattet vid kulradie
Forskjut nollpunkten till kulans centrum

Berakna startvinkel for vridningslage i planet

Forpositionering i spindelaxeln

W
o
o0
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Séatt Pol i X/Y-planet for forpositionering
Forpositionering i planet

Sétt Pol i Z/X-planet, forskjuten med verktygsradien
Forflyttning till djupet

Forflyttning uppat pa approximerad bage
Uppdatera rymdvinkel

Kontrollera om en bage éar fardig, om inte hoppa tillbaka till
LBL 2

Forflyttning till slutvinkel i rymden

Frikdrning i spindelaxeln

Forpositionering for nasta bage

Uppdatera vridningslage i planet

Aterstall rymdvinkel

Aktivera nytt vridningslage

Kontrollera om ej fardig, om ej fardig hoppa tillbaka till LBL 1

Aterstall vridning
Aterstalining av nollpunktsforskjutning

Underprogrammets slut
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10.1 Oversikt specialfunktioner

Styrsystemet erbjuder foljande kraftfulla specialfunktioner for olika
anvandningsomraden:

Funktion Beskrivning
Vibrationsdampning ACC (Option #145) Se bruksan-
visning install-

ning, testa och
exekvera NC-

program
Arbeta med textfiler Sida 323
Arbeta med fritt definierbara tabeller Sida 327

Via knappen SPEC FCT och respektive softkey har du dtkomst till
ytterligare specialfunktioner i styrsystemet. | foljande tabell erhaller
du en 6versikt Over vilka funktioner som finns tillgangliga.

Huvudmeny specialfunktioner SPEC FCT

> \S/IilljzépFeCc_iI:a\Ifunktioner: Tryck pa knappen @m
Softkey Funktion Beskrivning CI
o Vilja bearbetningsléage eller Sida 315 % D
nope kinematik CI
e Definiera programmallar Sida 313 C]
MALLAR
KONTUR/~ Funktioner for kontur- och punkt-  Sida 313 rocrion “ snoonsa: ‘m\ .. — ‘ — "°“;:, i ]
PUNKT . MOEST]|™WACCAR BEARB. PLAN FUNKTIONER WAL
BEARE. bearbetning
TILTA Definiera PLANE-funktion Sida 346
T Definiera olika DIN/ISO-funktio- Sida 314
FUNKTTONER ner
‘L’?%“;;; Programmeringshjalp Sida 179
HJALP

0 Nar du har tryck pa knappen SPEC FCT kan du via
knappen GOTO 6ppna smartSelect selekteringsfonstret.
Styrsystemet presenterar strukturdversikt med alla
tillgangliga funktioner. Med markdren eller musen kan
du snabbt navigera och valja funktioner i tradstrukturen. |
det hogra fonstret visar styrsystemet Online-hjélpen for
de olika funktionerna.
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Meny programmallar
e > Tryck pa softkey programmallar [EAEE e @ oo E]

THG: \nc_prog\THCABHBADEN) 1_Gesank_casting. & |

|21 Gesenk_casting .1 e l

ANY CONMENT 5]

10 G30 617 Xe0 You Z-20°
2o G31 X150 ye100 Zen®

Softkey Funktion Beskrivning e e

a0 Goo G0 X-25 Ve85 Z+1 Mi3®

ol 4

e Definiera rédmne Sida 84 oo v oy &
[N100 GO1 X+15 Y+80° u
FORM w120 G02 Goo xe145 vemo 14135 Temo-

T Valj nollpunktstabell Se Bruksan-

1o Go1 xes:

1o 624 10"

TABELL visning Cykel- oo 301 Yebs: A

w210 G27 R10"
2o Go1 x-20 Y+30 Gao-

programme_ 230 Gog Lo* & = To
. — VALY
ring w ] e

Valja kompenseringstabell Sida 319

(NN «

N

TABELL TABELL

Meny funktioner for kontur- och punktbearbetning

> Tryck pa softkey for funktioner for kontur- och F:ouramnsring =~
punktbearbetning O e e .

1_Gesenk_casting.1 & ‘
%1_GESENK_CASTING G71 X

=Kl

Softkey Funktion Beskrivning e e

M0 Goo G0 x.25 veos ze1 i3

" Tilldela konturbeskrivning Se Bruksan- i &
visning Cykel-
programme- S

ring e

w210 c27 R10*

N eooin Definiera enkel konturformel Se Bruksan-

230 Gse Lo

[IEIRIRTE o

DEF visning Cykel- TR T T " = “ T H aj:al
GONTOUR DEF CONTOUR FORMEL. PATTERN crrrrree

programme-
ring

= Valj konturdefinition Se Bruksan-
conTouR visning Cykel-
programme-
ring

T Definiera komplex konturformel  Se Bruksan-

FORMEL visning Cykel-
programme-
ring

e Valj punktfil med bearbetnings- Se Bruksan-
PATTERN positioner visning Cykel-
programme-
ring
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Meny definition DIN/ISO-funktioner
Teooae » Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER

Softkey Funktion Beskrivning
e Definiera positioneringsbeteen-  Sida 380
TRt de for rotationsaxlar
Definiera koordinattransforma- Sida 317
tioner
T Definiera raknare Sida 321
o Definiera String-funktioner Sida 284
e Definiera pulserande varvtal Sida 333
[ Definiera repetitiv vantetid Sida 335
— Definiera vantetid i sekunder Sida 337
DUELL eller antal varv
T Lyfta verktyg vid NC-stopp Sida 338
LIFTOFF
Definiera DIN/ISO-funktioner Sida 316
Do Infoga kommentar Sida 183
e Vdlja tolkning av banor Sida 387
314
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10.2 Function Mode

Programmera Function Mode

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Din maskintillverkare friger denna funktion.

Nér din maskintillverkare har frigivit méjligheten att vélja
olika kinematiker, d& kan du véaxla mellan dessa med softkey
FUNCTION MODE.

Tillvagagangssatt
Gor pa féljande satt for att byta kinematik:
> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

> Tryck pa softkey FUNCTION MODE

> Tryck pa softkey MILL

» Tryck pa softkey KINEMATIK VALJ
> Vaélja kinematik
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10.3 Definition av DIN/ISO-funktioner

Oversikt

o Nar ett tangentbord ar ansluten via USB, kan du dven
mata in DIN/ISO-funktioner direkt via knappsatsen.

For att skapa DIN/ISO-program erbjuder styrsystemet softkeys med
foljande funktioner:

Softkey Funktion
Valj DIN/ISO-funktioner
Matning
F
Verktygsforflyttningar, cykler och programfunktio-
D ner
. X-koordinat for cirkelcentrum eller pol
; Y-koordinat for cirkelcentrum eller pol
Labelanrop for underprogram och program-
E delsupprepning
" Tilldggsfunktion
Blocknr.
N
: Verktygsanrop
" Polar koordinatvinkel
K Z-koordinat for cirkelcentrum eller Pol
" Polér koordinatradie
) Spindelvarvtal
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10.4 Definiera koordinattransformation

Oversikt

Styrsystemet erbjuder féljande funktioner fér att programmera
koordinattransformationer:

Softkey Betydelse
Vélja kompenseringstabeller

Aterstilla kompensering
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10.5 Kompenseringstabell

Anvandning

Med kompenseringstabeller kan du spara kompenseringar i
verktygskoordinatsystemet (T-CS) eller i bearbetningsplanets
koordinatsystem (WPL-CS).

Kompenseringstabellen .tco ar ett alternativ till kompensering med
DL, DR och DR2 i T-blocket. Nar en kompenseringstabell aktiveras
skriver styrsystemet Over kompenseringsvardena fran T-blocket.
Kompenseringstabellerna erbjuder foljande férdelar:

® Varden kan andras utan att NC-programmet behdver anpassas
® Varden kan dndras under NC-programexekveringen

Nar ett varde andras aktiveras denna andring forst nar
kompenseringen anropas pa nytt.

Typer av kompenseringstabeller

Med tabellens filandelse bestammer du i vilket koordinatsystem
styrsystemet skall utféra kompenseringen.

Styrsystemet erbjuder foljande kompenseringsalternativ via
tabeller:

® tco (Tool Correction): kompensering i verktygets
koordinatsystem (T-CS)

= wco (Workpiece Correction): kompensering i
bearbetningsplanets koordinatsystem (WPL-CS)

Kompensering via tabell ar ett alternativ till kompensering i T-block.
Kompenseringen fran tabellen skriver dver en redan programmerad
kompensering i T-block.

Verktygskompensering via tabellen .tco

Kompenseringar som stér i tabeller med dndelsen .tco
kompenserar det aktiva verktyget. Tabellen géller for alla
verktygstyper. Darfor ser du dven kolumner som du eventuellt inte
behdver for din verktygstyp.

o Ange endast varden som ar meningsfylla for ditt verktyg.
Styrsystemet visar ett felmeddelande nar varden
kompenseras som inte finns i det aktiva verktyget.

Kompenseringarna har foljande effekt:
® P3 frasverktyg som alternativ till deltavardena i TOOL CALL

Verktygskompensering via tabellen .wco

Kompenseringar som stér i tabeller med andelsen .wco har en
forskjutande effekt i bearbetningsplanets koordinatsystem (WPL:
CS).
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Skapa kompenseringstabell

Innan du kan arbeta med en kompenseringstabell maste du skapa
den.

Gor pa foljande satt for att skapa en kompenseringstabell:

» Vaxla till driftart Programmering
Pom » Tryck p& knappen PGM MGT
[ » Tryck pé softkey NY FIL
it
> Ange ett filnamn med Onskad fildndelse, t.ex.
Corr.tco
Nt » Bekrafta med knappen ENT.
» Mattenhet, valja
EnT » Bekrafta med knappen ENT.
e TELL » Tryck p& softkey LAGG TILL N RADER VID SLUT
vID sLut > Ange kompenseringsvarde

Aktivera kompenseringstabell

Vilja kompenseringstabell

Man aktiverar den 6nskade kompenseringstabellen med funktionen
SEL CORR-TABLE i NC-programmet.

Gor pa foljande satt for att infoga en kompenseringstabell i NC-
programmet:

» Tryck pa knappen SPEC FCT
R » Tryck pa softkey PROGRAMMALLAR
MALLAR
ALy » Tryck pa softkey VALJ KOMP.TABELL

KOMP . -
TABELL

> Tryck pa softkey for dnskad tabelltyp, t.ex. TCS
> Valj tabell

TCS

Om man arbetar utan funktionen SEL CORR-TABLE s& maste
man sjalv aktivera den onskade tabellen fore programtestet eller
programexekveringen.

Gor pa foljande satt i varje driftart:
» Valj dnskad driftart
> Valj 6nskad tabell i filhanteringen

> | driftarten Programtest far tabellen status S, i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD status M.
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Aktivera kompenseringsvarde

Gor pa foljande satt for att aktivera ett kompenseringsvarde i NC-
programmet:

» Tryck pé& knappen SPEC FCT
p— > Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER |

— > Tryck p& softkey TRANSFORM / CORRDATA

CORRDATA

e > Tryck pa softkey FUNCTION CORRDATA

CORRDATA

» Tryck pa softkey for dnskad kompensering, t.ex.
TCS

» Ange radnummer

TCS

Kompenseringens verkanstid

En aktiverad kompensering ar endast verksam fram till
programslutet eller till nasta verktygsbyte.

Med FUNCTION CORRDATA RESET kan man aterstalla
kompenseringarna programmeringsmassigt.

Redigera kompenseringstabeller under pagaende
programexekvering

Vardena i den aktiva kompenseringstabellen kan dndras medan
programmet kors. Sa lange som kompenseringstabellen inte har
aktiverats visar styrsystemet alla softkeys som inaktiva.

Gor pa foljande satt:

opPNa » Tryck pa softkey OPPNA KOMP.TABELLER
T:g::l.;§

Komp. - > Tryck pa softkey for 6nskad tabell, t.ex.

i KOMP.TABELL T-CS

— » Vaxla softkey EDITERA till PA
s L » Bladdra till det 6nskade stallet med pilknapparna

» Andra varde

6 Andrade data blir inte verksamma forran
kompenseringen har aktiverats pa nytt.

Specialfunktioner | Kompenseringstabell
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10.6 Definiera raknare

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Din maskintillverkare friger denna funktion.

Med funktionen FUNCTION COUNT kan du styra en enkel réknare
frdn NC-programmet. Med denna raknare kan du t.ex. rékna antalet
tillverkade arbetsstycken.

Gor pa foljande satt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
A > Tryck pa& softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER
e Ton > Tryck pa softkey FUNCTION COUNT
COLNT

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet hanterar bara en enda raknare. Nar du exekverar
ett NC-program, i vilket du aterstaller raknaren, kommer
raknarvardet att raderas for andra NC-program.

» Kontrollera om en raknare ar aktiv fore exekveringen.

> Notera i forekommande fall raknarvardet och skriv in det igen
i MOD-menyn efter bearbetningen

6 Du kan gravera det aktuella réknarvardet med cykel 225.

Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering

Inverkan i driftart Programtest

| driftart Programtest kan du simulera raknaren. Da anvands bara
den raknarnivéd som du har definierat direkt i NC-programmet.
Raknarnivan i MOD-menyn forblir oférandrad.

Inverkan i driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD

Raknarnivan fran MOD-menyn ar anvands bara i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

Raknarvéardet bibehélls aven efter en omstart av styrsystemet.
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Definiera FUNCTION COUNT
Funktionen FUNCTION COUNT erbjuder foljande mojligheter:

Softkey Betydelse

Oka réknare med 1

Aterstall raknare

Borantal (malvarde) satts till ett varde
Inmatningsvéarde: 0 — 9999

Satt raknaren till ett varde
Inmatningsvarde: 0 — 9999

Oka raknaren med ett varde
Inmatningsvarde: 0 — 9999

Upprepa NC-programmet frén label om ytterligare
fler detaljer skall tillverkas

Aterstall raknarvarde

Ange bearbetningarnas boérantal
Ange hoppmarke

Bearbetning

Oka raknarvarde

Upprepa bearbetning om ytterligare fler detaljer skall
tillverkas

m
x

o

3
o

e

w
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10.7 Skapa textfiler

Anvandningsomrade

| styrsystemet kan man skapa och bearbeta texter med en text-
editor. Typiska anvdandningsomraden:

®  Spara erfarenhetsvarden

m  Dokumentera bearbetningsprocedurer

m Skapa formelsamlingar

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

Oppna och lamna textfil
» Driftart: Tryck pa knappen Programmering
» Kalla upp filhanteringen: Tryck p& knappen PGM MGT

» Visa filer av typ .A: Tryck forst pa softkey VALJ TYP och déarefter
pa softkey VISA ALLA

» Valj fil och ppna den med softkey VALJ eller knappen ENT eller

Oppna en ny fil: Ange ett nytt namn och bekrafta med knappen
ENT

N&r man vill ldmna texteditorn kallar man upp filhanteringen
och valjer en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett
NC-program.

Softkey Forflyttning av markoren
westa Flytta markdren ett ord till hdger
sts1A Flytta markdren ett ord till vanster
sIoA. Flytta markdren till nasta sida
B Flytta markoren till féregdende sida
BGRIAN Flytta markdren till filens borjan
I Flytta markoren till filens slut
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Editera text

Over den forsta raden i texteditorn befinner sig ett informationsfalt
som visar filnamnet, sokvagen och radinformation:

Fil: Textfilens namn
Rad: Markérens aktuella radposition
Spalt: Markérens aktuella kolumnposition

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

Du kan radbryta med knappen RETURN eller ENT.

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

» Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och
dérefter infogas pa ett annat stélle

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

» Forflytta markoren till den position som texten skall dterinfogas i
och tryck pa softkey INFOGA RAD / ORD

Softkey Funktion
e Radera rad och lagra temporart
T Radera ord och lagra temporart
e Radera tecken och lagra temporart
' TECKEN
o Aterinfoga rad eller ord efter radering
RAD

Specialfunktioner | Skapa textfiler
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Bearbeta textblock

Man kan kopiera, radera och aterinfoga textblock av godtycklig
storlek. For att gora detta markerar man alltid forst det 6nskade
textblocket:

» Markera textblock: Flytta markéren till tecknet som
textmarkeringen skall borja vid

R RanE » Tryck pa softkey MARKERA BLOCK

fLeex > Forflytta markoren till tecknet déar
textmarkeringen skall sluta. Om man flyttar
markdren med pilknapparna direkt nedat eller
uppat sd kommer hela textraderna som ligger
déremellan att markeras fullstandigt — den
markerade texten framhavs med en annan farg

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

Softkey Funktion
KLzPP Radera markerat block och lagra temporart
sLock
R Lagra markerat block temporart, utan att radera
BLocK (kopiera)

Nar det temporart lagrade textblocket skall infogas pa ett annat
stalle utfér man féljande steg:

» Forflytta markoren till en position dar det temporart lagrade
textblocket skall infogas

P— » Tryck pé softkey INFOGA BLOCK: Texten infogas

BLOCK

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

Overfor markerat block till en annan fil
» Markera textblocket pé tidigare beskrivet satt
oo » Tryck pa softkey KOPIERA TILL FIL.
TIR- T > Styrsystemet visar dialogen MAL-FIL =.
» Ange malfilens sékvdg och namn.
>

Styrsystemet infogar det markerade textblocket i
malfilen. Nar det inte existerar nagon malfil med
det angivha namnet s& kommer styrsystemet att
skriva in den markerade texten i en ny fil.

Infoga en annan fil vid markorpositionen

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

Tvrom » Tryck pa softkey INFOGA FRAN FIL.
R T > Styrsystemet visar dialogen FILNAMN =

» Ange namn och sokvag for filen som skall
infogas
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Soka text

Med texteditorns sokfunktion kan man finna ord eller
teckenstrangar. Styrsystemet erbjuder tvd mdjligheter.

Soka aktuell text

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

> Forflytta markéren till nskat ord

Vlj sékfunktionen: Tryck pa softkey SOK
Tryck pa softkey SOK AKTUELLT ORD

So6k ord: Tryck pa softkey SOK

Lamna sokfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

vV vyvVvyy

Soka godtycklig text

Val| sé')kfun.lftionen: Tryck pa softkey SOK. Styrsystemet visar
dialogen SOK TEXT:

Skriv in den sokta texten
Sk text: Tryck pa softkey SOK
Lamna sokfunktionen, tryck pa softkey SLUT

v

vVvyy

326 HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Specialfunktioner | Fritt definierbara tabeller

10.8 Fritt definierbara tabeller

Grunder

| fritt definierbara tabeller kan du spara och lasa valfri [ERPRoaRAR BLookeoLy G eorremn e g
information fran NC-programmet. For detta andamal star Q-
parameterfunktionerna D26 till D28 till férfogande.

Man kan andra de fritt definierbara tabellernas format, alltsa de
kolumner som ingar och deras egenskaper, med struktureditorn.
Darmed kan du skapa tabeller som ar exakt anpassade till din
applikation.

Dessutom kan du véaxla mellan tabellpresentation
(standardinstéliningen) och formuléarpresentation.

o Namnet pa tabeller i tabellkolumner maste inledas
med en bokstav och far inte innehalla nagra aritmetiska
tecken, t.ex. +.

s10A
‘ | st SLUT

_.ﬂa
fot

Lagga upp fritt definierbara tabeller
Gor pa foljande satt:
» Tryck pa knappen PGM MGT
» Ange ett valfritt filnamn med extension .TAB

v

ent Bekréafta med knappen ENT.

A\

Styrsystemet visar ett fonster med fast upplagda
tabellformat.

» Valj t.ex. tabellformatet example.tab med
pilknapparna
ENT » Bekrafta med knappen ENT.
> Styrsystemet Oppnar en ny tabell i det
fordefinierade formatet.

» Du behoéver éandra tabellformatet for att anpassa
tabellen till dina behov
Ytterligare information: "Andra tabellformat",
Sida 328

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare kan skapa egna tabellmallar och
ldgga in dem i styrsystemet. Nar du skapar en ny tabell
Oppnar styrsystemet ett fonster med alla tillgangliga
tabellmallar.

o Du kan aven lagga upp egna tabellmallar i styrsystemet.
For att gora detta skapar du en ny tabell, andrar
tabellformatet och lagrar denna tabell i katalogen
TNC:\system\proto Néar du sedan skapar en ny tabell,
erbjuder styrsystemet din mall i selekteringslistan med
tabellmallar.
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Andra tabellformat

Gor pé foljande satt: BT @ o @m
o » Tryck pa softkey FORMAT EDITERA ; : - - -

EDITERA

NR

> Styrsystemet Oppnar ett fonster, i vilket
tabellstrukturen presenteras.

» Anpassa format

Styrsystemet erbjuder féljande majligheter:

Strukturkommando  Betydelse

Tillgangliga Lista med alla kolumner som existerar i “ I H H
kolumner: tabellen - s | o -
Flytta framfor: Den i Tillgangliga kolumner markerade

uppgiften flyttas framfor denna kolumn
Namn Kolumnnamn: visas i den dversta raden
Kolumntyp TEXT: Textinmatning

SIGN: Fortecken + eller -

BIN: Binartal

DEC: Decimal, positiv, heltal (kardinaltal)
HEX: Hexadecimaltal

INT: Heltal

LENGTH: Langd (omraknas i inch-
program)

FEED: Matning (mm/min eller 0.1 inch/
min)

IFEED: Matning (mm/min eller inch/min)
FLOAT: Flyttal

BOOL: Sanningsvéarde

INDEX: Index

TSTAMP: Fast definierat format for datum
och tid

UPTEXT: Textinmatning med versaler
PATHNAME: Sokvag

Defaultvarde Varde som faltet i denna kolumn skall
forinstéllas med

Bredd Kolumnens bredd (antal tecken)
Primarnyckel Forsta tabellkolumnen
Sprakberoende Sprakberoende dialog
kolumnbeteckning

o Kolumner med kolumntyper som tillater bokstaver,
t.ex. TEXT, kan bara lasas ut eller skrivas till med QS-
parametrar, &ven om innehaller i cellen bara ar siffror.
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Du kan navigera i formuléret med en ansluten mus eller med
navigeringsknapparna.

Gor pa foljande satt:
=] » Tryck pa navigeringsknapparna for att ga till
inmatningsfaltet

» Oppna dppningsbara menyer med knappen
GOTO
» Navigera med pilknapparna inuti ett

inmatningsfalt

o | en tabell som redan innehaller rader, kan du inte
férandra tabellegenskaperna Namn och Kolumntyp.

Forst nar du har raderat alla rader kan du andra
dessa egenskaper. Skapa i forekommande fall en
sakerhetskopia av tabellen.
Med knappkombinationen CE och darefter ENT
aterstaller du ogiltiga varden i falt med kolumntyp
TSTAMP.

Avsluta struktureditorn
Gor pé foljande satt:

» > Tryck pa softkey OK
> Styrsystemet stanger redigeringsformuléret och
overfor andringarna.
oo > Alternativt tryck pa softkey AVSLUTA
> Styrsystemet ignorerar alla &ndringar som har

gjorts.
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Vaxla mellan tabell- och formularpresentation

Du kan vélja att presentera alla tabeller med extension .TAB [ERFRosRAN BEoGkROES R corrers TaseLL m
antingen som listpresentation eller formularpresentation. e e ) |
Vaxla vy pa foljande satt: ERC fam

e -
@ » Tryck pa knappen bildskarmsuppdelning z i —

z Romak | T— I

» Valj softkey med den dnskade vyn ‘ I

FORMULAR :l

| formuléarpresentationen visar styrsystemet radnummer med O T T = H,..Hg

KOLUMNER
SORTERA/
oOLT

FLER
FUNKTION

ATERSTALL
KoLuMN

innehéllet i den forsta kolumnen i den vanstra bildskdrmsdelen.

SORTERA

||

| formelpresentationen kan du dndra data pa foljande satt:

EnT » Tryck pa knappen ENT for att vaxla till ndsta
inmatningsfalt pa den den hogra sidan

Valj en annan rad for redigering:
> Tryck pa knappen Nasta flik

> Markdren vaxlar till det vanstra fonstret.
» Valj den 6nskade raden med pilknapparna

» Med knappen nasta flik vaxlar du tillbaka till
inmatningsfénstret

D26 — Oppna fritt definierbara tabeller

Med funktionen D26 dppnar du en godtycklig fritt definierbar tabell
for att sedan kunna skriva till denna tabell med D27 respektive
kunna lasa frdn denna tabell med D28.

o | ett NC-program kan alltid endast en tabell vara dppnad.
Ett nytt NC-block med D26 stanger automatiskt den
senast 6ppnade tabellen.

Tabellen som skall 6ppnas méaste ha extension .TAB.

Exempel: Oppna tabell TAB1.TAB som finns lagrad i katalog
TNC:\DIR1
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D27 - Skriva till fritt definierbara tabeller

Med funktionen D27 skriver du till tabellen som du dessforinnan
har 6ppnat med D26.

Du kan definiera flera kolumnnamn i ett D27-block, dvs. skriva till.
Kolumnnamnen maste std inom citationstecken och vara atskilda
av ett kommatecken. Vardet som styrsystemet skall skriva till
respektive kolumn, definierar man i Q-parametrar.

0 Funktionen D27 kan endast anvandas i driftartem.q
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

Med funktionen D18 ID992 NR16 kan du fréga i vilken
driftart NC-programmet exekveras.
Om du skriver till flera kolumner i ett NC-block méste du
lagra vérdena som skall skrivas i Q-parameternummer
som foljer pa varandra.
Styrsystemet visar ett felmeddelande om du forsdker
skriva till en sparrad eller icke tillgédnglig tabellcell.

Arbeta med QS-parametrar nar du vill skriva till ett textfalt (t.ex.
kolumntyp UPTEXT). Du skriver med Q, QL eller QR-parametrar till
sifferfalt.

Exempel

Skriv till kolumnerna Radie, Djup och D irad 5 i den for tillféllet
Oppnade tabellen. Vardena som skall skrivas till tabellen méaste
finnas lagrade i Q-parametrarna Q5, Q6 och Q7
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D28 - Lasa fran fritt definierbara tabeller

Med funktionen D28 laser man fran tabellen som man
dessférinnan har 6ppnat med D26.

Du kan definiera flera kolumnnamn i ett D28-block, dvs. ldsa
frdn. Kolumnnamnen maste std inom citationstecken och vara
atskilda av ett kommatecken. | D28-blocket definierar man det Q-
parameternummer som styrsystemet skall lagra det forsta lasta
vardet i.

0 Om man laser flera kolumner i ett NC-block kommer
styrsystemet att lagra de lasta vardena i Q-parametrar av
samma typ som foljer varandra, t.ex. QL1, QL2 och QL3.

Arbeta med QS-parametrar nar du laser ut ett textfalt. Du laser ut
fran sifferfalt med Q, QL eller QR-parametrar.

Exempel

Fran rad 6 i den for tillfallet 6ppnade tabellen lases varden fran
kolumnerna X, Y och D. Spara det forsta vardet i Q-parameter Q10,
det andra vardet i Q11 det tredje vardet i Q12.

Fran samma rad sparas kolumnen DOC i QS1.

Anpassa tabellformat

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM &ndrar alla tabellers
format slutgiltigt. Styrsystemet genomfoér inte ndgon automatisk
backup av filer fore formaténdringen. Darmed blir filer permanent
andrade och i férekommande fall inte ldangre anvéndbara.

» Anvand bara funktionen efter samrad maskintillverkaren

Softkey Funktion
pry— Anpassa befintliga tabellers format efter andring
TRABELL ~ .
NG-PGM styrsystemets softwareversion

0 Namnet péa tabeller i tabellkolumner maste inledas
med en bokstav och far inte innehéalla ndgra aritmetiska
tecken, t.ex. +.

Specialfunktioner | Fritt definierbara tabeller
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10.9 Pulserande varvtal FUNCTION S-PULSE

Programmera pulserande varvtal

Anvandningsomrade

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Las och beakta din maskintillverkares
funktionsbeskrivning.

Folj sékerhetsanvisningarna.

®

Med funktionen FUNCTION S-PULSE programmerar du ett
pulserande varvtal fér att undvika maskinens resonansvibrationer.

Med inmatningsvardet i P-TIME definierar du svangningens
tidslangd (periodlangd), med inmatningsvardet SCALE
varvtalsandringen i procent. Spindelvarvtalet andras sinusformat
runt borvardet.

Tillvagagangssatt
Exempel

Gor pa foljande satt vid definitionen:

SPEC
FCT

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

AT > Tryck p& softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER
T » Tryck pé softkey FUNCTION SPINDLE
SPINDLE
L » Tryck pé softkey SPINDLE-PULSE
P » Definiera periodlangd P-TIME
> Definiera varvtalsdndring SCALE

Styrsystemet Overskrider aldrig en programmerad
varvtalsbegransning. Varvtalet behalls tills sinuskurvan
fran funktionen FUNCTION S-PULSE ater understiger det
maximala varvtalet.

Symboler
| statuspresentationen visar symbolen statusen for det pulserande [EvwweL oncer
varvtalet:
Symbol Funktion .*gzm
. +110.000
QoL Pulserande varvtal aktivt <0000
ANy | +0.000
L T 5 T — i
e e s o I —
= = = 100% S-OVR
100% F-OVR LIMIT 1 &
M “ 8 “ F W:L;M j Aﬂlxgﬂl. ‘ ILQ ‘!"Emi I
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Aterstall pulserande varvtal
Exempel

Med funktionen FUNCTION S-PULSE RESET aterstéller du det
pulserande varvtalet.

Gor pa féljande sétt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
> Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER
» Tryck pa softkey FUNCTION SPINDLE

» Valj softkey RESET SPINDLE-PULSE
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10.10 Vantetid FUNCTION FEED

Programmera vantetid

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Las och beakta din maskintillverkares
funktionsbeskrivning.

Folj sékerhetsanvisningarna.

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL programmerar du

en upprepande vantetid i sekunder, t.ex. for att tvinga fram
spanbrytning . Du programmerar FUNCTION FEED DWELL
omedelbart fére den bearbetning som du vill utféra med
spanbrytning.

Funktionen FUNCTION FEED DWELL péaverkar inte vid rorelser med
snabbtransport eller avkanningsrorelser.

HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Nér funktionen FUNCTION FEED DWELL &r aktiv, avbryter
styrsystemet matningen upprepade ganger. Under
matningsavbrottet vantar verktyget pa den aktuella positionen,
spindeln fortsatter att rotera. Detta beteende resulterar i att
arbetsstycket kasseras vid tillverkning av gdngor. Dessutom finns
det risk for verktygsbrott vid exekveringen!

» Deaktivera funktionen FUNCTION FEED DWELL f6re gangning

Tillvagagangssatt
Exempel

Gor pa foljande satt vid definitionen:

spec > Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
o > Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER |
o » Tryck pa softkey FUNCTION FEED

FEED

ey » Tryck pa softkey FEED DWELL

U » Definiera intervallperiod vanta D-TIME

» Definiera intervallperiod bearbetning FTIME
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Aterstall vantetid

o Aterstall vantetiden omedelbart efter att bearbetningen
med spanbrytningen har slutforts.

Exempel

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL RESET aterstaller du en
upprepande vantetid.

Gor pa féljande sétt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
Toaeenrs » Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER

> Tryck p4 softkey FUNCTION FEED

" Reser > Valj softkey RESET FEED DWELL

o Du kan aven aterstélla vantetiden genom inmatning av
D-TIME 0.

Styrsystemet aterstaller automatiskt funktionen
FUNCTION FEED DWELL vid programslut.
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10.11 Vantetid FUNCTION DWELL

Programmera vantetid

Anvandningsomrade

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL programmerar du en
vantetid i sekunder eller sa definierar du det antal spindelvarv som
fordrojningen skall paga.

Tillvagagangssatt
Exempel

Exempel

Gor pé foljande satt vid definitionen:
> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

> Tryck p& softkey PROGRAMFUNKTIONER

> Tryck pé softkey FUNCTION DWELL

oo > Tryck p4 softkey DWELL TIME

» Definiera tidsrymd i sekunder
> Tryck pé softkey DWELL REVOLUTIONS

> Definiera antal spindelvarv
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10.12 Lyfta verktyg vid NC-stopp: FUNCTION
LIFTOFF

Programmera lyftning med FUNCTION LIFTOFF

Forutsattning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion konfigureras och friges av
maskintillverkaren. Maskintillverkaren definierar den
stracka i maskinparameter CfgLiftOff (Nr. 201400) som
styrsystemet skall forflytta vid en LIFTOFF. Med hjélp
av maskinparameter CfgLiftOff kan funktionen ocksé
deaktiveras.

| kolumn LIFTOFF i verktygstabellen satter du parametern Y for det
aktiva verktyget.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program

Anvandningsomrade
Funktionen LIFTOFF fungerar i foljande situationer:
= Vid ett av dig utfort NC-stopp

= Vid ett NC-stopp som har utforts av programvaran, t.ex. nar ett
fel har intraffat i ett drivsystem

= Vid ett stromavbrott

Verktyget lyfts med upp till 2 mm fran konturen. Styrsystemet

berédknar lyftningsriktningen med ledning av informationen i

FUNCTION LIFTOFF-blocket.

Du har féljande mojligheter att programmera funktionen LIFTOFF:

= FUNCTION LIFTOFF TCS X Y Z: Lyftning i
arbetsstyckeskoordinatsystemet med definierad vektor

= FUNCTION LIFTOFF ANGLE TCS SPB: Lyftning i
arbetsstyckeskoordinatsystemet med definierad vinkel

B Lyftning i verktygsaxelns riktning med M148

Ytterligare information: "Automatisk lyftning av verktyget fran
konturen vid NC-stopp: M148", Sida 225
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Programmera lyftning med definierad vektor
Exempel

Med LIFTOFF TCS X Y Z definierar du lyftningsriktningen som
vektor i arbetsstyckeskoordinatsystemet. Styrsystemet berdknar
utifran den av maskintillverkaren definierade totala strackan,
lyftningsstrackan i de individuella axlarna.

Gor pé foljande satt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
[ » Tryck p& softkey PROGRAMFUNKTIONER
Em— > Tryck p4 softkey FUNCTION LIFTOFF
o > Tryck pé softkey LIFTOFF TCS

e > Ange vektorkomponenter i X, Y och Z

Programmera lyftning med definierad vinkel
Exempel

Med LIFTOFF ANGLE TCS SPB definierar du lyftningsriktningen
som rymdvinkel i arbetsstyckeskoordinatsystemet.

Den angivna vinkeln SPB beskriver vinkeln mellan Z och X. Om du
anger 0° kommer verktyget att lyftas i verktygaxelns riktning Z.

Gor pa foljande satt vid definitionen:

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

em— > Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER

e » Tryck pa softkey FUNCTION LIFTOFF
LIFTOFF

T » Tryck pa softkey LIFTOFF ANGLE TCS

il » Ange vinkel SPB
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Aterstall funktion Liftoff
Exempel

Med funktionen FUNCTION LIFTOFF RESET aterstaller du
lyftningen.
Gor pa féljande sétt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

» Tryck p& softkey PROGRAMFUNKTIONER

» Tryck pa softkey FUNCTION LIFTOFF

LIFTOFF » Tryck pa softkey LIFTOFF RESET

o Du kan ocksé aterstalla lyftningen med M149.

Styrsystemet aterstaller automatiskt funktionen
FUNCTION LIFTOFF vid programslut.
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11.1  Funktioner for fleraxlig bearbetning

| detta kapitel finns styrsystemsfunktioner som hor ihop med
fleraxlig bearbetning sammanfattade:

Styrsystemsfunktion Beskrivning Sida

PLANE Definiera bearbetningar i det tiltade bearbetningsplanet 343
M116 Matning for rotationsaxlar 373
PLANE/M128 Frasning med vinklat verktyg 372

FUNCTION TCPM Bestam styrsystemets beteende vid positionering av rotationsaxlar 380
(vidareutveckling av M128)

M126 Forflytta rotationsaxel ndrmaste vag 374

M94 Reducera rotationsaxlars positionsvarden 375

M128 Bestam styrsystemets beteende vid positionering av rotationsaxlar 376
M138 Val av rotationsaxlar 378
M144 Ta hansyn till maskinkinematik 379
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11.2 Plane-funktionen: Tiltning av
bearbetningsplanet (Option #8)

Inledning

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionen for tiltning av bearbetningsplanet maste vara
frigiven av er maskintillverkare!

En PLANE-funktionen kan endast anvandas fullt ut i
maskiner som forfogar dver minst tva rotationsaxlar
(bordsaxlar, huvudaxlar eller kombination). Funktionen
PLANE AXIAL utgér ett undantag. PLANE AXIAL

kan du aven anvanda i maskiner som bara har en
programmerbar rotationsaxel.

Med PLANE-funktionen (eng. plane = plan) far du tillgang till
kraftfulla funktioner, med vilka du pa olika satt kan definiera tiltade
bearbetningsplan.

Parameterdefinitionen for PLANE-funktionen &r uppdelad i tva delar:

® De geometriska definitionerna av planet, skiljer sig a4t mellan de
olika varianterna av PLANE-funktionerna

B Positioneringsbeteendet for PLANE-funktionen, vilket skall ses
som separerad fran plandefinitionen ar identiskt for alla PLANE-
funktioner
Ytterligare information: "Bestdmma positioneringsbeteende
for PLANE-funktionen”, Sida 362

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid uppstart av maskinen forséker styrsystemet att aterstélla
det tiltade plan som var aktivt vid avstangningen. | vissa lagen ar
detta inte majligt. Detta géller t.ex. nar du tiltar med axelvinkel
och maskinen ar konfigurerad fér rymdvinkel eller nar du har
andrat kinematiken.

» Aterstill tiltning fore avstangningen om det ar mojligt
» Kontrollera tiltningen da tiltstatus aterstalls
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Cykel 28 SPEGLING kan i kombination med funktionen VRID
BEARBETNINGSPLAN fungera pé olika satt. Programmeringens
ordningsfoljd, de speglade axlarna och den anvéanda tiltfunktionen
ar avgorande. Under tiltforloppet och den efterfoljande
bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera férlopp och positioner med hjélp av den grafiska
simuleringen

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med férsiktighet

Exempel

1 Cykel 28 SPEGLING programmeras fore tiltfunktionen utan
rotationsaxel:

® Tiltningen i den anvanda PLANE-funktionen (férutom
PLANE AXIAL) speglas

®  Speglingen paverkar efter tiltningen med PLANE AXIAL
eller cykel 19

2 Cykel 28 SPEGLING programmeras fore tiltfunktionen med en
rotationsaxel:

B Den speglade rotationsaxeln har ingen inverkan pé
den for tiltningen anvanda PLANE-funktionen, endast
rotationsaxelns rorelser speglas

0 Handhavande- och programmeringsanvisningar:

® Funktionen dverfor arposition ar inte maojlig vid aktivt
tiltat bearbetningsplan.

B Nar du anvander PLANE-funktionen vid aktiv
M120 kommer styrsystemet att upphéava
radiekompenseringen och darmed ocksé funktionen
M120 automatiskt.

® PLANE-funktioner aterstalls alltid med PLANE RESET.
Inmatning av vardet O i alla PLANE-parametrar (t.ex.
Alla tre rymdvinklar) aterstaller enbart vinkeln, inte
funktionen.

® Nar du reducerar antalet rotationsaxlar med
funktionen M138, kan din maskins tiltmajligheter
begransas. Din maskintillverkare bestdmmer om
styrsystemet skall ta hansyn till axelvinklarna i de
bortvalda axlarna eller satta dem till O.

m Styrsystemet stdder bara tiltning av
bearbetningsplanet vid spindelaxel Z.
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Oversikt

Vid de flesta PLANE-funktionerna (férutomn PLANE AXIAL)
beskriver du det 6nskade bearbetningsplanet oberoende av
vilka rotationsaxlar som din maskin ar utrustad med. Fdljande
mojligheter star till férfogande:

Softkey Funktion Erforderliga parametrar Sida
SPATIAL Tre rymdvinklar SPA, SPB, SPC 348
PROJECTED Tva projektionsvinklar PROPR och PROMIN samt 350
rotationsvinkel ROT
EULER Tre Eulervinklar Precession (EULPR), Nutation (EULNU) 352
och Rotation (EULROT)
VECTOR Normalvektor for definition av planet och basvektor for 354
definition av den tiltade X-axelns riktning
POINTS Koordinater for tre godtyckliga punkter pa planet som 357
skall tiltas
RELATIV Enstaka, inkrementalt verkande rymdvinkel 359
~ AxIAL AXIAL Upp till tre absoluta eller inkrementala axelvinklar A, B, C 360
RESET Aterstalla PLANE-funktion 347

Starta animering

For att fortydliga skillnaderna mellan de olika
definitionsmojligheterna i de olika PLANE-funktionerna, kan du
starta en animering via en softkey. For att gora detta startar du
forst animeringsmoden och véljer sedan den énskade PLANE-
funktionen. Under animeringen indikerar styrsystemet den valda
PLANE-funktionens softkey med bla bakgrund.

Softkey Funktion
VAL Starta animeringsmode
ANIMATION |

Ay

Vélj animering (bla bakgrund)
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Definiera PLANE-funktion

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner ﬁnog:a«mnng @E’
T | ]
» Tryck pa softkey TILTA BEARB.PLAN T
> Styrsystem presenterar tillgéngliga PLANE- S| :]
funktioner i softkeyraden. = — I
> Valj PLANE-funktion P B
) %};..mn,; eser
[ vamer | :I
j! Fil(er) 19.25 GByte fritt .
S xoPIERA || InFooa
Valj funktion
> Valj den dnskade funktionen via softkey
> Styrsystemet fortsatter dialogen och fragar efter erforderliga
parametrar.
Valj funktion vid aktiv animering
» Valj den dnskade funktionen via softkey
> Styrsystemet visar animeringen.
» For att anvanda den momentant aktiva funktionen: Tryck pd
softkeyn igen eller tryck pa knappen ENT
Positionsvisning
Sa snart ndgon av PLANE-funktionerna har aktiverats, forutom [Eerocmn soocror @ﬁm
PLANE AXIAL, presenterar styrsystemet den berdknade 1 v 501101 oo, o T T
rymdvinkeln i den utdkade statuspresentationen. s e e s s 20 i

nro Gos L1+
a0 Go1 x5 veBo Ga1-

| presentation av restvag (ARDST och REFDST) visar styrsystemet
vid vridningen av rotationsaxeln (mode MOVE eller TURN) vagen till
den berdknade slutpositionen for rotationsaxeln.

Tlele

s
X e e

| oy 5100% %
g = [
Lo | +85.148)
i | -5.000/ & W
“ (oge: 8ORY @1 [T Bs o0 ) & e
@ orminin v 109% 80| 5
STATUS STATUS STATUS STATLE STATUS o =p
0.
OvERSIKT Pos. VERKTYS | quaaky, || O-PARAM. = =
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PLANE-funktion aterstalla

Exempel
> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
’ i > Tryck pa softkey TILTA BEARB.PLAN
pLan > Styrsystem presenterar tillgdngliga PLANE-

funktioner i softkeyraden.
> Valj funktionen for aterstéllning:

> Bestdmmer om styrsystemet automatiskt

novE positionerar rotationsaxlarna tillbaka till
grundpositionen (MOVE eller TURN) eller inte
(STAY)
Ytterligare information: "Automatisk vridning
MOVE/TURN/STAY", Sida 363
» Tryck pa knappen END

o Funktionen PLANE RESET aterstéller den aktiva

tiltningen och vinkeln (PLANE-funktion eller cykel G80)
(vinkel = 0 och funktion inaktiv). En dubblerad definition
behdvs inte.
Tiltning i driftart MANUELL DRIFT deaktiverar du via 3D-
ROT-menyn.
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,
testa och kéra NC-program
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Definiera bearbetningsplan via rymdvinkel:
PLANE SPATIAL

Anvandningsomrade

Rymadvinkel definierar ett bearbetningsplan genom upp till tre
vridningar i det icke tiltade arbetsstyckeskoordinatsystemet
(tiltningens ordningsféljd A-B-C).

De flesta anvandare utgéar har fran tre pa varandra foljande
rotationer i omvéand ordningsfoljd (tiltningens ordningsfoljd C-B-
A).

Resultatet av de bada synsatten ar identiskt, vilket visas av foljande
jamforelse.

Exempel
A-B-C C-B-A
Grundlage A0° BO° CO° Grundlage A0° BO° C0°
A A
) )2
HEIDENHAIN —— HEIDENHAIN ——
A+45° C+90°
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Jamforelse tiltningens ordningsfoljd:
= Tiltningens ordningsfoljd A-B-C:
1 Tiltning runt den icke tiltade X-axeln i
arbetsstyckeskoordinatsystemet

2 Tiltning runt den icke tiltade Y-axeln i
arbetsstyckeskoordinatsystemet

3 Tiltning runt den icke tiltade Z-axeln i
arbetsstyckeskoordinatsystemet

® Tiltningens ordningsfoljd C-B-A:
1 Tiltning runt den icke tiltade Z-axeln i
arbetsstyckeskoordinatsystemet
2 Tiltning runt den redan tiltade Y-axeln
3 Tiltning runt den redan tiltade X-axeln

o Programmeringsanvisning:
®  Du méaste alltid definiera alla tre rymdvinklar SPA, SPB
och SPC, dven om en eller flera vinklar har vardet 0.

® Cykel G80 anvander beroende pad maskinen
inmatning av rymdvinkel eller axelvinkel. Om
konfigurationen (instéallning i maskinparametrar)
tilldter inmatning av rymdvinkel, ar vinkeldefinitionen i
cykel G80 och i funktionen PLANE SPATIAL identisk.
® Positioneringsbeteendet kan véljas. Ytterligare

information: "Bestdmma positioneringsbeteende for
PLANE-funktionen", Sida 362

Inmatningsparametrar

Exempel
sPATIAL » Rymdvinkel A?: Vridningsvinkel SPA runt den

(icke tiltade) axeln X. Inmatningsomrade fran
-359.9999° till +359.9999°

» Rymdvinkel B?: Vridningsvinkel SPB runt den
(icke tiltade) axeln Y. Inmatningsomrade fran
-359.9999° till +359.9999°

» Rymdyvinkel C?: Vridningsvinkel SPC runt den
(icke tiltade) axeln Z. Inmatningsomréade fran
-359.9999° till +359.9999°

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna
Ytterligare information: "Bestdmma
positioneringsbeteende for PLANE-funktionen”,
Sida 362
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Anvanda forkortningar

Forkortning Betydelse

SPATIAL Eng. spatial = rymd

SPA spatial A: Vridning runt (icke tiltade) X-axeln
SPB spatial B: Vridning runt (icke tiltade) Y-axeln
SPC spatial C: Vridning runt (icke tiltade) Z-axeln

Definiera bearbetningsplan via projektionsvinkel:
PLANE PROJECTED

Anvandningsomrade

Projektionsvinkel definierar ett bearbetningsplan genom inmatning
av tva vinklar, vilka kan bestdmmas genom projektion av
bearbetningsplanet som skall definieras i det forsta koordinatplanet
(Z/X vid verktygsaxel Z) och det andra koordinatplanet (Y/Z vid
verktygsaxel Z).

o Programmeringsanvisning:

® Projektionsvinkelen motsvarar vinkelprojektionen
i ett ratvinkligt koordinatsystems plan. Endast vid
ratvinkliga arbetsstycken ar vinkeln vid arbetsstyckets
ytterkanter identiska med projektionsvinklarna. Darfor
avviker vinkeluppgifterna fran den tekniska ritningen
ofta fran de faktiska projektionsvinklarna vid icke
ratvinkliga arbetsstycken.

®  Positioneringsbeteendet kan véljas. Ytterligare

information: "Bestamma positioneringsbeteende for
PLANE-funktionen", Sida 362
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Inmatningsparametrar

PROJECTED > Proj.-vinkel 1. Koordinatplan?: Det tiltade
N bearbetningsplanets projicerade vinkel i det icke

tiltade koordinatsystemets forsta koordinatplan

(Z/X vid verktygsaxel Z). Inmatningsomrade

frdn -89.9999° till +89.9999°. 0°-axeln ar det

aktiva bearbetningsplanets huvudaxel (X vid

verktygsaxel Z, positiv riktning)

» Proj.-vinkel 2. Koordinatplan?: Det tiltade
bearbetningsplanets projicerade vinkel i det icke
tiltade koordinatsystemets andra koordinatplan
(Y/Z vid verktygsaxel Z). Inmatningsomrade fran
-89.9999° till +89.9999°. 0°-axeln ar det aktiva
bearbetningsplanets komplementaxel (Y vid
verktygsaxel Z)

» ROT-vinkel for tiltade Plan?: Vridning av
det tiltade koordinatsystemet runt den tiltade
verktygsaxeln (motsvarar innebdrden av
en rotation med cykel 10 VRIDNING). Med
rotationsvinkeln kan du pa ett enkelt satt
bestdamma bearbetningsplanets huvudaxels
riktning (X vid verktygsaxel Z, Z vid verktygsaxel
Y). Inmatningsomrade fran -360° till +360°

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna
Ytterligare information: "Bestdmma
positioneringsbeteende for PLANE-funktionen®,
Sida 362

Exempel

Anvénda forkortningar:

PROJECTED Eng. projected = projicerad
PROPR prinzipal plane: Huvudplan
PROMIN minor plane: Komplementplan
ROT Eng. rotation: Rotation
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Definiera bearbetningsplan via eulervinkel:
PLANE SPATIAL

Anvandningsomrade

Eulervinkel definierar ett bearbetningsplan genom upp till tre
vridningar i det vartefter redan tiltade koordinatsystemet. De
tre eulervinklarna definierades av den Schweiziska matematikern
Euler.

o Positioneringsbeteendet kan véljas.

Ytterligare information: 'Bestimma
positioneringsbeteende for PLANE-funktionen”,
Sida 362

Inmatningsparametrar
PROJECTED » Vrid.vinkel huvudkoordinatplan?:
N Vridningsvinkel EULPR runt Z-axeln. Beakta:
B |nmatningsomrade ar -180.0000° till
180.0000°

® (°axeln ar X-axeln

> Tiltvinkel verktygsaxel?: Tiltvinkel
EULNUT for koordinatsystemet runt den av
precessionsvinkeln vridna X-axeln. Beakta:
B |nmatningsomrade ar 0° till 180.0000°
m (%axeln ar Z-axeln

» ROT-vinkel for tiltade Plan?: Vridning EULROT
av det tiltade koordinatsystemet runt den tiltade
Z-axeln (motsvarar innebdrden av en rotation
med cykel 10 VRIDNING). Med rotationsvinkeln
kan man pé ett enkelt satt bestamma X-axelns
riktning i det tiltade bearbetningsplanet. Beakta:
B |nmatningsomrade ar 0° till 360.0000°
® (Q°axeln ar X-axeln

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna
Ytterligare information: "Bestimma

positioneringsbeteende for PLANE-funktionen®,
Sida 362

Exempel
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Anvéanda forkortningar

Forkortning Betydelse

EULER Schweizisk matematiker som definierade de sa
kallade Eulervinklarna

EULPR Precessionsvinkel: Vinkel som beskriver
vridningen av koordinatsystemet runt Z-axeln

EULNU Nutationsvinkel:Vinkel som beskriver vridning-
en av koordinatsystemet runt den av preces-
sionsvinkeln vridna X-axeln

EULROT Rotationsvinkel: Vinkel som beskriver vridning-
en av det tiltade bearbetningsplanet runt den
tiltade Z-axeln
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Definiera bearbetningsplan via tva vektorer:
PLANE VECTOR

Anvandningsomrade

Definitionen av ett bearbetningsplan via tva vektorer kan

du anvanda om ditt CAD-system kan berdkna det tiltade
bearbetningsplanets basvektor och normalvektor. En normaliserad
inmatning behdvs inte. Styrsystemet berdknar normaliseringen
internt, darfor kan du ange varden mellan -9.999999 och
+9.999999.

Den for definitionen av bearbetningsplanet nédvandiga basvektorn
bestdms med komponenterna BX, BY och BZ. Normalvektorn
bestams av komponenterna NX, NY och NZ.

o Programmeringsanvisning:
m  Styrsystemet raknar internt fram de av dina inmatade
varden normerade vektorerna.

= Normalvektorn definierar bearbetningsplanets lutning
och orientering. Basvektorn bestdmmer orienteringen
av huvudaxeln X i det definierade bearbetningsplanet.
For att definitionen av bearbetningsplanet skall
vara entydig, maste vektorerna programmeras
vinkelratt i forhallande till varandra. Styrsystemets
beteende vid icke vinkelrata vektorer bestams av
maskintillverkaren.

= Normalvektorn far inte programmeras for kort,
t.ex. alla riktningskomponenter med varde 0 eller
dven 0.0000001. | detta fall kan styrsystemet inte
faststélla lutningen. Bearbetningen avbryts med
ett felmeddelande. Beteendet &ar oberoende av
konfigurationen i maskinparametrarna.

® Positioneringsbeteendet kan véljas. Ytterligare

information: "Bestdmma positioneringsbeteende for
PLANE-funktionen", Sida 362
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@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren konfigurerar styrsystemets beteende
vid icke vinkelrata vektorer.

Alternativt till det normala felmeddelandet kommer
styrsystemet att korrigera (eller ersatta) den icke
vinkelrdta basvektorn. Styrsystemet fordandrar inte
normalvektorn da.

Styrsystemets standardbeteende vid icke vinkelrat

basvektor:

® Basvektorn projiceras langs normalvektorn pa
bearbetningsplanet (definierad av normalvektorn)

Styrsystemets justeringsbeteende vid icke vinkelrat

basvektor, som dessutom ar for kort, parallell eller

antiparallell mot normalvektorn:

= Nar normalvektorn inge har ndgon X-del, motsvarar
basvektorn den ursprungliga X-axeln

®  Nar normalvektorn inge har nagon Y-del, motsvarar
basvektorn den ursprungliga Y-axeln
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Inmatningsparametrar
~ UEcTor > X-komponent basvektor?: X-komponent BX for

basvektorn B. Inmatningsomrade: -9.9999999 till
+9.9999999

» Y-komponent basvektor?: Y-komponent BY for
basvektorn B. Inmatningsomrade: -9.9999999 till
+9.9999999

» Z-komponent basvektor?: Z-komponent BZ for
basvektorn B. Inmatningsomrade: -9.9999999 till
+9.9999999

» X-komponent normalvektor?: X-komponent
NX f6r normalvektorn N. Inmatningsomrade:
-9.9999999 till +9.9999999

> Y-komponent normalvektor?: Y-komponent
NY for normalvektorn N. Inmatningsomrade:
-9.9999999 till +9.9999999

» Z-komponent normalvektor?: Z-komponent
NZ for normalvektorn N. Inmatningsomrade:
-9.9999999 till +9.9999999

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna
Ytterligare information: "Bestdmma
positioneringsbeteende for PLANE-funktionen®,
Sida 362

Exempel

Anvanda férkortningar

Forkortning Betydelse

VECTOR Engelska vector = vektor
BX, BY, BZ B asvektor : X-, Y- och Z-komponent
NX, NY, NZ N ormalvektor : X-, Y- och Z-komponent
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Definiera bearbetningsplan via tre punkter: PLANE
POINTS

Anvandningsomrade

Ett bearbetningsplan kan entydigt definieras via uppgifter om tre
godtyckliga punkter P1 till P3 som ligger i detta plan. Denna
mojlighet ar realiserad i funktionen PLANE POINTS.

o Programmeringsanvisning:
m De tre punkterna definierar planets lutning och
orientering. Styrsystemet forandrar inte den aktiva
nollpunktens lage vid PLANE POINTS.

B Punkt 1 och punkt 2 bestdmmer orienteringen pa den
tiltade huvudaxeln X (vid verktygsaxel Z).

® Punkt 3 definierar det tiltade bearbetningsplanets
lutning. | det definierade bearbetningsplanet
orienteras Y-axeln med ledning av att den ar vinkelrat
mot huvudaxeln X. Laget pa punkt 3 bestammer
darigenom ocksd verktygsaxelns orientering och
dérmed bearbetningsplanets orientering. For att
den positiva verktygsaxlen skall peka bort fran
arbetsstycket, maste punkt 3 befinna sig ovanfor
forbindelselinjen mellan punkt 1 och punkt 2
(hdgerhandsregeln).

B Positioneringsbeteendet kan véljas. Ytterligare
information: "Bestdmma positioneringsbeteende for
PLANE-funktionen", Sida 362
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Inmatningsparametrar
PoINTS > X-koordinat 1. planpunkt?: X-koordinat P1X for
% 1. planpunkten

» Y-koordinat 1. planpunkt?: Y-koordinat P1Y for
1. planpunkten

» Z-koordinat 1. planpunkt?: Z-koordinat P1Z for
1. planpunkten

» X-koordinat 2. planpunkt?: X-koordinat P2X for
2. planpunkten

> Y-koordinat 2. planpunkt?: Y-koordinat P2Y for
2. planpunkten

» Z-koordinat 2. planpunkt?: Z-koordinat P2Z for
2. planpunkten

> X-koordinat 3. planpunkt?: X-koordinat P3X for
3. planpunkten

» Y-koordinat 3. planpunkt?: Y-koordinat P3Y for
3. planpunkten

» Z-koordinat 3. planpunkt?: Z-koordinat P3Z for
3. planpunkten

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna
Ytterligare information: "Bestdmma

positioneringsbeteende fér PLANE-funktionen®,
Sida 362

Exempel

Anvanda férkortningar

Forkortning Betydelse

POINTS Engelska points = punkter
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Definiera bearbetningsplan via en enstaka inkremental
rymdvinkel: PLANE RELATIV

Anvandningsomrade

Den relativa rymdvinkeln anvander man sig av nar ett redan aktivt
tiltat bearbetningsplan skall tiltas med en ytterligare vridning.
Exempelvis placera en 45° fas pé ett tiltat plan.

o Programmeringsanvisning:
® Den definierade vinkeln utgér alltid fran det aktiva
bearbetningsplanet, oberoende av tidigare anvanda
tiltfunktionen.

® Du kan programmera ett godtyckligt antal PLANE
RELATIV-funktioner efter varandra.

= Nar du efter en PLANE RELATIV-funktion vill tilta SPA - SPB - SPC
tillbaka till det tidigare aktiva bearbetningsplanet,
definierar du en likadan PLANE RELATIV-funktion
med motsatt fortecken.

= Nar du anvander PLANE RELATIV utan féregadende
vridningar, padverar PLANE RELATIV direkt i
arbetstyckets koordinatsystemet. Du tiltar i detta
fall det ursprungliga bearbetningsplanet med den
rymdvinkel som du har definierat i PLANE RELATIV-
funktionen.

m Positioneringsbeteendet kan véljas. Ytterligare
information: "Bestdmma positioneringsbeteende for
PLANE-funktionen®, Sida 362

Inmatningsparametrar

ReL. spA. » Inkremental vinkel?: Rymdvinkel, med vilken

det aktiva bearbetningsplanet skall tiltas
ytterligare. Vélj axel som tiltningen skall utféras
med via softkey. Inmatningsomrade: -359.9999°
till +359.9999°

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna
Ytterligare information: 'Bestdmma
positioneringsbeteende for PLANE-funktionen”,
Sida 362

Exempel SPA - SPB - SPC

Anvanda férkortningar

Forkortning Betydelse

RELATIV Engelska relative = relativ
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Bearbetningsplan via axelvinkel: PLANE AXIAL

Anvandningsomrade

Funktion PLANE AXIAL definierar bade bearbetningsplanets lutning
och orientering samt aven rotationsaxlarnas bérkoordinater.

o PLANE AXIAL kan dven anvandas med enbart en
rotationsaxel.

Inmatningen av bérkoordinater (uppgift om axelvinkel)
ger fordelen att entydigt definiera en tiltsituation
forutbestdmda axelpositioner. Inmatning av rymdvinkel
resulterar ofta i flera matematiska |6dsningar om inget
annat definieras. Utan anvandning av ett CAM-system
ar inmatning av axelvinkel oftast bara komfortabel vid
rotationsaxlar som ar ratvinkligt placerad.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om din maskin tilldter definition av rymdvinkel, kan du
efter PLANE AXIAL aven fortsatta att programmera med
PLANE RELATIV.

0 Programmeringsanvisning:
= Axelvinklarna maste motsvara de axlar som finns
i maskinen. Om du férsoker att programmer en
axelvinkel for en icke existerande rotationsaxel,
kommer styrsystemet att presentera ett
felmeddelande.

» Aterstall funktionen PLANE AXIAL med hjalp av
funktionen PLANE RESET. Inmatning O aterstaller
axelvinkeln men deaktiverar inte tiltfunktionen.

®m Axelvinkel i PLANE AXIAL-funktionen ar modalt
verksam. Nar du programmerar en inkrementell
axelvinkel, adderar styrsystemet detta varde
till den for tillfallet aktiva axelvinkeln. Om du
programmerar tva efterféljande PLANE AXIAL-
funktioner med tva olika rotationsaxlar, kommer
det nya bearbetningsplanet att bygga pa de bada
axelvinklarna som har definierats.

B Funktionen SYM (SEQ), TABLE ROT och COORD ROT
har ingen inverkan i kombination med PLANE AXIAL.

B Funktionen PLANE AXIAL tar inte hansyn till en
grundvridning.
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Inmatningsparametrar
Exempel

> Axelvinkel A?: Axelvinkel, till vilken A-axeln
skall tiltas till. Vid inkremental inmatning
innebar vinkeln med vilken vinkel A-axeln
skall tiltas vidare frdn den aktuella positionen.
Inmatningsomrade: -99999.9999°¢ till
+99999.9999°

> Axelvinkel B?: Axelvinkel, till vilken B-axeln
skall tiltas till. Vid inkremental inmatning
innebar vinkeln med vilken vinkel B-axeln
skall tiltas vidare fran den aktuella positionen.
Inmatningsomrade: -99999.9999° ill
+99999.9999°

> Axelvinkel C?: Axelvinkel, till vilken C-axeln
skall tiltas till. Vid inkremental inmatning
innebar vinkeln med vilken vinkel C-axeln
skall tiltas vidare fran den aktuella positionen.
Inmatningsomrade: -99999.9999° ill
+99999.9999°

» Fortsattning med positioneringsegenskaperna
Ytterligare information: "Bestdmma
positioneringsbeteende for PLANE-funktionen”,
Sida 362

Anvanda foérkortningar

Foérkortning Betydelse

AXIAL Engelska axial = axelformad
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Bestamma positioneringsbeteende for PLANE-
funktionen

Oversikt

Oberoende av vilken PLANE-funktion du anvander for att definiera
det tiltade bearbetningsplanet, star foljande funktioner for
positioneringsbeteende alltid till férfogande:

®  Automatisk vridning
B Selektering av alternativa tiltmdjligheter (ej vid PLANE AXIAL)
® Selektering av transformationstyp (ej vid PLANE AXIAL)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Cykel 28 SPEGLING kan i kombination med funktionen VRID
BEARBETNINGSPLAN fungera pé olika satt. Programmeringens
ordningsfoljd, de speglade axlarna och den anvanda tiltfunktionen
ar avgorande. Under tiltforloppet och den efterfdljande
bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Kontrollera férlopp och positioner med hjélp av den grafiska
simuleringen

» Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med férsiktighet
Exempel

1 Cykel 28 SPEGLING programmeras fore tiltfunktionen utan
rotationsaxel:

® Tiltningen i den anvdnda PLANE-funktionen (férutom
PLANE AXIAL) speglas

® Speglingen paverkar efter tiltningen med PLANE AXIAL
eller cykel 19

2 Cykel 28 SPEGLING programmeras fore tiltfunktionen med en
rotationsaxel:

B Den speglade rotationsaxeln har ingen inverkan pé
den for tiltningen anvanda PLANE-funktionen, endast
rotationsaxelns rorelser speglas
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Automatisk vridning MOVE/TURN/STAY

Efter att man har matat in alla parametrar for plandefinitionen,
maste man bestdmma hur styrsystemet skall vrida rotationsaxlarna
till de berdknade axelvardena. Inmatningen ar obligatorisk.

Styrsystemet erbjuder foljande mojligheter att vrida rotationsaxlar-
na till de berdknade axelvardena:

» PLANE-funktionen skall automatiskt vrida MoVE
X~

MOVE

rotationsaxlarna till de berdknade axelvardena,

varvid den relativa positionen mellan
arbetsstycket och verktyget inte forandras.

e — [y
> Styrsystemet genomfor en utjdmningsrorelse i ? o \’g

TURN

rotationsaxlarna till de berdknade axelvardena,
varvid endast rotationsaxlarna positioneras.

linjaraxlarna.
» PLANE-funktionen skall automatiskt vrida
STAY E
> Styrsystemet genomfdr inte ndgon h
utjdamningsrorelse i linjaraxlarna.
» Du positionerar rotationsaxlarna i ett efterféljande
separat positioneringsblock

Nér du har valt optionen MOVE (PLANE-funktionen skall vridas
automatiskt med utjdmningsrorelse) skall ytterligare tva parametrar
(som forklaras nedan), Avstand rotationspunkt fran verktygsspets
och Matning? F=, definieras.

Nér du har valt optionen TURN (PLANE-funktionen skall vridas
automatiskt utan utjamningsrorelse) skall ytterligare en parameter
(som forklaras nedan), Matning? F=, definieras.

Alternativt till en via siffervarde direkt definierad matning F, kan du
aven utfora vridningsforflyttningen med FMAX (snabbtransport) eller
FAUTO (matning fran T-blocket).

o Om du anvander PLANE-funktionen i kombination med
STAY, maste du vrida fram rotationsaxlarna i ett separat
positioneringsblock efter PLANE-funktionen.
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> Avstand vridpunkt fran VKT-spets (inkrementellt): Via
parameter DIST placerar man vridpunkten for rotationsrorelsen i
forhallande till verktygsspetsens aktuella position.

B Om verktyget befinner sig pa det angivna avstandet fran
arbetsstycket fore rotationsrorelsen, sa star verktyget aven
efter rotationsrorelsen relativt sett kvar pd samma position
(se bilden i mitten till hoger,1 = DIST)

®  Om verktyget inte befinner sig pd det angivna avstandet fran
arbetsstycket fore rotationsrorelsen, sa star verktyget efter
rotationsrorelsen relativt sett forskjutet i forhallande till den
ursprungliga positionen (se bilden nere till hoger, 1 = DIST)
> Styrsystemet tiltar verktyget (bordet) runt verktygsspetsen.
» Matning? F=: Banhastighet som verktyget skall tiltas med
» Returlangd i VKT-axeln?: Returlangd MB, verkar
inkrementellt frdn den aktuella verktygspositionen i den
aktiva verktygsaxelriktningen, som styrsystemet kor fram

till innan tiltningen. MB MAX kor verktyget till strax innan
mjukvarugranslaget
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Positionera rotationsaxlarna med ett separat NC-block

Om man Onskar positionera rotationsaxlarna i ett separat
positioneringsblock (Option STAY vald), gér man pa foljande satt:

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk
kollisionsdvervakning mellan verktyget och arbetsstycket. Vid
felaktiga eller saknade foérpositioneringar fore tiltningen finns
kollisionsrisk vid tiltrorelsen!

» Programmera en saker position fore tiltningen

» Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med forsiktighet

v

Valj en valfri PLANE-funktion, definiera automatisk vridning till
STAY. Vid exekveringen beraknar styrsystemet positionsvardena
for de rotationsaxlar som finns i din maskin och placerar dessa
varden i systemparametrarna Q120 (A-axel), Q121 (B-axel) och
Q122 (C-axel).

Definiera positioneringsblock med de av styrsystemet
berdknade vinkelvardena

v

Exempel: Positionera en maskin med C-rundbord och A-tiltbord till en rymdvinkel B+45°

Positionering till sdker hojd
Definiera och aktivera PLANE-funktion

Positionera rotationsaxlar med de av styrsystemet beraknade
vinkelvardena

Definiera bearbetningen i det tiltade planet
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Val av tiltméjligheter SYM (SEQ) +/-

Utifran det lage som du har definierat fér bearbetningsplanet
maste styrsystemet berdkna de resulterande positionerna for SYM(SEQ)
de rotationsaxlar som finns tillgdngliga i din maskin. Som regel
resulterar detta alltid i tva mojliga I6sningar.

Styrsystemet erbjuder tva satt att valja mojliga l[6sningar: SYM
och SEQ. Varianterna valjer du med hjalp av softkeys. SYM ar
standardvarianten.

Inmatningen av SYM eller SEQ ér valfri.

SYM(SEQ) +

SEQ utgar fran masteraxelns grundlage (0°). Masteraxeln

ar den forsta rotationsaxeln utgdende fran verktyget eller

den sista rotationsaxeln utgdende fran bordet (avhangigt
maskinkonfigurationen). Nar bada I6sningsmdjligheterna ligger i det
positiva eller negativa omradet, anvander styrsystemet automatiskt
den narmaste I6sningen (kortaste strackan). Om du vill anvdnda
den andra I6sningsmajligheten maste du antingen férpositionera SYM(SEQ) -
masteraxeln fore tiltningen av bearbetningsplanet (till den andra

[6sningsmojlighetens omrade) eller arbeta med SYM.

SYM(SEQ) +

SYM anvander till skillnad fran SEQ masteraxelns symmetripunkt
som referens. Varje masteraxel har tvd symmertrildgen som
ligger 180° fran varandra (i vissa fall endast ett symmetrilage i
rorelseomrédet).

o Bestam symmetripunkten pa foljande satt:

» PLANE SPATIAL utférs med en godtycklig rymdvinkel
och SYM+

» Spara masteraxelns axelvinkel i en Q-parameter, t.ex.
-100

» PLANE SPATIAL-funktion upprepas med SYM-

» Spara masteraxelns axelvinkel i en Q-parameter, t.ex.
-80

» Skapa medelvarde, t.ex. -90
Medelvardet motsvarar symmetripunkten.

Referens for SEQ Referens for SYM

Med hjalp av funktionen SYM vaéljer du en av |6dsningsmdjligheterna i
forhallande till masteraxelns symmetripunkt:

B SYM+ positionerar masteraxeln i den positiva halvan i forhallande
till symmetripunkten

B SYM- positionerar masteraxeln i den negativa halvan i
forhallande till symmetripunkten
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Med hjélp av funktionen SEQ véljer du en av I6sningsméjligheterna i

forhéallande till masteraxelns grundlage:

®m SEQ+ positionerar masteraxeln i det positiva tiltomradet i
forhallande till grundlaget

B SEQ- positionerar masteraxeln i det negativa tiltomradet i
férhallande till grundlaget

Om den l6sning som du har valt via SYM (SEQ) inte ligger inom

maskinens rorelseomrade kommer styrsystemet att presentera

felmeddelandet Vinkel ej tillaten.

o Vid anvandning av PLANE AXIAL har funktionen SYM
(SEQ) inte nagon inverkan.

Nér du inte definierar SYM (SEQ) bestdmmer styrsystemet
I6sningen enligt foljande:

1 Styrsystemet berdknar om de bada I6sningsmojligheterna ligger
inom rotationsaxelns rérelseomrade

2 Tva lésningsmojligheter: Utgdende fran rotationsaxelns aktuella
position valjs den l6sningsvariant som innebéar den kortaste
strackan

3 Enlésningsmojlighet: Den enda I6sningen véljs

4 Ingen losningsmojlighet: Felmeddelande Vinkel ej tillaten
presenteras
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Maskin med C-rundbord och A-tiltbord. Programmerad
funktion: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Andlage Startposition SYM = SEQ Resulterande axelposi-
tioner

Ingen A+0, C+0 ej progr. A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 + A+45, C+90
Ingen A+0, C+0 - A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 ej progr. A-45, C-90
Ingen A+0, C-105 + A+45, C+90
Ingen A+0, C-105 - A-45, C-90
-90 <A< +10 A+0, C+0 ej progr. A-45, C-90
-0V <A<+10 A+0, C+0 + Felmeddelande
M0V <A<+10 A+0, C+0 - A-45, C-90

Maskin med B-rundbord och A-tiltbord (granslagesbrytare A
+180 och -100). Programmerad funktion: PLANE SPATIAL SPA-45

SPB+0 SPC+0

SYM SEQ Resulterande axelposi- Kinematikvy
tioner
+ A-45, B+0

- Felmeddelande Ingen losning i det begransade omradet
+ Felmeddelande Ingen |Osning i det begransade omradet
- A-45, B+0
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6 Symmetripunktens lage beror pa kinematiken. Nar du
forandrar kinematiken (t.ex. vaxling av huvud), dndra sig
symmetripunktens lage.

Beroende pa kinematiken motsvarar positiv
rotationsriktning for SYM inte positiv rotationsriktning
for SEQ. Faststall darfor alltid symmetripunktens lage
och i rotationsriktningen for SYM i varje maskin fére
programmeringen.

Val av transformationstyp

Transformationstyperna COORD ROT och TABLE ROT péaverkar
orienteringen av bearbetningsplanets koordinatsystem genom
axelpositionen av en sd kallad fri rotationsaxel.

Inmatningen av COORD ROT eller TABLE ROT ér valfri.

En godtycklig rotationsaxel blir en fri rotationsaxel vid féljande

konstellation:

®  Rotationsaxeln har inte ndgon inverkan péa verktygslutningen
eftersom rotationsaxeln och verktygsaxeln ar parallella med
varandra i tiltlaget

m Rotationsaxeln ar den forsta rotationsaxeln utgaende fran
arbetsstycket i den kinematiska kedjan

Inverkan av transformationstyperna COORD ROT och TABLE ROT

ar darmed beroende av den programmerade rymdvinkeln och
maskinens kinematik.

COORD ROT

o Programmeringsanvisning:
®  Om det inte finns ndgon fri rotationsaxel i ett visst
tiltlage har transformationstyperna COORD ROT och
TABLE ROT inte nagon inverkan.

® Vid funktionen PLANE AXIAL har
transformationstyperna COORD ROT och TABLE ROT
inte nagon inverkan.
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Inverkan med en fri rotationsaxel

o Programmeringsanvisning
®  For positionsbeteendet vid transformationstyperna
COORD ROT och TABLE ROT ar det irrelevant om
den fria rotationsaxeln befinner sig i bordet eller i
huvudet.

®m Den resulterande axelpositionen for den fria
rotationsaxeln ar bland annat beroende av en aktiv
grundvridning.

® Qrienteringen pa bearbetningsplanets
koordinatsystem ar dessutom beroende av en
programmerad rotation, t.ex. med hjalp av cykel 10

VRIDNING.
Softkey Verkan
RoT COORD ROT:

> Styrsystemet positionerar den fria
rotationsaxeln till O

> Styrsystemet orienterar bearbetningsplanets
koordinatsystem enligt den programmerade

rymdvinkeln
ROT TABLE ROT med:
‘“IDZ = SPA och SPB lika med 0

m SPC lika med eller ej lika med 0

> Styrsystemet orienterar den fria
rotationsaxeln enligt den programmerade
rymdvinkeln

> Styrsystemet orienterar bearbetningsplanets
koordinatsystem enligt den bas-
koordinatsystemet

TABLE ROT med:

= minst SPA eller SPB ej lika med 0

= SPC lika med eller ej lika med O

> Styrsystemet positionerar inte den fria

rotationsaxeln, positionen fore tiltningen av
bearbetningsplanet behalls

> Eftersom arbetsstycket inte medpositioneras,
orienterar styrsystemet bearbetningsplanets
koordinatsystem enligt den programmerade
rymdvinkeln

o Nar ingen transformationstyp har valts,
anvander styrsystemet for PLANE-funktionen
transformationstypen COORD ROT
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Exempel

Foljande exempel visar inverkan av transformationstypen
TABLE ROT i kombination med en fri rotationsaxel.

Forpositionera rotationsaxel

3D-vridning av bearbetningsplanet

Ursprung A=0,B=45

A\

Styrsystemet positionerar B-axeln till axelvinkeln B+45

Vid det programmerade tiltlaget med SPA-90 blir B-axeln fri
rotationsaxel

A\

\4

Styrsystemet positionerar inte den fria rotationsaxeln, B-axelns
position fore tiltningen av bearbetningsplanet behalls
Eftersom arbetsstycket inte medpositioneras, orienterar

styrsystemet bearbetningsplanets koordinatsystem enligt den
programmerade rymdvinkeln SPB+20

A\

Tilta bearbetningsplan utan rotationsaxlar

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Maskintillverkaren maste ta hansyn till de exakta
vinklarna, t.ex. ett monterat vinkelhuvud, i
kinematikbeskrivningen.

Aven utan rotationsaxlar kan du rikta upp det programmerade
bearbetningsplanet vinkelratt i férhallande till verktyget, t.ex. for att
anpassa bearbetningsplanet till ett monterat vinkelhuvud.

Med funktionen PLANE SPATIAL och positioneringsbeteende STAY
tiltar du bearbetningsplanet till den av maskintillverkaren angivna
vinkeln.

Exempel monterat vinkelhuvud med fast verktygsriktning Y.

Exempel
o Tiltvinkeln méste passa exakt till verktygsvinkeln, annars
presenterar styrsystemet ett felmeddelande.
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11.3 Frasning med vinklat verktyg i det
tiltade planet (Option #9)

Funktion

| kombination med den nya PLANE-funktionen och M128 kan man
dven i ett tiltat bearbetningsplan utfora frasning med lutande
verktyg. For detta finns det tva definitionsmdjligheter tillgangliga:

B Frasning med vinklat verktyg genom inkremental forflyttning av
en rotationsaxel

o Frasning med vinklat verktyg i det tiltade planet ar bara
mojligt med fullradiefrasar.
Ytterligare information: "FUNCTION TCPM (Option
#9)", Sida 380

Frasning med vinklat verktyg genom inkremental
forflyttning av en rotationsaxel

» Frikdrning av verktyget

» Definiera en valfri PLANE-funktion, beakta
positioneringsbeteendet

Aktivera M 128

Forflytta lamplig rotationsaxel inkrementellt till dnskad
lutningsvinkel via ett ratlinjeblock

vy

Exempel

Positionering till séker hojd
Definiera och aktivera PLANE-funktion

Aktivera M128
Stall in lutningsvinkel

Definiera bearbetningen i det tiltade planet

W
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1.4

Tillaggsfunktioner for rotationsaxlar

Matning i mm/min vid rotationsaxlar A, B, C: M116
(Option #8)

Standardbeteende
Styrsystemet tolkar den programmerade matningen som grader/

minut for en rotationsaxel (i MM-program och aven i tum-program).

Banhastigheten beror alltsd pa hur l&ngt fran rotationsaxelns

centrum som fran verktygets mittpunkt befinner sig.
Ju storre avstandet ar desto hogre blir banhastigheten.

Matning i mm/min vid rotationsaxlar med M116

®

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskingeometrin maste ha definierats |
kinematikbeskrivningen av maskintillverkaren.

Programmeringsanvisning:

® Funktionen M116 kan anvandas med rotationsaxlar i
bordet och i huvudet.

B Funktionen M116 &r ocksa verksam vid aktiv funktion
VRID BEARBETNINGSPLAN.

B En kombination av funktionerna M128 eller TCPM
med M116 ar inte mdijlig. Nar du vid aktiv funktion
M128 eller TCPM vill aktivera M116 for en axel,
maste du med hjalp av funktionen M138 deaktivera
utjdmningsrorelsen for denna axel indirekt. Indirekt
for att du med M138 anger axlar som funktionen
M128 eller TCPM skall paverka. Darmed péaverkar
M116 automatiskt de axlar som inte har valts med
M138.

Ytterligare information: "Val av rotationsaxlar:
M138", Sida 378

® Utan funktionen M128 eller TCPM kan M116 aven
paverka tva rotationsaxlar samtidigt.

Styrsystemet tolkar den programmerade matningen som mm/
minut for en rotationsaxel (eller 1/10 tum/min). Darvid beraknar
styrsystemet matningen for det aktuella NC-blocket i blockets
borjan. Matningen i en rotationsaxel andrar sig inte inom ett

NC-block aven om verktyget forflyttas mot rotationsaxelns centrum.

Verkan

M116 verkar i bearbetningsplanet. Med M117 upphaver du M116.
Vid programslutet upphavs alltid M116.

M116 aktiveras i blockets borjan.
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Forflytta rotationsaxlar narmaste vag: M126

Standardbeteende

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Rotationsaxlarnas positioneringsbeteende ar en
maskinberoende funktion.

M126 har endast effekt pa modulo-axlar.

P& modulo-axlar vars modulo-langd pa 0°-360° har
Overskridits borjar axelpositionen ater pa startvardet 0°.
Detta géller oandligt roterbara mekaniska axlar.

P& icke modulo-axlar &r den maximala rotationen
mekaniskt begransad. Visningen av rotationsaxelns
positionsvarde aterstalls inte till startvardet, t.ex.
0°-540°.

Styrsystemets standardbeteende vid positionering av
rotationsaxlar, vars positionsvisning har reducerats till ett
rorelseomrade under 360°, ar beroende av maskinparameter
shortestDistance (nr 300401). Maskinparametern bestdmmer om
styrsystemet skall kora baserat pa differensen mellan bor- och ar
positionen eller (dven utan M126) kora den kortaste vagen till den
programmerade positionen.

Beteende utan M126:

Utan M126 kor styrsystemet en rotationsaxel, vars positionsvisning
har reducerats till ett varde under 360°, den langa vagen.

Exempel:

Ar-position Bér-position Rérelsestracka
350° 10° -340°

10° 340° +330°

Beteende med M126

Med M126 kor styrsystemet en rotationsaxel, vars positionsvisning
har reducerats till ett varde under 360°, den kortaste vagen.

Exempel:

Ar-position Bor-position Rorelsestracka
350° 10° +20°

10° 340° -30°

Verkan

M126 har effekt i borjan av ett block.
M127 och ett programslut aterstéller M126.
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Reducera positionsvardet i rotationsaxel till ett varde
under 360°: M94

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till
det programmerade vinkelvardet.

Exempel:

Aktuellt vinkelvérde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Faktisk vag: -358°

Beteende med M94

Vid blockets bdrjan reducerar styrsystemet 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. Styrsystemet reducerar da
bara positionsvardet i denna axel.

Nar du har angivit en forflyttningsbegransning eller eller ett
mjukvarugranslage ar aktivt, ar M94 utan funktion for den aktuella
axeln.

Exempel: Reducera positionsvarde i alla aktiva rotationsaxlar

Exempel: Reducera endast positionsvardet i C-axeln

Exempel: Reducera alla aktiva rotationsaxlar och forflytta
darefter C-axeln till det programmerade vardet

Verkan
M94 ar bara verksam i de NC-block som M94 har programmerats .
M94 aktiveras i blockets borjan.
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Bibehall verktygsspetsens position vid positionering
av rotationsaxlar (TCPM): M128 (Option #9)

Standardbeteende

Om verktygets lutningsvinkel &ndras, uppstar en forskjutning av
verktygsspetsen i forhallande till bérpositionen. Styrsystemet
kompenserar inte denna forskjutning. Om anvandaren inte tar
hansyn till avvikelsen i NC-programmet, kommer bearbetningen att
forskjutas.

Beteende med M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Om en styrd rotationsaxels position andrar sig i NC-programmet
sa forblir verktygsspetsens position oférandrad i forhallande till
arbetsstycket under vridningsrdrelsen.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Rotationsaxlar med Hirth-koppling maste kdras ut ur
kuggkopplingen for att kunna vridas. Under utkérning och
tiltrorelsen finns det kollisionsrisk!

> Frikdr verktyget innan tiltaxlarnas positioner férandras

Efter M128 kan man &ven ange en maximal matningshastighet for
styrsystemets utjdmningsrorelser i de linjara axlarna.

Om du vill férdndra rotationsaxlarnas vinklar med handratten
under programkdrningen, anvander du M128 i kombination med
M118. Overlagring av en handrattspositionering sker vid aktiv
M128, beroende pa instéllningarna i 3D-ROT-menyn i driftart
MANUELL DRIFT, i det aktiva koordinatsystemet eller i det icke
tiltade koordinatsystemet.

0 Programmeringsanvisning:
B Fore positioneringar med M91 eller M92 och fore ett
T-block skall M128 aterstallas
® Fo6r att undvika konturavvikelser far man endast
anvanda kulfrasar tillsammans med M128

® Verktygslangden maste utgd fran Fullradiefras
kulcentrum

®m Nar M128 &r aktiv presenterar styrsystemet
symbolen TCPM i statuspresentationen

376 HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Fleraxligbearbetning | Tillaggsfunktioner fér rotationsaxlar

M128 vid tippningsbord

N&r man programmerar en forflyttning av tiltbord vid aktiv

M128 vrider styrsystemet med koordinatsystemet. Vrider

man t.ex. C-axeln med 90° (genom positionering eller genom
nollpunktsforskjutning) och darefter programmerar en rorelse i X-
axeln kommer styrsystemet att utféra forflyttningen i maskinaxel Y.

Styrsystemet transformerar dven den installda utgdngspunkten
eftersom denna har forflyttats genom rundbordsrorelsen.

M128 vid tredimensionell verktygskompensering

N&r man utfér en tredimensionell radiekompensering

vid aktiv M128 och aktiv radiekompensering G41/G42,
positionerar styrsystemet rotationsaxlarna automatiskt vid vissa
maskingeometrier (Peripheral Milling).

Verkan

M128 aktiveras i blockets borjan, M129 vid blockets slut. M128 ar
aven verksam i de manuella driftarterna och forblir aktiv efter en
vaxling av driftart. Matningen foér utjdmningsrorelsen ar verksam
anda tills en ny programmeras eller M128 upphavs med M129.

Man upphaver M128 med M129. Nar du véljer ett nytt NC-program i
en programkdrningsdriftart, dterstéller styrsystemet ocksd M128.

Exempel: Utfor utjamningsrorelser med en matning pa
maximalt 1000 mm/min

Tiltfrasning med icke styrda rotationsaxlar

Nar din maskin ar utrustad med icke styrda rotationsaxlar (sa
kallade raknaraxlar), kan du &ven med dessa axlar utfora tiltade
bearbetningar i kombination med M128.

Gor da pa foljande satt:
1 Positionera rotationsaxlarna manuellt till den dnskade
positionen. M128 far da inte vara aktiv

2 Aktivera M128: Styrsystemet laser alla tillgangliga
rotationsaxlars arvarden, berdknar utifran dessa
verktygspetsens nya position och uppdaterar
positionspresentationen

3 De erforderliga kompenseringsrorelserna utfor styrsystemet vid
nasta positioneringsblock

4 Utfor bearbetningen

5 Upphav M128 med M129 vid programmets slut och positionera
rotationsaxlarna tilloaka till utgangspositionen

o Sa lange M128 ar aktiv, Gvervakar styrsystemet de icke
styrda rotationsaxlarnas arpositioner. Om arpositionen
avviker mer an ett av maskintillverkaren definierat varde
frdn borpositionen, kommer styrsystemet att presentera
ett felmeddelande och stoppa programexekveringen.
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Val av rotationsaxlar: M138

Standardbeteende

Styrsystemet tar vid funktionerna M128 och VRID
BEARBETNINGSPLAN hansyn till rotationsaxlarna som din
maskintillverkare har definierat i maskinparametrarna.

Beteende med M138

Styrsystemet tar vid de ovan angivna funktionerna hansyn till
endast de rotationsaxlar som man har definierat med M138.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Né&r du reducerar antalet rotationsaxlar med funktionen
M138, kan din maskins tiltmdjligheter begransas. Din
maskintillverkare bestammer om styrsystemet skall ta
hansyn till axelvinklarna i de bortvalda axlarna eller satta
dem till 0.

Verkan

M138 aktiveras i blockets borjan.

M138 &terstélls genom att M138 programmeras utan inmatning av
rotationsaxlar.

Exempel

Ta endast hansyn till rotationsaxel C vid de ovan angivna
funktionerna.
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Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-
positioner vid blockslutet: M144 (Option #9)

Standardbeteende

Nar kinematiken andras, t.ex. genom att vaxla in en tillaggspindel
eller inmatning av en lutningsvinkel, kompenserar inte styrsystemet
andringen. Om anvéndaren inte tar hansyn till kinematikdndringen i
NC-programmet, kommer bearbetningen att forskjutas.

Beteende med M144

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskingeometrin maste ha definierats i
kinematikbeskrivningen av maskintillverkaren.

Med funktionen M144 tar hansyn till &ndringen av
maskinkinematiken i positionspresentationen och kompenserar
forskjutningen av verktygsspetsen i forhéllande till arbetsstycket.

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

B Positionering med M91 eller M92 ar tillatet vid aktiv
M144.

® Visningen av positionsvéardet i driftart PROGRAM
BLOCKFOLJD och PROGRAM ENKELBLOCK &ndrar
sig forst efter att rotationsaxlarna har natt sina
slutpositioner.

Verkan

M144 aktiveras i blockets borjan. M144 fungerar inte i kombination
med M128 eller Tiltning av bearbetningsplanet.

M144 upphéavs genom att M145 programmeras.
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11.5 FUNCTION TCPM (Option #9)

Funktion

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskingeometrin maste ha definierats i
kinematikbeskrivningen av maskintillverkaren.

FUNCTION TCPM éar en vidareutveckling av funktionen M128,

med vilken du kan bestamma styrsystemets beteende vid
positioneringen av rotationsaxlarna. Med FUNCTION TCPM kan du
sjalv definiera olika funktioners verkningssatt:

® \erkningssatt foér den programmerade matningen: F TCP /
F CONT

m Tolkningen av de i NC-programmet programmerade
rotationsaxelkoordinaterna: AXIS POS / AXIS SPAT

® QOrienteringsinterpoleringstyp mellan start- och malposition:
PATHCTRL AXIS/PATHCTRL VECTOR

® Valfri selektering av verktygets utgdngspunkt och
rotationscentrum: REFPNT TIP-TIP / REFPNT TIP-CENTER /
REFPNT CENTER-CENTER

B Maximal matningshastighet for styrsystemets
utjamningsrorelser i de linjara axlarna: F

Nar function FUNCTION TCPM &r aktiv presenterar styrsystemet
symbolen TCPM i positionspresentationen

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Rotationsaxlar med Hirth-koppling maste kdras ut ur
kuggkopplingen for att kunna vridas. Under utkérning och
tiltrorelsen finns det kollisionsrisk!

> Frikor verktyget innan tiltaxlarnas positioner féréandras

0 Programmeringsanvisning:
B Fore positioneringar med M91 eller M92 och fore ett
TOOL CALL-block skall FUNCTION TCPM aterstéllas.

= Vid ytfrasning skall enbart Fullradiefras anvandas for
att undvika skador pé konturen. | kombination med
andra verktygsformer behover du kontrollera NC-
programmet med hjélp av den grafiska simuleringen
sé att konturen inte skadas.

Definiera FUNCTION TCPM

> Valj specialfunktioner

e ena » Valj programmeringshjalp

FUNKTIONER

T » Valj funktion FUNCTION TCPM
TCPM
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Verkningssatt for den programmerade matningen

For definition av den programmerade matningens verkningssatt
erbjuder styrsystemet tva funktioner:

» F TCP bestdammer att den programmerade
matningen skall tolkas som den faktiska relativa
hastigheten mellan verktygets spets (tool center
point) och arbetsstycket

» F CONT bestdmmer att den programmerade
matningen skall tolkas som banhastighet for de
axlar som ar programmerade i respektive NC-
block

Exempel
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F TCP

F CONTOUR

£ )

Matningen avser verktygsspetsen

Matningen tolkas som banhastighet
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Tolkning av de programmerade
rotationsaxelkoordinaterna

Maskiner med 45°-spindelhuvuden eller 45°-tiltbord hade
tidigare ingen mojlighet att pa ett enkelt satt stélla in verktygets
lutningsvinkel eller en verktygsorientering i férhallande till det for ASIERRGS LTI
tillfallet aktiva koordinatsystemet (rymdvinkel). Denna funktionalitet
kunde endast realiseras via externt genererade NC-program med
ytnormalvektorer (LN-block).

Styrsystemet erbjuder féljande funktionalitet:

p— > AXIS POS bestammer att styrsystemet skall tolka
POSITION. rotationsaxlarnas programmerade koordinater
som borpositioner for respektive fysisk axel AXIS SPATIAL
p— > AXIS SPAT bestammer att styrsystemet
SPATIAL skall tolka rotationsaxlarnas programmerade

koordinater som rymdvinkel

0 Programmeringsanvisning:

®  Funktionen AXIS POS ar i huvudsak lamplig
i kombination med ratvinkligt placerade
rotationsaxlar. Bara nar de programmerade
rotationsaxelkoordinaterna ar korrekt definierade
i forhallande till bearbetningsplanets dnskade
orientering (t.ex. programmerat med hjalp av ett
CAM-system), kan du aven anvanda AXIS POS vid
avvikande maskinkoncept (t.ex. 45°-spindelhuvuden).

®  Med hjalp av funktionen AXIS SPAT definierar du
rymadvinkel, vilken utgar fran det for tillfallet aktiva (i
férekommande fall tiltade) koordinatsystemet. Den
definierade vinkeln verkar da som en inkrementell
rymdvinkel. | det forsta forflyttningsblocket efter AXIS
SPAT-funktionen skall du alltid programmera alla tre
rymdvinklar, aven vid rymdvinkel som ar 0°.

Rotationsaxel-koordinater ar axelvinkel

Rotationsaxel-koordinater ar rymdvinkel

Instéllning av verktygsorientering till B+45 grader
(rymdvinkel). Rymdvinkel A och C definieras till 0

3
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Orienteringsinterpolering mellan start- och
slutposition

Med dessa funktioner definierar man hur verktygsorienteringen
skall interpolera mellan de programmerade start- och slutpositio-

PATH CONTROL AXIS

nerna:
PATH. » PATHCTRL AXIS definierar att rotationsaxlarna
AxIs skall interpoleras linjart mellan start- och
slutpositionen. Ytan som erhélls genom fréasning
med verktygets periferi (Peripheral Milling) ar
inte alltid jamn och beror pad maskinkinematiken.
e » PATHCTRL VECTOR definierar att
fmﬁ" verktygsorienteringen inom NC-blocket alltid

skall ligga i samma plan som anges av start-
och slutorienteringen. Om vektorn mellan start-
och slutpositionen ligger i detta plan erhélls en
jamnt yta vid frasning med verktygets periferi
(Peripheral Milling).

| bada fallen forflyttas verktygets programmerade utgédngspunkt pa
en réat linje mellan start- och slutpositionen.

o For att i erhélla kontinuerliga fleraxliga rorelser, kan du
definiera Cykel 32 med en Tolerans for rotationsaxlar.
Ytterligare information: Bruksanvisning
cykelprogrammering

PATHCTRL AXIS

Varianten PATHCTRL AXIS anvands i NC-program som har sma
orienteringsandringar per NC-block. Vinkel TA i cykel 32 far da vara
stor.

PATHCTRL AXIS kan anvandas bade vid Face Milling och Peripheral
Milling.

Ytterligare information: "Exekvera CAM-program”, Sida 388

o HEIDENHAIN rekommenderar varianten PATHCTRL
AXIS. Denna mojliggdr en jamnare rorelse, vilket har en
positiv effekt pa ytkvaliteten.

PATHCTRL VECTOR

Varianten PATHCTRL VECTOR anvéands vid periferifrasning med
stora orienteringséandringar per NC-block.

Exempel

Rotationsaxlarna interpoleras linjart mellan NC-blockets start-
och slutposition.

Rotationsaxlarna interpoleras sa att verktygsvektorn inom
NC-blocket alltid ligger i samma plan som anges av start- och
slutorienteringen.
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Selektering av verktygets utgangspunkt och
vridningscentrum

For definition av verktygets utgangspunkt och vridningscentrum
erbjuder styrsystemet foljande funktioner:
TURN TOOL
To— » REFPNT TIP-TIP placerad vid (teoretisk)
TIP-TIP verktygspetsen. Vridningscentrum ligger ocksé i TIP.TIP TIP-CNT CNT-CNT
verktygsspetsen
R » REFPNT TIP-CENTER placerad vid
TIP-CNT verktygspetsen. Vridningscentrum ligger i
nosradiens mittpunkt.
E— » REFPNT CENTER-CENTER placerad vid
CNT-CNT nosradiens mittpunkt. Vridningscentrum ligger MIL SRIOCT
ocksé i nosradiens mittpunkt. TIP-TIP TIP-CNT CNT-CNT
Inmatning av utgdngspunkten ar valfri. Nar du inte anger den,
anvander styrsystemet REFPNT TIP-TIP.

REFPNT TIP-TIP

Varianten REFPNT TIP-TIP motsvarar standardbeteendet for
FUNCTION TCPM. Du kan anvanda alla cykler och funktioner som
ocksa var tilldtna innan.

REFPNT TIP-CENTER

Varianten REFPNT TIP-CENTER é&r huvudsakligen utformad

for anvandning med svarvverktyg. Har sammanfaller
vridningspunkten och positioneringspunkten inte. Vid ett NC-
block halls vridningspunkten (nosradiens mittpunkt) kvar pa

plats, verktygspetsen finner sig i blockets slut inte langre i sin
utgangsposition.

Huvudmalet med valet av denna utgangspunkt ar att vid svarvdrift
kunna svarva komplexa konturer med aktiv radiekompensering och
simultana tiltrorelser (simultansvarvning). Denna funktion ar bara
meningsfull nar du anvander styrsystemet i svarvdrift (Option #50).
Denna software-option stdds for narvarande bara av TNC 640.

REFPNT CENTER-CENTER

Varianten REFPNT CENTER-CENTER kan du anvénda for att
kunna koéra CAD-CAM genererade NC-program som har skapats i
forhallande till skarradiens mittpunktsbana med verktyg som har
matts upp i forhéallande till verktygsspetsen.

Funktionaliteten kunde tidigare bara uppnas genom att forkorta
verktyget med DL. Varianten REFPNT CENTER-CENTER har
fordelen, att styrsystemet kanner till verktygets verkliga langd.
Om du programmerar fickfrasningscykler med REFPNT CENTER-
CENTER kommer styrsystemet att generera ett felmeddelande.
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Exempel

Verktygets utgangspunkt och vridningscentrum ligger i
verktygspetsen

Verktygets utgdngspunkt och vridningscentrum ligger i
nosradiens mittpunkt

Aterstalla FUNCTION TCPM

» FUNCTION RESET TCPM anvands nér du vill
aterstélla funktionen explicit i ett NC-program

o Nér du i driftart PROGRAM ENKELBLOCK eller PROGRAM
BLOCKFOLJD viljer ett nytt NC-program, aterstaller
styrsystemet funktionen TCPM automatiskt.

Exempel

Aterstall FUNCTION TCPM
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11.6 Peripheral Milling: 3D-
radiekompensering med M128 och
radiekompensering (G41/G42)

Anvandningsomrade

Vid Peripheral Milling flyttar styrsystemet verktyget vinkelratt

mot rorelseriktningen och vinkelrat mot verktygsriktningen med
summan av deltavardena DR (verktygstabell och T- program).
Kompenseringsriktningen bestammer man med radiekompensering
G41/G42 (rorelseriktning Y+).

For att styrsystemet skall kunna uppné den angivna
verktygsorienteringen maste man aktivera funktionen M128 och
sedan aktivera verktygsradiekompenseringen. Styrsystemet
positionerar dd maskinens rotationsaxlar automatiskt sa att
verktyget uppnar den med rotationsaxlarnas koordinater faststéallda
verktygsorienteringen med den aktiva kompenseringen.

Ytterligare information: "Bibehall verktygsspetsens position vid
positionering av rotationsaxlar (TCPM): M128 (Option #9)", Sida 376

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Denna funktion ar endast mojlig med rymdvinkel. Din
maskintillverkare definierar inmatningsmaojligheterna.
Styrsystemet kan inte positionera rotationsaxlarna
automatiskt i alla maskiner.

0 For 3D-verktygskompenseringen anvander sig
styrsystemet av de definierade Deltavardena.
Den totala verktygsradien (R + DR) anvands bara av
styrsystemet nar du har aktiverat funktionen FUNCTION
PROG PATH IS CONTOUR.

Ytterligare information: "Tolkning av den
programmerade banan", Sida 387

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Maskinens rotationsaxlar kan ha ett begransat rorelseomrade,

t.ex. B-huvud med -90° bis +10°. En andring av tiltvinkeln med

mer an +10° kan da leda till 180°-vridning av bordsaxeln. Under
tiltrorelser finns det kollisionsrisk!

» Programmera i féorekommande fall en séker position fore
tiltningen

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med férsiktighet

Verktygsorienteringen kan man definiera i ett GO1-block enligt
féljande beskrivning.
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Exempel: Definition av verktygsorienteringen med M128 och
rotationsaxlarnas koordinater

Forpositionering
Aktivera M128

Aktivera radiekompensering

Forflytta rotationsaxel (verktygsorientering)

Tolkning av den programmerade banan

Med funktionen FUNCTION PROG PATH bestdmmer du om
styrsystemet skall utféra 3D-radiekompenseringen som

tidigare skall utga frdn endast deltavarden eller fran den totala
verktygsradien. Nar du aktiverar FUNCTION PROG PATH motsvarar
den programmerade koordinaten exakt konturkoordinaten. Med
FUNCTION PROG PATH OFF stanger du av denna speciella tolkning.

Tillvagagangssatt
Gor pa foljande satt vid definitionen:

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
e > Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER
em—— » Tryck pa softkey FUNCTION PROG PATH

Du har féljande mojligheter:

Softkey Funktion

s Aktivera tolkning av den programmerade banan
‘ som kontur

Vid 3D-radiekompensering anvander sig styrsy-

stemet av hela verktygsradien R + DR och hela
hérnradien R2 + DR2.

Stang av den speciella tolkningen av den
programmerade banan

Vid 3D-radiekompensering anvander sig styrsy-
stemet bara av deltavarden DR och DR2.

Nér du aktiverar FUNCTION PROG PATH tolkas den programmerade
banan som kontur for alla 3D-kompenseringar anda tills du ater
stéanger av funktionen.
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11.7 Exekvera CAM-program

Om du skapar NC-program externt via ett CAM-system, ska du
beakta de rekommendationer som kommer i foljande avsnitt.
Darmed kan du pd basta mdjliga satt utnyttja styrsystemet kraftfulla
rorelsereglering och i regel uppna béttre ytor pa arbetsstycken med
annu kortare bearbetningstid. Styrsystemet uppnar en mycket

hdg konturnoggrannhet trots den hdga bearbetningshastigheten.
Grunden till detta ar realtidsoperativsystemet HEROS 5 |
kombination med funktionen ADP (Advanced Dynamic Prediction) i
TNC 620. Detta ger styrsystemet mojlighet att dven exekvera NC-
program med hog punkttathet pa ett mycket bra satt.

Fran 3D-modell till NC-program

Processen for att skapa ett NC-program fran en CAD-modell kan
forenklat beskrivas pé foljande satt:

» CAD: Modellgenerering
Konstruktionsavdelningen tar fram en 3D-modell for
arbetsstycket som skall bearbetas. | basta fall &r 3D-modellen
konstruerad i mitten av toleransbandet.

» CAM: Generering av verktygsbanor, verktygskompensering
CAM-programmeraren faststaller bearbetningsstrategin for
omradet pa arbetsstycket som skall bearbetas. CAM-systemet
beraknar banorna for verktygsrorelserna utifran ytorna pa CAD-
modellen. Dessa verktygsbanor bestar av enskilda punkter,
som CAM-systemet har berdknat genom att de ytor som
ska bearbetas med hénseende till kordafel och toleranser
approximeras pa basta satt. S& uppstar ett maskinneutralt NC-
program, CLDATA (cutter location data). En postprocessor
skapar utifrdan CLDATA ett maskin- och styrsystemspecifikt NC-
program som CNC-styrningen kan exekvera. Postprocessorn ar
anpassad till maskinen och styrsystemet. Den ar den centrala
kopplingen mellan CAM-systemet och CNC-styrsystemet.

> Styrsystem: Rorelsereglering,
toleransoévervakning,hastighetsprofil
Styrsystemet beraknar rorelserna for de enskilda maskinaxlarna
och den hastighetsprofil som behovs utifran de i NC-
programmet definierade punkterna. Kraftfulla filterfunktioner
bereder och glattar konturen s att styrsystemet haller sig inom
den maximalt tillatna banavvikelsen.

» Mekatronik: Matningsreglering, servoteknik, maskin
Med hjalp av servosystemet omvandlar maskinen de av
styrsystemet beraknade rorelserna och hastighetsprofilerna till
reella verktygsrorelser.
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Att tanka pa vid konfigurationen av postprocessorn

Beakta foljande punkter vid konfigurationen av postprocessorn:

®  Satt datapresentationen for axelpositionerna till minst fyra
decimalers noggrannhet. Darmed forbattras kvaliteten av
NC-data och avrundningsfel, som kan ge synbar paverkan pa
arbetsstyckets yta undviks. Utmatning av fem decimaler kan
leda till en forbattrad ytkvalitet for optiska komponenter och
komponenter med mycket stora radier (liten krokning), exempelvis
former inom fordonsindustrin

m Satt generellt alltid datapresentationen fér bearbetning med
ytnormalvektorer (LN-block, bara Klartextprogrammering) till sju
decimalers noggrannhet

®m  Undvik successiva NC-block, eftersom toleranserna i de
individuella NC-blocken annars summeras ihop

m  Satt toleransen i cykel G32 s att standardférhéllandet ar minst
dubbelt s& stort som det definierade kordafelet i CAM-systemet.
Beakta dven informationen i funktionsbeskrivningen for cykel G32

= Ett i CAM-programmet for hogt valt kordafel kan, beroende
péa konturkrokningen, leda till for lAnga NC-blockavstand och
darmed stora riktningséandringar. Vid exekvering kan det leda till
matningsavbrott i blockévergadngarna. Regelbundna accelerationer
(lika med 6verféring av kraft), orsakat av ojamn matning i det
inhomogena NC-programmet, kan leda till odnskade svangningar i
maskinstrukturen

® De fran CAM-systemet berdknade banpunkterna kan férbindas
med cirkelblock istéllet for ratlinjeblock. Styrsystemet beraknar
internt cirklar mer exakt an vad som ar definierbart genom
inmatningsformatet

= Ange inga mellanpunkter for exakt raka banor. Mellanpunkter, som
inte ligger exakt pa den raka banan, kan ge synbar paverkan pa
arbetsstyckets yta

m P3 krokningsovergangar (horn) ska det enbart ligga en NC-
datapunkt

®  Undvik permanent korta blockavstand. Korta blockavstand uppstar
i CAM-systemet genom starka krokningsandringar av konturen vid
samtidigt mycket sma kordafel. Exakt raka banor kraver inga korta
blockavstand, som oftast tvingas fram fran CAM-systemet genom
de konstanta punktangivelserna.

. Undvik en exakt synkron punktférdelning pa ytor med jamn
krokning, da det annars kan skdnjas ett monster pa arbetsstyckets
yta

= Vid 5-axliga simultanprogram: undvik att mata ut samma position
flera gadnger, nar det enbart ar verktygvinkeln som skiljer

®m  Undvik att skriva ut matningen i varje NC-block. Detta kan paverka
styrsystemets hastighetsprofil negativt
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Konfigurationer som ar anvandbara for maskinoperatéren:

® For battre struktur av stora NC-program kan du anvéanda
styrsystemets strukturfunktion
Ytterligare information: "Strukturera NC-program”, Sida 187

® For att dokumentera NC-programmet anvand styrsystemets
kommentarfunktion
Ytterligare information: "Infoga kommentarer", Sida 183

B For bearbetning av hal och enkla fickgeometrier kan du anvanda
de manga cyklerna som finns tillgangliga i styrsystemets
Ytterligare information: Bruksanvisning Cykelprogrammering

B Ange konturer med verktygsradiekompensering RL/RR vid
passningar. Med hjalp av det kan maskinanvandaren enkelt
genomfdra nédvandiga korrigeringar
Ytterligare information: "Verktygskompensering"', Sida 124

m Skilj matningar for forpositionering, bearbetning och
nedmatningshastighet och definiera dessa med en Q-parameter
i programmets borjan
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Att tanka pa vid CAM-programmering

Anpassa kordafelet

o Programmeringsanvisning:

® For finbearbetning skall kordafelet i CAM-system inte
stéllas hogre an 5 um. | cykel G62 i styrsystemet
anvands en tolerans T som ar 1,3 till 3-gadnger hogre.

= Vid grovbearbetning maste summan av kordafelet
och tolerans T vara mindre an det den definierade
bearbetningsmanen. Darigenom undviker man
skador pa konturen.

® De specifika varden beror pa din maskins dynamik.

Anpassa kordafelet i CAM-programmet i forhallande till
bearbetningen:

= Grovfrasning med tonvikt pa hastighet:
Anvand hogre varden for kordafel och dartill passande tolerans i
cykel G62. Avgorande for bada vardena ar det 6vermatt konturen
kraver. Om det finns en specialcykel till férfogande i din maskin,
stall in grovbearbetningsmode. | grovbearbetningsmode kor
maskinen i regel med stora ryck och hdga accelerationer

= Vanliga toleranser i cykel G62: mellan 0,05 mm och 0,3 mm

® Vanliga kordafel i CAM-systemet: mellan
0,004 mm och 0,030 mm

= Finfrasning med tonvikt pa hég noggrannhet:
Anvand sma kordafel och dartill passande liten tolerans i
cykel G62. Datatatheten maste vara sa hog att styrsystemet
kan kénna igen 6vergangar och hérn exakt. Om det
finns en specialcykel till foérfogande i din maskin, stéall in
finbearbetningsmode. | finbearbetningsmode koér maskinen i
regel med lagre ryck och lagre accelerationer

= Vanliga toleranser i cykel G62: mellan 0,002 mm och
0,006 mm

® Vanliga kordafel i CAM-systemet: mellan
0,001 mm och 0,004 mm

= Finfrasning med tonvikt pa hog ytfinish:
Anvand sma kordafel och dartill passande storre tolerans i
cykel G62. Darmed glattar styrsystemet konturen mer. Om
det finns en specialcykel till férfogande i din maskin, stall in
finbearbetningsmode. | finbearbetningsmode koér maskinen i
regel med lagre ryck och lagre accelerationer

B Vanliga toleranser i cykel G62: mellan 0,010 mm och
0,020 mm

® Vanliga kordafel i CAM-systemet: ca. 0,005 mm
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Ytterligare anpassningar
Beakta foljande punkter vid CAM-programmering:

= Vid lAngsamma bearbetningsmatningar eller konturer med stora
radier kan du definiera kordafelet ca. tre till fem ganger mindre
an toleransen T i cykel G62. Definiera dessutom det maximala
punktavstandet mellan 0,25 mm och 0,5 mm. Dessutom bér
geometrifel eller modellfel véljas mycket litet (max. 1 pm).

= Aven vid hégre bearbetningsmatningar rekommenderas i krokta
konturomraden inte punktavstand storre an 2.5 mm

= Vid raka konturelement racker en NC-punkt i borjan och i slutet
av den raka rorelsen, undvik uppgifter om mellanpositioner

® Vid 5-axliga simultanprogram, undvik att férhallandet
mellan linjaraxelblockslangden férandras mycket mot
rotationsaxelblocksldngden. Darigenom kan stora
matningsreduceringar for verktygets utgangspunkt (TCP) uppsta

B Matningsbegransningen fér kompenseringsrorelser (t.ex.
med M128 F...) ska du enbart anvanda i undantagsfall.
Matningsbegransningen for kompenseringsrorelser kan orsaka
starka matningsreduceringar for verktygets utgangspunkt (TCP).

® Rekommendationen ar att generera NC-program for 5-axlig
simultanbearbetning med fullradiefras i férhallande till kulans
centrum. NC-data blir darigenom i regel jamnare. Dessutom
kan du i Cykel G62 stélla in en hogre rotationsaxeltolerans TA
(t.ex. mellan 1° och 3°) for ett annu jamnare matningsférlopp av
verktygets referenspunkt (TCP)

m Generera NC-program for 5-axlig simultanbearbetning med
torusfrasar eller fullradiefrasar i forhallande till kulans sydpol
och valj en mindre rotationsaxeltolerans. Ett normalt varde ar
exempelvis 0.1°. Avgorande for rotationsaxeltoleransen ar den
maximalt tilldtna konturavvikelsen. Denna konturavvikelse beror
pa den mojliga verktygslutningen, verktygsradien och verktygets
ingreppspunkt.

Vid B-axlig valsfrasning med en pinnfras kan du berdkna den
maximalt maojliga konturavvikelsen T direkt med ledning av
frasens ingreppslangd L och den tillatna konturtoleransen TA:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]

Exempel: L =10 mm, TA=0.1°T = 0,0175 mm
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Ingreppsmojligheter i styrsystemet

For att kunna paverka de CAM-genererade programmens beteende
direkt i styrsystemet, finns cykel G62 TOLERANS tillgénglig. Beakta
informationen i funktionsbeskrivningen for cykel G62. Beakta dven

sambandet med det i CAM-systemet definierade kordafelet.

Ytterligare information: Bruksanvisning cykelprogrammering

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Vissa maskintillverkare ger mdjlighet att anpassa
maskinens beteende till den aktuella bearbetningen
via en cykel, t.ex. cykel 332 Tuning. Med cykel 332 kan
installningar for filter, accelerationer och ryck andras.

Exempel

Rorelsestyrning ADP

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

En otillracklig datakvalitet frAn NC-programmen som har genererats
av CAM-system leder ofta till en dalig ytfinish pa det frasta
arbetsstycket. Funktionen ADP (Advanced Dynamic Prediction)
utokar den tidigare forberakningen av den maximalt tillatna
matningsprofilen och optimerar matningsaxlarnas rorelsestyrning
vid frasningen. P& detta satt kan fina ytor frdsas med kort
bearbetningstid, &ven om punktférdelningen varierar mycket mellan
intilliggande verktygsbanor. Behovet av efterbearbetning reduceras
markant eller férsvinner helt och hallet.

De framsta fordelarna med ADP i korthet:

B symmetriskt matningsbeteende mellan framat-och bakatriktade
banor vid dubbelriktad frasning

®  enhetlig matningsforlopp vid frasbanor som ligger bredvid
varandra

m forbattrad reaktion mot negativa effekter vid NC-program som
har genererats av CAM-system, t.ex. korta trappformade steg,
stora kordatoleranser, starkt avrundade slutpunktkoordinater i
blocken

® Noggrann observation av de dynamiska egenskaperna aven
under svara forhallanden
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12.1 Bildskarmsuppdelning CAD-viewer

Grunder CAD-viewer

Bildskarmspresentation
Nar du dppnar CAD-Viewer star foljande bildskarmsuppdelning till
forfogande:

%VIEWE! - TNC!lﬂHIOQfUEmOfCADfFlEHEl.lgS
Ao @~ 2P a2 806D %@ (Toomm1¢H D
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File loaded without errors

Menyrad

Fonster grafik

Fonster listpresentation
Fonster elementpresentation
Statusrad

o~ WON =

Filtyper

Med CAD-Viewer kan du 6ppna standardiserade CAD-filformat
direkt i styrsystemet.

Styrsystemet visar foljande filtyper:

Fil typ Format
Step .STP och .STEP = AP 203

= AP 214
lges IGS och .IGES ® Version 5.3
DXF .DXF = R10 till 2015
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12.2 CAD-import (Option #42)

Anvandningsomrade

o Nar ditt styrsystem ar installt pad DIN/ISO, matas andé de
extraherade konturerna eller bearbetningspositionerna ut
i form av klartextprogram .H.

Du kan 6ppna CAD-filer direkt i styrsystemet for att darifran
extrahera konturer eller bearbetningspositioner. Dessa kan
du spara som klartextprogram eller som punktfiler. Det vid
konturselekteringen genererade Klartextprogrammet kan du
aven exekvera i aldre HEIDENHAIN-styrsystem, eftersom
konturprogrammet endast innehaller L- och CC-/C-block

Nar du bereder filerna i driftart Programmering, genererar
styrsystemet standardmassigt konturprogram med filandelsen .H
och punktfiler med filandelsen .PNT. | lagringsdialogen kan du sjalv
valja filtyp. Du anvéander styrsystemets buffertminne for att infoga
en selekterad kontur eller en selekterad bearbetningsposition direkt
till ett NC-program.

0 Anvandningsrad:
= Kontrollera fore inldsningen till styrsystemet att filens
filnamn bara innehaller tilldtna tecken. Ytterligare
information: "Filers namn", Sida 98

B Styrsystemet stddjer inte ndgra binara DXFformat.
Spara DXFfilen i CAD- eller ritprogrammet i ASCII-
format.
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Arbeta med CAD-viewer

o For att kunna arbeta med CAD-Viewer med en bildskdrm
utan utan Touchscreen behéver du en mus ett touchpad.
Alla bearbetningsmoder och funktioner, samt selektering
av konturer och bearbetningspositioner kan enbart
utféras med en mus eller touchpad.

CAD-Viewer kors som en separat applikation pa styrsystemets
tredje desktop. Du kan vaxla mellan maskindriftarter,
programmeringsdriftarter och CAD-Viewer med
bildskarmsvaxlingsknappen. Detta ar till stor hjalp om du vill kopiera
konturer eller bearbetningspositioner via buffertminnet till ett
Klartextprogram.

0 Nar du anvander en TNC 620 med touch-mandvrering,
kan du ersatta vissa knapptryckningar med gester.

Ytterligare information: "Touchscreen anvandning’,

Sida 433
Oppna CAD-fil
» Tryck pa knappen Programmering
Pom » Valj filhantering: Tryck pa knappen PGM MGT
vaLy » Valj softkeymenyn for va[_av filtyperna som skall
o7 visas: Tryck pa softkey VALJ TYP
_ursa > Visa alla CAD-filer: Tryck pé softkey VISA CAD
e eller VISA ALLA
» Valj den katalog som CAD-filen finns lagrad i
> Valj 6nskad CAD-il

» Bekrafta med knappen ENT

> Styrsystemet startar CAD-Viewer och visar filens
innehall i bildskarmen. | fonstret listpresentation
visar styrsystemet sa kallade Layers (nivaer) och i
grafikfonstret ritningen.
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Grundinstallningar

De grundinstéliningar som listas langre fram véljs via ikonen i
huvudraden.

lkon Installning

Visa eller dolja fonstret listpresentation for att
forstora grafikfonstret

Presentation av olika layer

Stéall in utgdngspunkt, eventuellt med val av plan

Stall in nollpunkt, eventuellt med val av plan

Selektera konturen

Do %

Selektera borrpositioner

3

Satt zoom till storsta mojliga presentation av hela
grafiken

Vaxla bakgrundsfarg (svart eller vit)

Vaxla mellan 2D-mode och 3D-mode. Aktiv mode
framhavs med en annan farg

FI®

mm Stall in filens mattenhet mm eller tum. Styrsy-

inch stemet genererar dven konturprogrammet och
bearbetningspositionerna i denna mattenhet. Den
aktiva mattenheten visas med rod farg

0,01 Stalla in uppldsning: Uppldsningen bestammer

0,001 med hur manga decimaler styrsystemet skall
skapa konturprogrammet. Grundinstéallning: 4
decimaler vid mattenhet mm och 5 decimaler vid
mattenhet inch

Véxla mellan olika modellvyer t.ex. Ovanifran

Selektera och deselektera:

Den aktiva symbolen + motsvarar en nedtryckt
knapp Shift, den aktiva symbolen - en nedtryckt
knapp CTRL och den aktiva symbolen Pekare
motsvarar musen

| 4~ |
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Foljande ikoner visas bara i specifika moder av styrsystemet.

lkon Installning

3

Gﬂ Mode konturdverforing:
Toleransen bestdammer pa vilket avstand kontu-

relement som ligger bredvid varandra far vara.
Med toleransen kan man kompensera ojamnhe-
ter som har uppstatt vid skapandet av ritningen.
Grundinstallningen &r instélld pa 0,001 mm

Angra senast genomforda steg.

Mode cirkelbagar:

Cirkelbageinstallningen bestdmmer om cirkelba-
gar, exempelvis for cylindermantelinterpolering,

skall skickas till NC-programmet i C-format eller i
CR-format.

oA
W Mode punktdverforing:

Bestammer om styrsystemet skall visa verkty-
gets forflyttningsbana med streckad linje vid
selektering av bearbetningspositioner

T Mode vagoptimering:

- Styrsystemet optimerar verktygets forflyttnings-
rorelse for att erhélla en kortare stracka mellan
bearbetningspositionerna. Genom férnyat tryck
aterstaller du optimeringen

@ Mode halpositioner:
Styrsystemet Oppnar ett fonster, i vilket du kan

filtrera hal (fullcirklar) enligt deras storlek

o Anvandningsrad:

= Korrekt mattenhet maste stéllas in, eftersom CAD-
filen inte innehaller ndgon information om detta.

®  Nar du bereder NC-program for aldre styrsystem
maste du begransa upplésningen till tre decimaler.
Dessutom maste du ta bort de kommentarer som
CAD-Viewer skickar med till konturprogrammet.

m Styrsystemet presenterar de aktiva
grundinstaliningarna i statusraden.
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Stalla in layer

CAD-filer bestar som regel av flera Layers (nivaer). Med hjalp av
layertekniken grupperar konstruktoren likartade element, t.ex. den
egentliga arbetsstyckeskonturen, mattsattningar, hjalplinjer och
konstruktionslinjer, streckningar och texter.

Om du doljer dverflodiga layers, blir grafiken mer dversiktlig och du
kan lattare komma at den information du behdver.

o Anvandningsrad:

m  CAD-filen som skall bearbetas méaste innehalla
atminstone en Layer. Styrsystemet flyttar
automatiskt de element som inte ar tilldelade nagon
layer till layer anonym.

® Du kan aven selektera en kontur nar konstruktéren
har lagrat linjerna i olika layers.

ﬁ » Vélj mode for installning av layer

> Styrsystemet visar alla layers som den aktiva
CAD-filen innehdller i fonstret listpresentation.

» Dadlj layer: Valj 6nskad layer med den vanstra
musknappen och dolj genom att klicka pa
kontrollrutan

» Alternativt kan mellanslag anvandas

> Visa layer: Valj dnskad layer med den vanstra
musknappen och visa genom att klicka pa
kontrollrutan

» Alternativt kan mellanslag anvdndas
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Stalla in utgangspunkt

Ritningens nollpunkt i CAD-filen ligger inte alltid pa ett sadant satt
att den direkt kan anvéndas som arbetsstyckets utgdngspunkt.
Styrsystemet erbjuder darfor en funktion, med vilken du kan satta e
arbetsstyckets utgdngspunkt genom att klicka pa ett element pa ett A sl
lampligt stalle. Dessutom kan man bestdmma koordinatsystemets e
orientering.

Man kan definiera utgangspunkten péa foljande stallen:
B Genom direkt inmatning av siffror i fénstret for listpresentation

| en ratlinjes startpunkt, slutpunkt eller mittpunkt
| en cirkelbdges startpunkt, mittpunkt eller slutpunkt

Vid respektive kvadrantdvergang eller i centrum pé en fullcirkel

| skarningspunkten mellan

m  Ratlinje — Rétlinje, dven om skarningspunkten ligger i de bada
rata linjernas forlangningar

m  Ratlinje — Cirkelbage

® Ratlinje — Fullcirkel

m Cirkel — Cirkel (oberoende av om det ar cirkelsegment eller
fullcirkel)

o Anvandningsrad:

® Du kan ocksa andra utgdngspunkten efter att du
har valt konturen. Styrsystemet berédknar aktuella
konturdata forst nar du sparar den valda konturen i ett
konturprogram.

NC-syntax

| NC-programmet kommer utgédngspunkten och den valbara
orienteringen att infogas som kommentarer vilka inleds med origin.

4 ;orgin = X... Y... Z...
5 ;orgin_plane_spatial = SPA... SPB... SPC...

Valj utgangspunkten till ett enskilt element
@ » Vélj mode for bestdmmande av utgdngspunkten
» Placera muspekaren pa det 6nskade elementet

> Styrsystemet visar valbara utgangspunkter
via stjarnor som ligger péa det selekterbara
elementet.

» Klicka pa den stjarna som du vill placera
utgdngspunkten vid

» Anvand zoom-funktionen om det valda elementet
ar for litet

> Styrsystemet placerar utgdngspunkt-symbolen
vid den valda positionen.

> Koordinatsystemet kan vid behov orienteras.
Ytterligare information: "Koordinatsystemets
orientering", Sida 403
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Valj utgangspunkt vid skarningspunkten mellan tva element
» Valj mode for bestdmmande av utgdngspunkten
@ » Klicka pa det forsta elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage)
> Elementet visas med en annan farg.
> Klicka pa det andra elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage)
> Styrsystemet placerar utgangspunkt-symbolen
vid skarningspunkten.
> Koordinatsystemet kan vid behov orienteras.
Ytterligare information: "Koordinatsystemets
orientering", Sida 403

o Anvéndningsrad:
® Vid flera mojliga skarningspunkter véljer
styrsystemet den skarningspunkt som ligger narmast
musklickningens position pd det andra elementet.

= Nar tva element inte har ndgon direkt
skarningspunkt, faststéller styrsystemet automatiskt
skarningspunkten i elementens forlangning.

B Om styrsystemet inte kan berdkna nagon
skarningspunkt, avmarkeras det tidigare markerade
elementet.

Nar en utgangspunkt har valts, dndras fargen pa ikonen €
installning av utgangspunkt.

Du kan ta bort en utgangspunkt genom att trycka pa ikonen .

Koordinatsystemets orientering

Du bestammer koordinatsystemets lage genom att orientera
axlarna.

» Utgangspunkten ar redan installd
@ » Klicka med vanster musknapp pé ett element
som befinner sig i positiv X-riktning
> Styrsystemet orienterar X-axeln och férandrar
vinkeln i C.
> Styrsystemet visar listpresentationen med
orange farg om den definierade vinkeln inte ar 0.

» Klicka med vanster musknapp pé ett element
som befinner sig ungefar i positiv Y-riktning.

> Styrsystemet orienterar Y-axeln och Z-axeln samt
férandrar vinkeln i A och C.

> Styrsystemet visar listpresentationen med
orange farg om det definierade vardet inte ar 0.
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Elementinformation

Styrsystemet visar hur langt fran ritningens nollpunkt den av dig
valda utgangspunkten ligger samt hur detta koordinatsystems ar
orienterat i fonstret fér elementinformation.
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Bestamma nollpunkt

Arbetsstyckets utgangspunkt ligger inte alltid pa ett sddant satt att
hela komponenten kan bearbetas. Styrsystemet erbjuder darfor en
funktion som du kan anvanda for att definiera en ny nollpunkt och
en tiltning.

Du kan definiera nollpunkten med orientering av koordinatsystemet
pad samma stallen som en utgangspunkten.

Ytterligare information: "Stalla in utgdngspunkt’, Sida 402

NC-syntax

| NC-programmet infogas nollpunkten med funktionen TRANS
DATUM AXIS och den valfria orienteringen med PLANE SPATIAL
som NC-block eller som kommentar.

Nar du endast bestammer en nollpunkt och dess uppriktning,
infogar styrsystemet funktionen som ett NC-block i NC-
programmet.

4 TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Om du sedan selekterar ytterligare konturer eller punkter, infogar
styrsystemet funktionerna som kommentarer i NC-programmet.

4 ;TRANS DATUM AXIS X... Y... Z...
5 ;PLANE SPATIAL SPA... SPB... SPC... TURN MB MAX FMAX

Vilj nollpunkt pa ett enskilt element
E% » Vélj mode fér bestammande av nollpunkten
» Placera muspekaren pa det 6nskade elementet

> Styrsystemet visar valbara nollpunkter via
stjarnor som ligger péa det selekterbara
elementet.

» Klicka pa den stjarna som du vill placera
nollpunkten vid

» Anvand zoom-funktionen om det valda elementet
ar for litet

> Styrsystemet placerar utgangspunkt-symbolen
vid den valda positionen.

> Koordinatsystemet kan vid behov orienteras.
Ytterligare information: "Koordinatsystemets
orientering”, Sida 407
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Valj nollpunkt vid skarningspunkten mellan tva element
> Valj mode fér bestémmande av nollpunkten
@ » Klicka pa det forsta elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage)
> Elementet visas med en annan farg.
> Klicka pa det andra elementet med den vanstra
musknappen (ratlinje, fullcirkel eller cirkelbage)
> Styrsystemet placerar utgangspunkt-symbolen
vid skarningspunkten.
> Koordinatsystemet kan vid behov orienteras.
Ytterligare information: "Koordinatsystemets
orientering", Sida 407

o Anvéndningsrad:
® Vid flera mojliga skarningspunkter véljer
styrsystemet den skarningspunkt som ligger narmast
musklickningens position pd det andra elementet.

= Nar tva element inte har ndgon direkt
skarningspunkt, faststéller styrsystemet automatiskt
skarningspunkten i elementens forlangning.

B Om styrsystemet inte kan berdkna nagon
skarningspunkt, avmarkeras det tidigare markerade
elementet.

Nér en nollpunkt har valts, andras fargen pa ikonen N instéllning av
nollpunkt.

Du kan ta bort en nollpunkt genom att trycka pa ikonen &.
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Koordinatsystemets orientering

Du bestammer koordinatsystemets lage genom att orientera
axlarna.

E% » Nollpunkten &r redan installd

» Klicka med vanster musknapp pé ett element
som befinner sig i positiv X-riktning

> Styrsystemet orienterar X-axeln och férandrar
vinkeln i C.

> Styrsystemet visar listpresentationen med
orange farg om den definierade vinkeln inte &r 0.

» Klicka med vanster musknapp pé ett element
som befinner sig ungefar i positiv Y-riktning.

> Styrsystemet orienterar Y-axeln och Z-axeln samt
andrar vinkeln i A och C.

> Styrsystemet visar listpresentationen med
orange farg om det definierade véardet inte ar 0.

Elementinformation

Styrsystemet visar i fonstret for elementinformation hur l1angt din
valda nollpunkt ligger fran arbetsstyckets utgangspunkt.
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Vilja och lagra kontur

o Anvandningsrad:

= Om option #42 inte ar 6ppnad, star denna funktion
inte till férfogande.

® Bestam omloppsriktningen vid konturselekteringen
sd att den stdmmer med den dnskade
bearbetningsriktningen.

® Valj det forsta konturelementet pa ett sddant satt att
en kollisionsfri framkorning ar maojlig.

: NCNCRECERICN

b

fmooogog

= Om konturelementen skulle ligga valdigt tatt, anvand
zoom-funktionen.

Foljande element kan selekteras som kontur:
B Line segment (ratlinje)

m Circle (fullcirkel)

m Circular arc (cirkelbage)

® Polyline (Polylinie)

Vid godtyckliga kurvor sdsom exempelvis Spline och Ellipse kan du
selektera slutpunkten och mittpunkten. Dessa kan dven selekteras
som del av konturen och konverteras till Polyline vid export.

Elementinformation

| fonstret elementinformation visar styrsystemet olika informationer
om det konturelement som du senast markerade i listfonstret eller i
grafikfonstret.

® Layer: Visar i vilken nivd man befinner sig
® Type: Visar vilken typ av element det handlar om, t.ex. linje

®m Koordinater: Visar ett elements startpunkt, slutpunkt och
eventuellt cirkelcentrum och radie
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I oX

N

x|

Valj mode for att selektera konturen
Fonster grafik ar aktivt for konturselektering.

For att valja ett konturelement: Placera
muspekaren péa det dnskade konturelementet

Styrsystemet presenterar omloppsriktningen
med en streckad linje.

Du kan andra omloppsriktningen genom att
placera muspekaren pa andra sidan av ett
elements mittpunkt

Valj elementet med vanster musknapp

Styrsystemet visar det utvalda konturelementet
med bla farg.

Nar ytterligare konturelement i den valda
omloppsriktningen ar entydigt selekterbara,
kommer styrsystemet att markera dessa
element med gron farg. Vid forgreningar
kommer det element som har den minsta
riktningsavvikelsen att valjas.

Genom att klicka pa det sista grona elementet
overfor du alla element till konturprogrammet

| fonstret listpresentation visar styrsystemet
alla selekterade konturelement. Element som
fortfarande ar markerade med grént visas

av styrsystemet utan kors i kolumnen NC.
Styrsystemet sparar inte sddana element |
konturprogrammet.

Du kan aven ta 6ver markerade element till
konturprogrammet genom att klicka i fonstret
listpresentation

Vid behov kan du deselektera element som har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt
i det fonstret grafik och dé@ med knappen CTRL
nedtryckt

Alternativt kan du deselektera alla selekterade
element genom ett klicka pa ikonen

Spara selekterade konturelement i styrsystemets
buffertminne, for att sedan kunna infoga
konturen i ett Klartextprogram

Alternativt spara valda konturelement i ett
Klartextprogram

Styrsystemet visar ett invaxlat fonster i vilket du
kan vélja mélkatalogen, ett valfritt filnamn samt
filtypen.

Godkann inmatning

Styrsystemet sparar konturprogrammet i den
valda katalogen.

Om du vill selektera ytterligare konturer: Tryck pé
ikonen for att deselektera valda element och valj
nasta kontur pa tidigare beskrivet satt
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o Anvandningsrad:
B Styrsystemet skickar med tva rdédmnesdefinitioner
(BLK FORM) till konturprogrammet. Den forsta
definitionen innehdller hela CAD-filens dimension,
den andra - och darmed verksamma definitionen -
omsluter de selekterade konturelementen sa att en
optimerad rdédmnesstorlek skapas.

m Styrsystemet sparar enbart element, som ocksa ar
selekterad (markerade med bl farg), alltsd ocksé
forsedda med kryss i fonster listpresentation.

Dela, férlang, forkorta konturelement
Gor pa foljande satt for att férandra konturelement:

@ b (oooie 2 XM

G| » Fonster grafik ar aktivt for konturselektering

> Valj startpunkt: Valj ett element eller
skarningspunkten mellan tva element (med hjalp
av ikonen +)

» Valj ndsta konturelement: Placera muspekaren pé
det dnskade elementet

> Styrsystemet presenterar omloppsriktningen
med en streckad linje.

» Nar du véljer elementet visar styrsystemet det
utvalda konturelementet med bla farg

> Om elementen inte kan férbindas, visar
styrsystemet det selekterade elementet med gra
farg.

> Nar ytterligare konturelement i den valda
omloppsriktningen ar entydigt selekterbara,
kommer styrsystemet att markera dessa
element med gron farg. Vid forgreningar
kommer det element som har den minsta
riktningsavvikelsen att véljas.

» Genom att klicka pa det sista grona elementet
overfor du alla element till konturprogrammet.

o Anvandningsrad:

® Du valjer konturens omloppsriktning med det forsta
konturelementet.

= Om konturelementet som skall férlangas eller
forkortas ar en ratlinje sa forlanger eller forkortar
styrsystemet konturelementet linjart. Om
konturelementet som skall férlangas eller forkortas ar
en cirkelbage séa forlanger eller forkortar styrsystemet
konturelementet cirkulart.
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Vilja och spara bearbetningspositioner

o Anvandningsrad:

= Om option #42 inte ar 6ppnad, star denna funktion
inte till férfogande.

= Om konturelementen skulle ligga valdigt tatt, anvand
zoom-funktionen.

m Valj i forekommande fall grundinstaliningen sa att
styrsystemet visar verktygsbanorna. Ytterligare
information: "Grundinstallningar”, Sida 399

Foljande tre mojligheter star till fdrfogande for att valja
bearbetningspositioner:

® |ndividuellt val: Du valjer den dnskade bearbetningspositionen
med ett musklick
Ytterligare information: "Individuellt val*, Sida 412

®  Snabbval av borrpositioner via musomrade: Genom att dra upp
ett omradde med musen selekterar du alla halpositioner som
ligger inom omradet
Ytterligare information: "Snabbval av borrpositioner via
musomrade", Sida 413

B Snabbval av borrpositioner via ikon: Tryck pa ikonen och
styrsystemet visar alla forekommande haldiametrar
Ytterligare information: "Snabbval av borrpositioner via ikon",
Sida 414

Vilj filtyp
Du kan vélja féljande filtyper:
B Punkt-tabell (.PNT)

m Klartextprogram (.H)

Nar du sparar bearbetningspositioner i ett klartextprogram,
genererar styrsystemet ett separat linjarblock med cykelanrop
for varje bearbetningsposition (L X... Y... Z... F MAX M99).
Detta NC-program kan du aven overfora till aldre HEIDENHAIN-
styrsystem och exekvera dar.

o Punkttabeller (.PNT) i TNC 640 och i iTNC 530 &r inte
kompatibla. Overféring och exekvering av punkttabeller
i en annan styrsystemstyp leder till problem och
ofdrutsagbart beteende.
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Individuellt val
_F+— » Valj mode for att selektera
L bearbetningspositioner
> Fonster grafik ar aktivt for att selektera
positioner.
» For att valja en bearbetningsposition: Placera
muspekaren pa det 6nskade elementet
> Styrsystemet visar elementet med orange farg.

> Om knappen Shift trycks ned samtidigt, visar
styrsystemet valbara bearbetningspositioner
via stjarnor som ligger pa det selekterade
elementet.

CadGonvertex - THG: ino_peog/demo/GADIPleusl. axt
M@ el = 2E:HD- QW@ XH

» Nar du klickar pa en cirkel, dverfor
styrsystemet cirkelmittpunkten direkt som
bearbetningsposition.

> Om knappen Shift trycks ned samtidigt, visar
styrsystemet valbara bearbetningspositioner via
stjarnor.

> Styrsystemet 6verfor den valda positionen till
fonster listpresentation (en punktsymbol visas).

» Vid behov kan du deselektera element som har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt
i det fonstret grafik och dd med knappen CTRL
nedtryckt

» Alternativt kan man vélja elementet i fonstret
listpresentation och trycka pé& knappen DEL

> Alternativt kan du genom ett klicka pa ikonen
deselektera alla selekterade element

Spara selekterade bearbetningspositioner i
styrsystemets buffertminne, for att sedan kunna
infoga dessa som positioneringsblock med
cykelanrop i ett Klartextprogram

» Alternativt spara valda bearbetningspositioner i
en punktfil

> Styrsystemet visar ett invaxlat fonster i vilket du
kan valja malkatalogen, ett valfritt filnamn samt
filtypen.

N » Godkann inmatning
Styrsystemet sparar konturprogrammet i den
valda katalogen.

» Om du vill selektera ytterligare
bearbetningspositioner: Tryck pa ikonen for att
deselektera valda element och vélj pa tidigare
beskrivet satt

I OX

x
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Snabbval av borrpositioner via musomrade
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Vélj mode for att selektera
bearbetningspositioner

Fonster grafik ar aktivt for att selektera
positioner.

For att valja bearbetningspositioner: Tryck pa
knappen Shift och dra upp ett omrédde med
vanster musknapp.

Styrsystemet overfor alla fullcirklar befinner sig
helt och héllet inom omradet som halpositioner.

Styrsystemet dppnar ett fonster, i vilket du kan
filtrera halen enligt deras storlek.

Stall in filterinstéllningarna och bekrafta med OK
Ytterligare information: "Filterinstallningar",
Sida 415

Styrsystemet Overfor de valda positionerna till
fonster listpresentation (en punktsymbol visas).

Vid behov kan du deselektera element som har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt
i det fonstret grafik och d& med knappen CTRL
nedtryckt

Alternativt kan man vélja elementet i fonstret
listpresentation och trycka pa knappen DEL

Alternativt kan du selektera alla element genom
att pd nytt dra upp ett omrade och dessutom
halla knappen CTRL nedtryckt

Spara selekterade bearbetningspositioner i
styrsystemets buffertminne, for att sedan kunna
infoga dessa som positioneringsblock med
cykelanrop i ett Klartextprogram

Alternativt spara valda bearbetningspositioner i
en punktfil

Styrsystemet visar ett invaxlat fonster i vilket du
kan valja malkatalogen, ett valfritt filnamn samt
filtypen.

Godkann inmatning

Styrsystemet sparar konturprogrammet i den
valda katalogen.

Om du vill selektera ytterligare
bearbetningspositioner: Tryck pa ikonen for att
deselektera valda element och valj pa tidigare
beskrivet satt
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Snabbval av borrpositioner via ikon

verter - TNO:/nc_prog/dena/CADIPleuel. cxf
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_FF » Vélj mode for att selektera
L+

bearbetningspositioner

> Fonster grafik ar aktivt for att selektera
positioner.

@ » Valj ikon
> Styrsystemet 6ppnar ett fonster, i vilket du kan
filtrera halen (fullcirklar) enligt deras storlek.
» Stall i forekommande fall in filterinstaliningarna
och bekrafta med OK
Ytterligare information: "Filterinstéllningar”,
Sida 415
> Styrsystemet 6verfor de valda positionerna till
fonster listpresentation (en punktsymbol visas).

» Vid behov kan du deselektera element som har
selekterats genom att klicka pa elementet pa nytt
i det fonstret grafik och dd med knappen CTRL
nedtryckt

» Alternativt kan man vélja elementet i fonstret
listpresentation och trycka pé& knappen DEL

> Alternativt kan du genom ett klicka pa ikonen
deselektera alla selekterade element

Spara selekterade bearbetningspositioner i
styrsystemets buffertminne, for att sedan kunna
infoga dessa som positioneringsblock med
cykelanrop i ett Klartextprogram

> Alternativt spara valda bearbetningspositioner i
en punktfil

I OX

> Styrsystemet visar ett invaxlat fonster i vilket du
kan valja malkatalogen, ett valfritt filnamn samt
filtypen.
ENT » Godkann inmatning
Styrsystemet sparar konturprogrammet i den
valda katalogen.
Om du vill selektera ytterligare
bearbetningspositioner: Tryck pa ikonen for att
deselektera valda element och valj pa tidigare
beskrivet satt

b
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Filterinstallningar

Efter att du har markerat halpositioner via snabbselekteringen,
visar styrsystemet ett invaxlat fénster som visar den minsta
haldiametern som har hittats till vanster och den stérsta
haldiametern som har hittats till hoger. Med funktionsknappen
under diameterpresentationen kan du stélla diametern pé ett
sadant satt att du kan 6verféra de haldiametrar som du énskar.

Foljande funktionsknappar star till forfogande:
Filterinstallning minsta diameter

< Visa minsta diameter som har hittats (grundin-
stallning)

Visa ndst minsta funna diameter

Visa nast storsta funna diameter

1993

> Visa storsta diameter som har hittats. Styrsyste-
met stéller in filtret for den minsta diametern pa
det varde som den stdrsta diametern ar satt till

lkon Filterinstallning storsta diameter

<< Visa minsta diameter som har hittats. Styrsyste-
met staller in filtret for den storsta diametern pa
det varde som den minsta diametern ar satt till

d

Visa nast minsta funna diameter

[ |la

Visa nast storsta funna diameter

551 Visa storsta diameter som har hittats (grundin-
stallning)

Du kan visa verktygsbanan med hjalp av ikonen VERKTYGSBANA
VISA

Ytterligare information: "Grundinstaliningar", Sida 399

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019

415



Overfor data fran CAD-filer | CAD-import (Option #42)

Elementinformation

| fonster elementinformation visar styrsystemet koordinaterna
for den bearbetningsposition som du senast valde i fonster
listpresentation eller i fonster grafik genom att klicka med musen.

Du kan aven andra grafikens utseende med musen. Foéljande
funktioner star till forfogande:

» For att vrida den presenterade modellen tredimensionellt haller
du héger musknapp nedtryckt och flyttar musen

» For att flytta den visade modellen héller du musknapp i mitten
eller mushjulet nedtryckt och flyttar musen

> For att férstora ett visst omrade véljer du omradet med vanster
musknapp nedtryckt

> Nar du har slappt den vanstra musknappen, forstorar
styrsystemet presentationen.

» FOr att snabbt kunna forstora och férminska ett valfritt omrade
vrider du mushjulet framét eller bakat

» For att ga tillbaka till standardpresentationen trycker du pa
knappen Shift och dubbelklickar samtidigt pa den hogra
musknappen. Om du bara dubbelklickar pd hoéger musknapp
behélls rotationsvinkeln
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Paletter | Paletthantering (Option #22)

13.1 Paletthantering (Option #22)

Anvandning
@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok! DR
Paletthanteringen ar en maskinavhangig funktion. Har j’i"ﬁ e I e
beskrivs standard-funktionsomfanget. e

Palett-tabeller (.p) anvands huvudsakligen i fleroperationsmaskiner
med palettvaxlare. Palettabellen anropar olika paletter (PAL),
eventuella fixturer (FIX) och de tillhérande NC-programmen
(PGM). Palettabellen aktiverar alla definierad utgadngspunkter och
nollpunktstabeller.

(e

Du kan anvénda palettabeller utan palettvaxlare, for att kora NC- e e H B “ H w— I
program med olika utgangspunkter efter varandra med endast en ¢
NC-start.
o En palettabells filnamn méaste alltid bdrja med en
bokstav.
Kolumner i palettabellen
Maskintillverkaren definierar en prototyp for en palettabell som
Oppnas automatiskt nar du skapar en palettabell.
Prototypen kan innehéller foljande kolumner:
Kolumn Betydelse Falttyp
NR Styrsystemet skapar uppgiften automatiskt Obligatoriskt falt
Uppgiften behovs for inma"gningsféltet Radnummer i
funktionen BLOCKFRAM LASNING.
TYPE Styrsystemet skiljer mellan foljande uppgifter: Obligatoriskt falt
m PAL Palett
B FIX Fixtur
B PGM NC-program
Inmatningen valjer du med hjalp av knappen ENT och
pilknapparna eller med softkey.
NAME Filnamn Obligatoriskt falt
Namn péa paletter och fixturer bestdms ibland av
maskintillverkaren, du definierar NC-programnamn. Nar
NC-programmet inte finns lagrat i samma katalog som
palettabellen, maste du ange hela sokvagen.
DATUM Nollpunkt Optionsfalt
Nér nollpunktstabellen inte finns lagrat i samma Inmatningen behovs bara nar en

katalog som palettabellen, maste du ange hela sokva- nollpunktstabell anvands.
gen. Du aktiverar nollpunkterna fran en nollpunktsta-
bell i NC-programmet med cykel 7.

PRESET Arbetsstyckets utgangspunkt Optionsfalt
Ange arbetsstyckets utgdngspunkt.
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Kolumn Betydelse Falttyp

LOCATION Palettens placering Optionsfalt
Inmatning MA indikerar att en palett eller en fixtur Om kolumnen existerar ar uppgiften
befinner sig i maskinens bearbetningsutrymme och obligatorisk.

kan bearbetas. For att ange MA trycker du pa knappen
ENT. Med knappen NO ENT kan du ta bort uppgiften
och darmed forhindra bearbetningen.

LOCK Sparra rad Optionsfalt

Med hjalp av inmatningen * kan du exkludera raden i
palett-tabellen fran bearbetningen. Genom att trycka
pa knappen ENT markeras raden med inmatningen *.
Med knappen NO ENT kan du &ter upphava sparren.
Du kan spérra exekveringen av enskilda NC-program,
fixturer eller hela paletter. Ej sparrade rader (t.ex. PGM)
for en sparrad palett bearbetas inte heller.

PALPRES Palettutgdngspunktens nummer Optionsfalt
Inmatningen behdvs bara nér en palet-
tutgdngspunkter anvands.

W-STATUS Bearbetningsstatus Optionsfalt
Inmatningen behodvs bara vid verktygs-
orienterad bearbetning.

METHOD Bearbetningsmetod Optionsfalt

Inmatningen behdvs bara vid verktygs-
orienterad bearbetning.

CTID Identitetsnummer for aterstart Optionsfalt

Inmatningen behdvs bara vid verktygs-
orienterad bearbetning.

SP-X, SP-Y, Séker hojd i linjaraxlarna X, Y och Z Optionsfalt
SP-Z
SP-A, SP-B, Saker hojd i rotationsaxlarna A, B och C Optionsfalt
SP-C
SP-U, SP-V, Séker hojd i parallellaxlarna U, V och W Optionsfalt
SP-W
DOC Kommentar Optionsfalt

o Du kan ta bort kolumnen LOCATION om du bara
anvander palettabeller dar styrsystemet skall bearbeta
alla rader.

Ytterligare information: "Infoga och ta bort kolumner",
Sida 421
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Editera palettabell

Nar du skapar en ny palettabell ar denna initialt tom. Med hjalp av
softkeys kan du infoga och editera rader.

Softkey Editeringsfunktion

Ga till tabellens borjan

G4 till tabellens slut

G4 till foregadende sida i tabellen

G4 till nasta sida i tabellen

Infoga rad i tabellens slut

Radera rad i tabellens slut

Lagg till flera rader i slutet av tabellen

Kopiera aktuellt varde

Infoga kopierat varde

Valj radens borjan

Valj radens slut

Soka text eller varde

Sortera eller dolj tabellkolumner

Editera aktuellt falt

Sortera enligt kolumnens innehall

Ytterligare funktioner t.ex. spara

Oppna fil och sokvagsval

420 HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Paletter | Paletthantering (Option #22)

Valja palettabell
Du kan vélja och lagga upp en palettabell pa foljande satt:

» Vaxla till driftart Programmering eller till en
programkorningsdriftart
Pom » Tryck p& knappen PGM MGT

Om inte ndgon palettabell syns:

= » Tryck pa softkey VALJ TYP
it » Tryck pa softkey VISA ALLA

» Valj palettabell med pilknapparna eller ange
namnet for en ny palettabell (.p)

Nt » Bekrafta med knappen ENT.

o Med knappen Bildskarmsuppdelning kan du véxla
mellan listpresentation och formuléarpresentation.

Infoga och ta bort kolumner

o Denna funktion maste forst friges genom att
kodnummer 555343 matas in.

Beroende pé konfigurationen finns inte alla kolumner tillgangliga nar
en ny palettabell skapas. Vid t.ex. verktygsorienterad bearbetning,
behover du kolumner som du sjélv maste infoga forst.

Gor pa féljande satt for att infoga en kolumn i en tom palettabell:
» Oppna palettabellen

- > Tryck pa softkey FLER FUNKTION.
FUNKTION.
R > Tryck pa softkey FORMAT EDITERA
EDITERR > Styrsystemet dppnar ett fénster, i vilket alla

tillgéngliga kolumner listas
» Valj den dnskade kolumnen med pilknapparna
s » Tryck pa softkey INFOGA KOLUMN

KoLumN

EnT > Bekrafta med knappen ENT.

Med softkey TA BORT KOLUMN kan du ta bort kolumnen igen.
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Grunder verktygsorienterad bearbetning

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Den verktygsorienterade bearbetningen ar en
maskinavhangig funktion. Har beskrivs standard-
funktionsomfanget.

Med verktygsorienterad bearbetning kan du bearbeta flera
arbetsstycken tillsammans och dédrmed spara verktygsvaxlingstid,
aven i maskiner utan palettvaxlare.

Begransningar

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Inte alla palettabeller och NC-program ar lampade for
verktygsorienterad bearbetning. | den verktygsorienterade
bearbetningen exekverar styrsystemet inte langre NC-
programmet sammanhangande, utan delar upp det vid
verktygsanropen. Genom uppdelningen av NC-programmet
kan icke aterstéllda funktioner (maskinstatus) verka over
hela programmet. Darmed finns det risk for kollision vid
bearbetningen!

» Ta hansyn till namnda begransningar

> Anpassa palettabeller och NC-program for verktygsorienterad
bearbetning.

B Programmera programinformation pa nytt efter varje
verktyg i alla NC-program (t.ex. M3 eller M4)

= Aterstall specialfunktioner och tillaggsfunktioner fore varje
verktyg i alla NC-program (t.ex. Tilt the working plane
eller M138)

> Testa palettabellen med tillhorande NC-program i driftart
PROGRAM ENKELBLOCK med forsiktighet

Foljande funktioner ar inte tilldtna:
FUNCTION TCPM, M128
M144

M101

M118

Vaxla palettutgdngspunkt

Foljande funktioner kraver framfér allt vid aterstart en extra stor
forsiktighet:

= Andra maskinstatus med tillaggsfunktionen (t.ex. M13)
Skriva i konfigurationen (t.ex. WRITE KINEMATICS)
Vaxling av rérelseomrade

Cykel G62 Tolerans

3D-vridning av bearbetningsplanet
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Kolumner i palettabellen for verktygsorienterad bearbetning
Nar maskintillverkaren inte har konfigurerat ndgot annat, behdver
du foljande ytterligare kolumner for den verktygsorienterade
bearbetningen:

Kolumn Betydelse

W-STATUS Bearbetningsstatusen bestammer bearbetning-
ens framsteg. Ange BLANK for ett obearbetat
arbetsstycke. Styrsystemet andrar denna uppgift
automatiskt vid bearbetningen.

Styrsystemet skiljer mellan foljande uppgifter:

® BLANK/ingen inmatning: R&dmne,
bearbetning kravs

= INCOMPLETE: Ofullstandigt bearbetad,
ytterligare bearbetning behdvs

® ENDED: Fullstandigt bearbetad, ingen mer
bearbetning behdvs

® EMPTY: Tom plats, ingen bearbetning behovs

m SKIP: Hoppa Over bearbetningen

METHOD Anger bearbetningsmetoden

Verktygsorienterad bearbetning ar mojlig dver
flera fixturer pd en och samma palett, dock inte
over flera paletter.

Styrsystemet skiljer mellan foljande uppgifter:
® WPO: Arbetsstyckesorienterad (standard)
m TO: Verktygsorienterad (férsta arbetsstycket)

m CTO: Verktygsorienterad (efterfoljande
arbetsstycken)

CTID Styrsystemet skapar automatiskt identitetsnum-
ret for aterstart med blockframlasning.
Om du raderar eller andrar uppgiften, ar aterstart
inte langre majlig.

SP-X, SP-Y, Uppgiften om saker hojd for de tillgangliga axlar-
SP-Z, SP-A, na ar frivillig.

SP-B, SP-C, Du kan ange sékra positioner fér axlarna. Styrsy-
SP-U, SP-V, stemet kor bar till dessa positioner om maskintill-
SP-wW verkaren hanterar dem i NC-makrot.
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13.2 Batch Process Manager (Option #154)

Applikation

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Funktionen Batch Process Manager konfigureras och
friges av din maskintillverkare.

Med Batch Process Manager mojliggors planering av
tillverkningsorder i en verktygsmaskin.

Du lagger in de planerade NC-programmen i en arbetslista.
Arbetslistan med Batch Process Manager oppnas.

Foljande information visas:

Felfritt NC-program

NC-programmets kortid

Verktygens tillganglighet

Tidpunkter for nédvandig manuella aktiviteter i maskinen

0 Funktionen verktygsanvandningskontroll maste vara
frigiven och aktiverad for att all information skall erhallas!

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,
testa och kéra NC-program

Grunder

Batch Process Manager kan anvandas i féljande driftarter:

® Programmering

® PROGRAM ENKELBLOCK

= PROGRAM BLOCKFOLJD

| driftart Programmering kan du skapa och éndra arbetslistan.

| driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD
exekveras arbetslistan. En férandring ar bara mojlig under vissa
betingelser.
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Bildskarmspresentation

Né&r du 6ppnar Batch Process Manager i driftarten Programmering
visas foljande bildskarmsuppdelning:

) Batch Process Manager @
s1 Programmieren b BPM

TNC:\nc_prog‘\demo‘'Pallet\PALLET.P
bderligt manuellt ingrepp  Objekt  Tid Nesta man. Atgard:
Bearbetning av pal...‘ 2 1 < 1m 2

6s

In  Palett

& Palette: 1 @ Naifi
PART_1.H Se v V) [
‘KIEI Palette: 2 @J J INollpunktstabell
PART_21.H 14s 4 J T —
L ——, L_3
B o 6 i d Sparrad 4 — 3 |
=

Frigiven bearb.
3

s

Visar alla erforderliga manuella ingrepp

Visar nasta manuella ingrepp

Visar i forekommande fall aktuella softkeys fran maskintillverkaren
Visar alla andringsbara uppgifter i raden med bla bakgrund

Visar aktuella softkeys

Visar arbetslistan

INFOGA
TA BORT

DETALJER

av el

FLYTTA STALL

STATUS

’ ATER- ‘

o o1k WwN -

Kolumner i arbetslistan

Kolumn Betydelse
Inget kolumn-  Status for Palett, Uppspanning eller Program
namn
Program Namn eller sokvég till Palett, Uppspanning eller
Program
Tid Loptid i sekunder
Denna kolumn visas bara pa en 19-
tumsbildskarm.
Slut Slut pa kortiden
® Tid i Programmering
B Faktiskt klockslag i PROGRAM ENKELBLOCK
och PROGRAM BLOCKFOLJD
Utgangs- Status for arbetsstyckets utgdngspunkt
punkt
Vkt Status for de anvanda verktygen
Pgm Status fér NC-programmet
Sts Bearbetningsstatus

| den forsta kolumnen visas status for Palett, Uppspanning och
Program med hjalp av ikoner.
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Ikonen har féljande betydelse:

lkon Betydelse

L Palett, Uppspanning eller Program &r spérrad

W Palett eller Uppspanning ar inte frigiven for

bearbetning

Denna rad kérs just nu i PROGMM ENKEL-
* BLOCK eller PROGRAM BLOCKFOLJD och kan
inte redigeras

I | denna rad utfordes ett manuellt programavbrott

| kolumnen Program visas bearbetningsmetoden med hjalp av
ikoner.

Ikonen har féljande betydelse:

lkon Betydelse

Ingen ikon Arbetsstyckesorienterad bearbetning

Verktygsorienterad bearbetning

r ® Borjan
I_ ® slut

| kolumnerna Utgpkt., Vkt och Pgm visas status med hjalp av
ikoner.

Ikonen har féljande betydelse:

Betydelse

Kontroll har slutforts

Kontrollen misslyckades, t.ex. pa grund av att
verktygets livslangd har 16pt ut

Kontroll har annu inte slutforts.

Programmets struktur ar inte korrekt, t.ex.
en palett innehaller inte nagra underordnade
program

Arbetsstyckets utgdngspunkt &r definierad

©OMX K

!,i‘t Kontrollera inmatning

o Du kan antingen antingen tilldela paletten en
arbetsstyckesutgangspunkt eller alla underordna-
de NC-program.
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0 Anvandningsrad:

® | driftarten Programmering ar kolumnen Vkt alltid
tom eftersom styrsystemet kontrollerar status forst
i driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD.

= Om funktionen verktygsanvandningskontroll inte &r
frigiven eller aktiverad i din maskin, kommer ingen
ikon att visas i kolumnen Pgm

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,
testa och kéra NC-program

| kolumnen Sts visas bearbetningsstatus med hjalp av ikoner.
Ikonen har féljande betydelse:

Betydelse

Raamne, bearbetning behovs

Ofullstandigt bearbetad, ytterligare bearbetning

K Fullstandigt bearbetad, ingen mer bearbetning
¥ behdvs

-]
behovs
J

W Hoppa dver bearbetningen

]
o Anvandningsrad:
®m Bearbetningsstatus justeras automatiskt under
bearbetningen

= Endast nar kolumnen W-STATUS finns i palettabellen
visas kolumnen Sts i Batch Process Manager

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,
testa och kéra NC-program

Batch Process Manager 6ppna

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Med maskinparameter standardEditor (Nr. 102902)
bestammer din maskintillverkare vilken standardeditor
styrsystemet skall anvanda.
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Driftart Programmering

Gor pa foljande satt for att styrsystemet inte skall dppna paletta-
beller (.p) som arbetslistor i Batch Process Manager:

» Valj 6nskad arbetslista

@ » Vaxla softkeyrad

po— > Tryck pé softkey FLER FUNKTION.
'FUNKTION.

" » Tryck pa softkey VALJ EDITOR

EPTTOR > Styrsystemet Oppnar fonstret Valj editor.
> BPM-EDITOR viljs

» Bekrafta med knappen ENT

» Alternativt tryck pa softkey OK

> Styrsystemet Oppnar arbetslistan i Batch
Process Manager.

0K

Driftart PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD

Gor pa foljande satt for att styrsystemet inte skall dppna paletta-
beller (.p) som arbetslistor i Batch Process Manager:

@ » Tryck pa knappen bildskarmsuppdelning
™ » Tryck pa knappen BPM
‘ > Styrsystemet dppnar arbetslistan i Batch
Process Manager.
Softkeys

Foljande softkeys stér till forfogande:

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Maskintillverkaren kan konfigurera egna softkeys.

Softkey Funktion
S Expandera eller komprimera tradstrukturen
av  [eal|
i Editera 6ppnad arbetslista
av  [ral|
s Visar softkeys INFOGA FORE, INFOGA EFTER och
W BEG TA BORT
Flytta rad

FLYTTA

Markera rad
MARKERA

upPHAY Upphav markering
'MARKERING

428 HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Paletter | Batch Process Manager (Option #154)

Softkey Funktion
Wieen Infoga en ny Palett, Uppspanning eller Program
FORE fére markdrens position
[ nromn Infoga en ny Palett, Uppspanning eller Program
EFTER efter markdrens position
Radera rad eller block
TA BORT
e Véxla aktivt fonster
Valj mojliga inmatningar fran ett invéaxlat fonster
e Aterstall bearbetningsstatus till raédmne
srarus
e Valj arbetsstyckes- eller verktygsorienterad
METOD bearbetning
OPERATION Expandera eller komprimera manuella ingrepp
v [eal som krévs
e Oppna utdkad verktygsférvaltning
ADMINISTR.
e Stoppa bearbetningen

o Anvandningsrad:
m Softkeys VERKTYGSADMINISTR. och
INTERNT STOPP ar endast tillgangliga i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD.

®  Nar kolumnen W-STATUS existerar i palettabellen,
star softkey ATERSTALL STATUS till férfogande.
®m Nar kolumnerna W-STATUS, METHOD och
CTID existerar i palettabellen, star softkey
BEARB. - METHODE till férfogande.
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,
testa och kéra NC-program
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Skapa arbetslista
Du kan bara skapa ny arbetslista i filhanteringen.

o En arbetslistas filnamn maste alltid borja med en

bokstav.
» Tryck pa knappen Programmering
PG » Tryck pa knappen PGM MGT
> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.
w » Tryck pé softkey NY FIL
O

» Ange filnamn med extension (.p)
» Bekrafta med knappen ENT.

> Styrsystemet 6ppnar en tom arbetslista Batch
Process Manager.

INFoGA » Tryck pa softkey INFOGA TA BORT

TA BORT

INFozA » Tryck pa softkey INFOGA EFTER

ErTER > Styrsystemet visar de olika typerna pa den hogra
sidan.

» Valj dnskad typ
B Palett
= Uppspanning
® Program
> Styrsystemet infogar en tom rad i arbetslista.
> Styrsystemet visar den valda typen pa den hogra
sidan.
» Definiera uppgifter
® Namn: Ange namnet direkt eller valj med

hjélp av det invaxlade fonstret om det redan
existerar

= Nollpunktstabell: Ange i férekommande fall
nollpunkt direkt eller valj med hjalp av det
invéxlade fonstret

® Utgangspunkt: Ange i férekommande fall
arbetsstyckets utgadngspunkt direkt

® Spdrrad: Den valda raden undantas frén
bearbetningen

B Frigiven bearb.: Frige vald rad for
bearbetning

» Bekrafta inmatningarna med knappen ENT

» Upprepa i forekommande fall stegen

I » Tryck pa softkey EDITERA
By pa
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Andra arbetslista

Du kan éndra en arbetslista i driftart Programmering, PROGRAM
ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

0 Anvandningsrad:

B Nar en arbetslista ar selekterad i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD é&r det inte mdjligt att andra arbetslista
i driftart Programmering.

® En andring av arbetslistan under bearbetningen
ar bara mojlig under vissa betingelser eftersom
styrsystemet bestammer ett skyddat omrade.

® NC-program i det skyddade omrédet visas med
ljusgra farg.

-

| Batch Process Manager andrar du en rad i arbetslistan pa foljan-

de satt:
» Oppna den 6nskade arbetslistan
Tom » Tryck pa softkey EDITERA
av  [Pa]|
» Placera markoren pa dnskad rad, t.ex. Palett

A\

Styrsystemet visar den valda raden med bla farg.

> Styrsystemet visar de uppgifter som kan andras
pa den hogra sidan.

: > Tr.yck i féfgkommande fall pa softkey
B=| VAXLA FONSTER

> Styrsystemet véaxlar det aktiva fonstret.
» Foljande uppgifter kan andras:
Namn
Nollpunktstabell
Utgangspunkt
Sparrad
® Frigiven bearb.
enT > Bekréafta de dndrade uppgifterna med knappen
ENT
> Styrsystemet tar Over andringarna.

S » Tryck pa softkey EDITERA
B pa
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| Batch Process Manager flyttar du en rad i arbetslistan pa féljan-

de satt:
» Oppna den énskade arbetslistan
e » Tryck pa softkey EDITERA
» Placera markoren péa den 6nskade raden, t.ex.
Program

> Styrsystemet visar den valda raden med bla farg.
» Tryck pa softkey FLYTTA

» Tryck pa softkey MARKERA

> Styrsystemet markera raden som markoren
befinner sig pa.

» Placera markdren pa den 6nskade positionen

> Nar markoéren befinner sig pa ett Iémp_ligt stalle,
visar styrsystemet softkey INFOGA FORE och
INFOGA EFTER.

P » Tryck pa softkey INFOGA FORE
TORE > Styrsystemet infogar raden pé den nya
positionen.

» Tryck pa softkey TILLBAKA

T — » Tryck pa softkey EDITERA
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14.1 Bildskarm och anvandning

Touchscreen

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

HEIDENHAIN

Touchscreen skiljer sig visuellt genom en svart ram och att
softkeyknappar saknas.

TNC 620 har knappsatsen integrerad i 19”-bildskarmen.

1 Ovre raden
Vid paslaget styrsystem visar bildskarmen de valda driftarter-
na i den dversta raden.

2 Softkeyrad for maskintillverkaren

3 Softkeyrad

Styrsystemet visar ytterligare funktioner i en softkeyrad. Den
aktiva softkeyraden markeras med en bla linje.

4 Integrerad knappsats
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Knappsats

Integrerad knappsats

Knappsatsen ar integrerad i bildskarmen. Knappsatsens innehall
andrar sig beroende pa vilken driftart du befinner dig i.

1

7
8
9

Omrade dér du kan visa féljande:
= Bokstavstangenter
B HeROS-meny

® Potentiometer for simuleringshastighet (endast i driftart
Programtest)

Maskindriftarter
Programmeringsdriftarter

Styrsystemet indikerar den aktiva driftarten som bildskarmen
har vaxlats till med gron farg.

Styrsystemet indikerar driftarten i bakgrunden med en liten vit

triangel.

® Qrganisation (filhantering)

= Kalkylator

= MOD-funktion

. HELP-funktion

= Presentation av felmeddelanden
Meny snabbatkomst

Beroende pa driftart finner du de viktigaste funktionerna har
vid forsta anblicken.

Oppnar programmeringsdialogen (endast i driftart Program-
mering och MANUELL POSITIONERING)

Inmatning av siffror och axelval
Navigation
Pilar och hoppinstruktion GOTO

10 Aktivitetsfalt

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa
och kéra NC-program

Dessutom tillhandahaller maskintillverkaren in
maskinmanoverpanel.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Externa knappar, sdsom exempelvis NC-start eller
NC-stopp, beskrivs i din maskinhandbok.
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) PROGRAMTEST
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BLK FORM 0.2 X+100 V<100 2+0
TOOL CALL "MILL_D10_ROUGH" 2 §1500
L Ze100 RO FMAX M3

L Xe50 ¥+50 RO FMAX

v

v o000 00:11:30 FMAX

vreR FLER sToPP START RESET

4 1 VISNINGS- vID START ENKELBL
=
® =

OPTIONER START

Knappsats i driftart Programtest

| (©) 5 SATT B

4, " = 5 6 ===.=
? s

= [ -

oou 8 [@B] e e
FI

Knappsats i driftart Manuell drift
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Allmant handhavande
Foljande knappar kan enkelt ersattas via gester:

Knapp Funktion Gest

@ Vaxla driftart Klicka pa driftarten i den évre raden
Vaxla softkeyrad Svep vagratt over softkeyraden
E Knappar for softkeyval Klicka pa funktionen pa pekskarmen
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14.2 Gester

Oversikt 6ver méjliga gester

Styrsystemets bildskarm har Multi-Touch-funktion. Detta betyder att
den detekterar olika gester, dven med flera fingrar samtidigt.

Symbol Gest Betydelse
Klicka En kort berdring péa bildskarmen
®
Dubbelklicka Tva korta berdringar pa bildskdrmen
o
Halla Langre beroring péa bildskarmen
o
Svepa Flytande rorelse ver bildskarmen
T
~@Q-
¥
Dra Rorelse 6ver bildskdrmen dar startpunkten ar entydigt
4 definierad
-« . —
+
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Symbol Gest Betydelse
Dra med tva fingrar Parallella rorelser med tva fingrar dver bildskarmen dar
4 startpunkten ar entydigt definierad
~-90-
+
Dra isar Rorelser fran varandra med tva fingrar
7
o
o
'S
Dra ihop Roérelser mot varandra med tva fingrar
o
¥
”
o

Navigering i tabeller och NC-program
Du kan navigera i ett NC-program eller en tabell pa foljande satt:

Symbol Gest Funktion
Klicka Markera NC-block eller tabellrad
Stoppa scrolla
o
Dubbelklicka Aktivera tabellrad
()
Svepa Scrolla genom NC-program eller tabeller
T
-« . -
v
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Manovrera simulering

Styrsystemet erbjuder touch-mandvrering vid féljande grafiker:
®  Programmeringsgrafik i driftart Programmering.
3D-presentation i driftart Programtest.

3D-presentation i driftart PROGRAM ENKELBLOCK.
3D-presentation i driftart PROGRAM BLOCKFOLJD.
Kinematikvy

Vrid grafik, zooma, flytta
Styrsystemet erbjuder féljande gester:

Symbol Gest Funktion
Dubbelklicka Aterstall grafik till den ursprungliga storleken
()
Dra Vrid grafik (endast 3D-grafik)
T
-« . —
+
Dra med tva fingrar Flytta grafik
T
~-00-
+
Dra isar Forstora grafik
b
o
o
'S
Dra ihop Forminska grafik
®
¥
bV
o
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Mat grafik
Nar du har aktiverat méatning i driftart Programtest har du dessutom
tillgang till féljande funktioner:

Touchscreen anvandning | Gester

Symbol Gest Funktion

Trycka Valj matpunkt

Anvanda CAD-viewer
Styrsystemet stodjer touch-betjaning dven vid arbete med CAD-
Viewer. Beroende pa mode stér olika gester till férfogande.

For att kunna anvanda alla applikationer valjer du férst den 6énskade
funktionen med hjalp av ikonen:

lkon Funktion

h Grundinstallning

+ Addera

| selekteringsmode som nedtryckt knapp
Shift
— Ta bort

| selekteringsmode som nedtryckt knapp
CTRL

Mode instéllning layer och instéllning utgangspunkt
Styrsystemet erbjuder féljande gester:

Symbol Gest Funktion

Klicka pa ett element Visa elementinformation
Instalining av utgdngspunkt

Dubbelklicka pa& bakgrunden Aterstall grafik eller 3D-modell till ursprunglig storlek
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Symbol Gest

Funktion

Aktivera Lagg till och dubbel-
klicka pa bakgrunden

Aterstall grafik eller 3D-modell till ursprunglig storlek
och vinkel

Dra Vrid grafik eller 3D-modell (endast i mode instélining
layer)
T
~®-
}
Dra med tva fingrar Flytta grafik eller 3D-modell
T
+00-
+
Dra isar Flytta grafik eller 3D-modell
o
'4
Dra ihop Flytta grafik eller 3D-modell
I'4
o
Valj kontur

Styrsystemet erbjuder féljande gester:

Symbol Gest

Funktion

Klicka pa ett element

Valj element
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Symbol Gest Funktion

Klicka pa ett element i fonstret  Valj eller avmarkera element
listpresentation

Aktivera Lagg till och klicka pa Dela, forkorta, forldnga element

ett element

® +
Aktivera Ta bort och klicka pa Avmarkera element
ett element

o ==
Dubbelklicka pa bakgrunden Aterstall grafik till den ursprungliga storleken
Svep dver ett element Visa férhandsgranskning valbara element

Visa elementinformation
Dra med tva fingrar Flytta grafik
~-900-

Dra isar Forstora grafik
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Symbol Gest Funktion

Dra ihop Forminska grafik

I'e
7

Vilja bearbetningspositioner
Styrsystemet erbjuder foljande gester:

Symbol Gest Funktion

Klicka pa ett element Valj element
Valj skarningspunkt

Dubbelklicka pa bakgrunden Aterstall grafik till den ursprungliga storleken
Svep dver ett element Visa férhandsgranskning valbara element
Visa elementinformation
T
~@Q-
+
Aktivera Lagg till och dra Dra upp ett snabbvalsomrade
T
~-®- -
+
Aktivera Ta bort och dra Dra upp ett omrade for att avmarkera element
T
<« ' - —
+
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Symbol Gest Funktion

Dra med tva fingrar Flytta grafik

T

-00-

+
Dra isar Forstora grafik
Dra ihop Forminska grafik

I'4

Val

Spara element och véxla till NC-programmet

Genom att klicka pa respektive ikon sparar styrsystemet det valda
elementet.

For att vaxla tilloaka till driftart Programmering har du foljande
alternativ:

B Tryck pad knappen Programmering
Styrsystemet vaxlar till driftart Programmering.
® Stang CAD-Viewer
Styrsystemet véxlar automatiskt till driftart Programmering.

B Via aktivitetsraden for att lata CAD-Viewer vara aktiv i tredje
desktop

Tredje desktop forblir aktiv i bakgrunden.
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Tabeller och 6versikt | Systemdata

15.1 Systemdata

Lista med D18-funktioner

Med funktionen D18 kan du lasa systemdata och ldgga in dem i Q-
parametrar. Valet av systemdata sker med ett gruppnummer (ID-
Nr.), ett systemdatanummer och i vissa fall dven ett index.

o De varden som lases med funktionen D18 levereras
alltid i enheten metriskt av styrsystemet oberoende av
NC-programmets enhet.

Nedan féljer en fullstédndig forteckning éver D18-funktioner. Beakta
att beroende pé ditt styrsystems typ kanske inte alla funktioner ar
tillgangliga.

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Programinformation

10 3 - Den aktiva bearbetningscykelns nummer

- Nummer pé den senast utférda avkannarcy-
keln
-1 = ingen

7 - Typ av anropande NC-program:
-1 =inget
0 = Synligt NC-program
1 = Cykel / makro, huvudprogram &r synligt
2 = Cykel / makro, det finns inte ndgot synligt

huvudprogram
103 Q-Parameter-  Relevant inom NC-cykler; for kontroll, om den
nummer under IDX angivna Q-parametern har angivits
explicit i tillhérande CYCLE DEF
110 QS-parame- Finns det en fil med namnet QS(IDX)?
ternr. 0=Nej, 1 =Ja
Funktionen raderar relativ filsékvag.
111 QS-parame- Finns det en katalog med namnet QS(IDX)?
ternr. 0=Nej, 1=Ja

Endast absolut katalogsokvag ar mojlig.
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

System-hoppadresser

13 1 - Label-nummer eller Label-namn (strang eller
QS), som hoppas till vid M2/M30 istéllet for
att avsluta det aktuella NC-programmet.
Varde = 0: M2/M30 fungerar normalt

2 - Label-nummer eller Label-namn (strang eller
QS), som hoppas till vid FN14: ERROR med
reaktion NC-CANCEL istéllet for att avbry-
ta NC-programmet med ett fel. Det i FN14-
kommandot programmerade felnumret kan
ldsas under ID992 NR14.
varde = 0: FN14 fungerar som normalt.

3 - Labelnummer eller labelnamn (stréang eller
QS) som anropas vid ett internt serverfel
(SAL, PLC, CFQ) eller vid felaktiga filopera-
tioner (FUNCTION FILECOPY, FUNCTION
FILEMOVE eller FUNCTION FILEDELETE),
istallet for att avbryta NC-programmet med
ett fel.
varde = 0: fel fungerar som normalt.

Indexerad atkomst till Q-parametrar

15 10 Ql-parame- Laser Q(IDX)
ternr.
1 Ql-parame- Laser QL(IDX)
ternr.
12 QR-parame- Laser QR(IDX)
ternr
Maskinstatus
20 1 - Aktiv verktygsnummer
- Forberett verktygsnummer
3 - Aktiv verktygsaxel
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
4 - Programmerat spindelvarvtal

- Aktiv spindelstatus
-1 = Spindelstatus odefinierad
0 = M3 aktiv
1 = M4 aktiv
2 = M5 efter M3 aktiv
3 = Mb efter M4 aktiv

- Aktiv vaxel
8 - Aktiv kylvatskestatus
0=Av,1=P4
9 - Aktiv matning
10 - Det forberedda verktygets index
M - Det aktiva verktygets index
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning

namn mer ID... nummer NR...
14 - Den aktiva spindelns nummer
20 - Programmerad skarhastighet i svarvdrift
21 - Spindelmode i svarvdrift:

0 = konst. varvtal
1 = konst. skarhastighet.

22 - Kylvatskestatus M7:
0 = inaktiv, 1 = aktiv

23 - Kylvatskestatus M8:
0 = inaktiv, 1 = aktiv

Kanaldata
25 1 - Kanalnummer
Cykelparametrar
30 1 - Sékerhetsavstand

2 - Borrdjup / Frasdjup

3 - Ansattn.djup

4 - Nedmatningshastighet

5 - Forsta sidans langd vid ficka

6 - Andra sidans langd vid ficka

7 - Forsta sidans langd vid spar

8 - Andra sidans langd vid spar

9 - Radie cirkular ficka

10 - Matning frasning

M - Frasbanans omloppsriktning

12 - Vantetid

13 - Gangans stigning cykel 17 och 18

14 - Tillaggsmatt finskar

15 - Urfrasningsvinkel

21 - Avkanningsvinkel

22 - Avkanningsstracka

23 - Avkanningshastighet

49 - HSC-mode (cykel 32 tolerans)

50 - Tolerans rotationsaxlar (cykel 32 tolerans)

52 Q-Parameter-  Typ av 6verforingsparameter vid anvandarcyk-

nummer ler:

—1: Cykelparameter ej programmerad i CYCL
DEF
0: Cykelparameter numeriskt programmerad i
CYCL DEF (Q-parameter)
1: Cykelparameter programmerad som strang
i CYCL DEF (Q-parameter)

60 - Saker hojd (avkannarcykel 30 till 33)

61 - Kontroll (avkannarcykel 30 till 33)
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
62 - Matning individuella skéar (avkannarcykel 30
till 33)
63 - Q-parameternummer for resultat (avkdnnarcy-
kel 30 till 33)
64 - Q-parametertyp for resultat (avkannarcykel 30
till 33)
1=Q,2=QL 3=QR
70 - Multiplikator for matning (cykel 17 och 18)
Modala tillstand
35 1 - Mattsattning:
0 = absolut (G90)
1 = inkrementell (G91)
2 - Radiekompensering:
0=RO
1 =RR/RL
10 = Face Milling
11 = Peripheral Milling
Data for SQL-tabeller
40 1 - Resultatkod fran det sista SQl-kommandot.
Om den senaste resultatkoden var 1 (= fel)
skickas felkoden Gver som returvarde.
Data fran verktygstabellen
50 1 Verktygs-nr. Verktygslangd L
2 Verktygs-nr. Verktygsradie R
3 Verktygs-nr. Verktygsradie R2
4 Verktygs-nr. Tillaggsmatt verktygslangd DL
5 Verktygs-nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR
6 Verktygs-nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR2
7 Verktygs-nr. Verktyg spéarrat TL
0 = Ej sparrat, 1 = Sparrat
8 Verktygs-nr. Nummer pa systerverktyget RT
Verktygs-nr. Maximal livslangd TIME1
10 Verktygs-nr. Maximal livslangd TIME2
1" Verktygs-nr. Aktuell ingreppstid CUR_TIME
12 Verktygs-nr. PLC-status
13 Verktygs-nr. Maximal skarldangd LCUTS
14 Verktygs-nr. Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 Verktygs-nr. TT: Antal skar CUT
16 Verktygs-nr. TT: Forslitningstolerans langd LTOL
17 Verktygs-nr. TT: Forslitningstolerans radie RTOL
18 Verktygs-nr. TT. Rotationsriktning DIRECT

0 = Positiv, =1 = Negativ
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata

nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

19 Verktygs-nr. TT: Forskjutning i planet R-OFFS
R =99999,9999
20 Verktygs-nr. TT. Forskjutning langd [-OFFS
21 Verktygs-nr. TT: Brott-tolerans ldngd LBREAK
22 Verktygs-nr. TT: Brott-tolerans radie RBREAK
28 Verktygs-nr. Maximalt varvtal NMAX
32 Verktygs-nr. Spetsvinkel TANGLE
34 Verktygs-nr. Lyftning tilldten LIFTOFF
(0 =Nej, 1 =Ja)
35 Verktygs-nr. Forslitningstolerans radie R2TOL
36 Verktygs-nr. Verktygstyp TYPE
(Fras = 0, Slipverktyg = 1, ... Avkdnnarsystem
=21)
37 Verktygs-nr. Tillhérande rad i avkannartabellen
38 Verktygs-nr. Tidstampel for senaste anvandning
39 Verktygs-nr. ACC
40 Verktygs-nr. Stigning for gédngcykel
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
Data fran platstabellen
51 1 Platsnummer  Verktygsnummer
2 Platsnummer 0 = Inget specialverktyg
1 = Specialverktyg
3 Platsnummer 0 = Ingen fast plats
1 = Fast plats
4 Platsnummer 0 = Ingen sparrad plats
1 = Sparrad plats
5 Platsnummer  PLC-status
Identifiera verktygsplats
52 1 Verktygs-nr. Platsnummer
2 Verktygs-nr. Verktygsmagasin-nummer
Verktygsdata for T- och S-strobe
57 1 T-code Verktygsnummer
IDX0 = TO-strobe (véxla ut VKT), IDX1 =
T1-strobe (vaxla in VKT), IDX2 = T2-strobe
(forbered VKT)
2 T-code Verktygsindex
IDX0 = TO-strobe (vaxla ut VKT), IDX1 =
T1-strobe (vaxla in VKT), IDX2 = T2-strobe
(forbered VKT)
5 - Spindelvarvtal

IDX0 = TO-strobe (vaxla ut VKT), IDX1 =
T1-strobe (vaxla in VKT), IDX2 = T2-strobe
(forbered VKT)

Programmerade varden i TOOL CALL

60 1

Verktygsnummer T

2

Aktiv verktygsaxel
0=X1=Y
2=726=U
7=V8=W

Spindelvarvtal S

Tillaggsmatt verktygslangd DL

Tillaggsmatt verktygsradie DR

| oA~ |W

Automatiskt TOOL CALL
0 =Ja, 1 = Nej

Tillaggsmatt verktygsradie DR2

Verktygsindex

Aktiv matning

10

Skarhastighet i [mm/min]
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Programmerade varden i TOOL DEF

61 0 Verktygs-nr. Lasa verktygsvaxlingsekvensens nummer:
0 = Verktyg redan i spindel,
1 = Vaxla mellan externa verktyg,
2 = Vaxla internt till externt verktyg,
3 = Véxla specialverktyg till externt verktyg,
4 = Vaxla in externt verktyg,
5 = Vaxla fran externt till internt verktyg,
6 = Vaxla fran internt till externt verktyg,
7 = Vaxla specialverktyg till internt verktyg,
8 = Véaxla in internt verktyg,
9 = Vaxla fran externt verktyg till specialverk-

tyg,

10 = Vaxla fran specialverktyg till internt
verktyg,

11 = Véaxla fran specialverktyg till specialverk-
tyg,

12 = Vaxla in specialverktyg,
13 = Vaxla ut externt verktyg,
14 = Vaxla ut internt verktyg,
15 = Vaxla ut specialverktyg

- Verktygsnummer T

- Langd
Radie

- Index

AW |IN|-=
|

- Programmerade verktygsdata i TOOL DEF
1 =Ja, 0 =Ngj
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
Vérde for LAC och VSC
71 0 0 NC-axelns index, som LAC-invagning skall
genomféras i resp. senast genomfordes i (X
till W =11ill 9)
2 Genom LAC-invagning uppmatt total

troghetsmassa [kgm?] (vid rotationsaxlar A/B/
C) resp. total massa [kg] (vid linjaraxlar X/Y/Z)

1 0 Cykel 957 frikdrning ur génga

Fritt tillgangligt minnesutrymme fér tillverkarcykler

72 0-39 0 till 30 Fritt tillgadngligt minnesutrymme for tillver-
karcykler. Varde aterstalls bara av TNC:n vid
styrsystems-reboot (= 0).
Vid Cancel aterstalls inte vardet till det varde
som gaéllde vid genomforandet.
Till och med 597110-11: Endast ur NR 0-9 och
IDX 0-9
Fran 597110-12: NR 0-39 och IDX 0-30

Fritt tillgangligt minnesutrymme fér anvandarcykler

73 0-39 0 till 30 Fritt tillgangligt minnesutrymme for anvan-
darcykler Varde aterstélls bara av TNC:n vid
styrsystems-reboot (= 0).
Vid Cancel aterstalls inte vardet till det véarde
som gallde vid genomférandet.
Till och med 597110-11: Endast ur NR 0-9 och
IDX 0-9
Fran 597110-12: NR 0-39 och IDX 0-30

Lasa minimalt och maximalt spindelvarvtal

90 1 Spindel ID Minimalt spindelvarvtal for det lagsta
vaxelsteget. Om inget véxelsteg har konfigu-
rerats hamtas varvtalet anvdands CfgFeedLi-
mits/minFeed fran spindelns forsta parame-

terblock.
Index 99 = Aktiv spindel
2 Spindel ID Maximalt spindelvarvtal for det hogsta

vaxelsteget. Om inget véxelsteg har konfigu-
rerats hamtas varvtalet anvands CfgFeedLi-
mits/maxFeed fran spindelns forsta parame-
terblock.

Index 99 = Aktiv spindel

Verktygskompensering

200 1 1 = utan Aktiv radie
tillaggsmatt
2 = med
tillaggsmatt
3 = med
tillaggsmatt
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
och tillaggs-
matt fran
TOOL CALL
2 1 = utan Aktiv langd
tillaggsmatt
2 = med
tillaggsmatt
3 = med
tillaggsmatt
och tillaggs-
matt fran
TOOL CALL
3 1 = utan Rundningsradie R2
tillaggsmatt
2 = med
tillaggsmatt
3 = med
tillaggsmatt
och tillaggs-
matt fran
TOOL CALL
6 Verktygs-nr. Verktygslangd
Index O = aktivt verktyg
Koordinattransformationer
210 1 - Grundvridning (manuell)
- Programmerat vridning
3 - Aktiv speglingsaxel Bit#0 till 2 och 6 till 8:
Axel X, Y, Zoch U, V, W
4 Axel Aktiv skalfaktor
Index: 1-9(X,Y,Z, A B C U VW)
5 Rotationsaxel ~ 3D-ROT
Index: 1-3 (A, B, C)
6 - Tiltning av bearbetningsplanet i programkar-
ningsdriftarterna
0 = Ej aktiv
-1 = Aktiv
7 - Tiltning av bearbetningsplanet i manuell drift
0 = Ej aktiv
-1 = Aktiv
8 Ql-parame- Vridningsvinkel mellan spindel och tiltat
ternr. koordinatsystem.

454

Projicerar den vinkel som lagras i Ql-parame-
tern frdn inmatningskoordinatsystemet till
verktygskoordinatsystemet. Om IDX utelam-
nas, kommer vinkel O att projiceras.
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
10 - Definitionstyp for den aktiva tiltningen:

0 = ingen tiltning — returneras om ingen
tiltning ar aktiv vare sig i driftart Manuell drift
eller i de automatiska driftarterna.

1 = axiell

2 = rymdvinkel

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019 455



Tabeller och 6versikt | Systemdata

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
Aktivt koordinatsystem
211 - - 1 = Inmatningssystem (default)
2 = REFsystem
3 = Verktygsvéaxlingssystem
Specialtransformationer i svarvdrift
215 1 - Vinkel for precession av inmatningssystemet
i XY-planet i svarvdrift. For att aterstélla trans-
formationen, skall vardet 0 anges for vinkeln.
Denna transformation anvdnds inom ramen
for cykel 800 (parameter Q497).
3 1-3 Utlasning av den med NR2 skrivna rymdvin-
keln.
Index: 1 - 3 (rotA, rotB, rotC)
Aktiv nollpunktsférskjutning
220 2 Axel Aktuell nollpunktsférskjutning [mm]
Index: 1-9(X, Y, Z A, B, C, U VW)
3 Axel Lasa differens mellan referens- och utgangs-
punkt.
Index: 1-9(X, Y, Z, A B, C U VW)
4 Axel Lasa varde for OEM-offset.
Index: 1 -9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)
Rorelseomrade
230 2 Axel Negativt mjukvarugranslage
Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)
3 Axel Positivt mjukvarugranslage
Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)
5 - Mijukvarugranslage pa eller av:
0=p3, 1 =av
For modulo-axlar méaste dvre eller undre
grans eller ingen grans vara satt.
Lasa borposition i REF-system
240 1 Axel Aktuell borposition i REF-system
Lasa borposition i REF-system inklusive offset (handratt etc.)
241 1 Axel Aktuell borposition i REF-system
Lasa aktuell position i aktivt koordinatsystem
270 1 Axel Aktuell borposition i inmatningssystem

Funktionen levererad de icke korrigerade
positionerna for huvudaxlarna X, Y och Z

nar den kallas upp med aktiv verktygsradi-
ekompensering. Om funktionen kallas upp
med aktiv verktygsradiekompensering for en
rotationsaxel, kommer ett felmeddelande att
presenteras.

Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)

Lasa aktuell position i aktivt koordinatsystem inklusive offset (handratt etc.)

271 1 Axel

Aktuell borposition i inmatningssystem
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata
nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

Lasa information om M128

280 1

M128 aktiv:
-1 =ja, 0 =negj

Status for TCPM enligt Q-Nr.:

Q-Nr. + 0: TCPM aktiv, 0 = nej, 1 = ja

Q-Nr. + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT

Q-Nr. + 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1 = VECTOR
Q-Nr. + 3: Matning, 0 = F TCR 1 = F CONT

Maskinkinematik

290 5

0: Temperaturkompensation ej aktiv
1: Temperaturkompensation aktiv

10

Index for den med FUNCTION MODE MILL
resp. FUNCTION MODE TURN program-
merade maskinkinematiken fran Channels/
ChannelSettings/CfgKinList/kinCompositeMo-
dels

-1 = Ej programmerad

Lasa data fran maskinkinematiken

295 1

QS-parame-
ternr.

Lasa axelnamn i den aktiva treaxliga kinemati-
ken. Axelnamnen skrivs enligt QS(IDX), QS(I-
DX+1) och QS(IDX+2).
0 = Operation lyckades

Funktion FACING HEAD POS aktiv?
1 =ja, 0 = nej

Rotationsaxel

Lasa om den angivna rotationsaxeln ar delak-
tig i den kinematiska berdkningen.

1=ja, 0=negj

(en rotationsaxel kan exkluderas fran den
kinematiska berakningen via M138.)

Index: 4, 5,6 (A, B, C)

Axel

Vinkelhuvud: Férskjutningsvektor i bas-koordi-
natsystemet B-CS for vinkelhuvud
Index: 1,2,3(X,Y,2Z)

Axel

Vinkelhuvud: Riktningsvektor for verktyget i
bas-koordinatsystemet B-CS
Index: 1,2,3(X,Y,.2Z)

10

Axel

Faststéalla programmerbara axlar. For att
faststalla angivet index for axelns tillhérande
axel-ID (Index fran CfgAxis/axisList).

Index: 1-9(X,Y.Z, A, B, C, U VW)

1

Axel-I1D

Faststalla programmerbara axlar. For att
faststalla angivet axel-ID for axelns index (X =
1,Y=2,..).

Index: Axel-ID (index fran CfgAxis/axisList)
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata

nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

Modifiera geometrisk beteende

310 20

Axel

Diameterprogrammering: =1 = pa, 0 = av

Aktuell systemtid

320 1

Systemtid i sekunder som har gatt fran den
01.01.1970, 00:00:00 (realtid).

Systemtid i sekunder som har gatt fran den
01.01.1970, 00:00:00 (férberakning).

Lasa bearbetningstid for det aktuella NC-
programmet.

Formatering av systemtid

321 0

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YYYY h:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: D.MM.YYYY h:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YYYY h:mm

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: D.MM.YYYY h:mm

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YY h:mm

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: D.MM.YY h:mm

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YYYY-MM-DD hh:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
5 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YYYY-MM-DD hh:mm

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YYYY-MM-DD hh:mm
6 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YYYY-MM-DD h:mm

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YYYY-MM-DD h:mm
7 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YY-MM-DD h:mm

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YY-MM-DD h:mm
8 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: DD.MM.YYYY

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: DD.MM.YYYY
9 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YYYY

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: D.MM.YYYY
10 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YY

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: D.MM.YY
1 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YYYY-MM-DD

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: YYYY-MM-DD
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

12 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YY-MM-DD

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YY-MM-DD
13 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: hh:mm:ss

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: hh:mm:ss

14 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: h:mm:ss

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: h:mm:ss

15 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: h:mm

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: h:mm

Globala programinstéallningar GPS: Aktiveringsstatus global

330 0 - 0 = Inga GPS-installningar aktiva
1 = Godtycklig GPS-installning aktiv

Globala programinstallningar GPS: Aktiveringsstatus individuell

331 0 - 0 = Inga GPS-installningar aktiva
1 = Godtycklig GPS-installning aktiv
1 - GPS: Grundvridning
O=av,1=pa
3 Axel GPS: Spegling
O=av,1=pa
Index: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)
4 - GPS: Forskjutning i modifierat arbetsstycke-
system
O=av,1=pa
5 - GPS: Vridning i inmatningssystem
O=av,1=pa
6 - GPS: Matningsfaktor
O=av,1=pa
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
8 - GPS: Handrattsoéverlagring
O=av,1=pa
10 - GPS: Virtuell verktygsaxel VT
O=av,1=pa
15 - GPS: Selektering av handratts-koordinatsy-
stem

0 = Maskinkoordinatsystem M-CS
1 = Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS
2 = Modifierat arbetsstyckeskoordinatsystem

mW-CS
3 = Bearbetningsplankoordinatsystem WPL-
CS

16 - GPS: Forskjutning av arbetsstyckesystem
O=av,1=pa

17 - GPS: Axeloffset
O=av,1=pa

Globala programinstallningar GPS
332 1 - GPS: Vinkel fér grundvridning
3 Axel GPS: Spegling

0 = ej speglad, 1 = speglad
Index: 1-6 (X, Y,Z, A B, C)
4 Axel GPS: Forskjutning i modifierat arbetsstyc-

keskoordinatsystem mW-CS
Index: 1-6(X,Y.Z, A B, C)

5 - GPS: Vinkel for vridningen i inmatningskoordi-
natsystemet I-CS

- GPS: Matningsfaktor

Axel GPS: Handrattsoverlagring
Maxvarde
Index: 1-10(X, Y, Z, A, B, C, U V,W, VT)
9 Axel GPS: Varde for handrattstverlagring
Index: 1-10(X, Y, Z, A, B, C, UV, W, VT)
16 Axel GPS: Forskjutning i arbetsstyckeskoordinatsy-
stem W-CS
Index: 1-3(X,Y,Z)
17 Axel GPS: Axeloffset

Index: 4-6 (A, B, C)
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Brytande avkdnnarsystem TS

350 50 1 Avkannartyp:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7: TS740

2 Rad i avkénnartabellen
51 - Effektiv langd
52 1 Effektiv radie for avkannarkula
2 Rundningsradie
53 1 Centrumférskjutning (huvudaxel)
2 Centrumférskjutning (komplementaxel)
54 - Spindelorienteringens vinkel i grader
(centrumférskjutning)
b5 1 Snabbtransport
Matmatning

Matning for férpositionering:
FMAX_PROBE eller FMAX_MACHINE

56 1 Maximal méatstracka
2 Sékerhetsavstand
57 1 Spindelorientering majlig
O=nej,1=ja
2 Spindelorienteringens vinkel i grader
Bordsavkannarsystem for verktygsmatning TT
350 70 1 TT. Avkannartyp
2 TT: Rad i avkannartabell
71 1/2/3 TT. Avkénnarsystem centrumpunkt (REF-
system)
72 - TT: Avkénnarradie
75 1 TT. Snabbtransport
2 TT. Matmatning vid stillastdende spindel
3 TT: Matmatning vid roterande spindel
76 1 TT: Maximal matstracka
2 TT. Sakerhetsavstand for langdmatning
3 TT. Sakerhetsavstand for radiematning
4 TT: Avstand frasens underkant fran avkénnar-
plattans dverkant
77 - TT: Spindelvarvtal
78 - TT. Avkénningsriktning
79 - TT: Aktivera radiodverforing
80 - TT: Stopp vid utbojt avkannarsystem
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX...

namn mer ID... nummer NR...

Beskrivning

Utgangspunkt fran avkannarcykel (avkdanningsresultat)

Senaste utgangspunkt frdn en manuell avkan-
narcykel resp. senaste avkanningspunkt fran

Cykel 0 (inmatningskoordinatsystem).

Kompensering: Langd, radie och centrumoff-

set

Senaste utgangspunkt frdn en manuell avkan-
narcykel resp. senaste avkanningspunkt fran
Cykel 0 (maskinkoordinatsystem, som index

ar enbart axlar i den aktiva 3D-kinematiken
tillatna).
Kompensering: Endast centrumoffset

Matresultat i inmatningssystemet for avkan-
narcykel O och 1. Matresultatet lases ut i form
av koordinater. Kompensering: Endast centru-

moffset

Senaste utgangspunkt frdn en manuell avkan-
narcykel resp. senaste avkanningspunkt fran

Cykel 0 (arbetsstyckets koordinatsystem).

Matresultatet lases ut i form av koordinater.

Kompensering: Endast centrumoffset

Axelvarde, okorrigerat

Utlasning av matresultat i form av koordina-
ter/axelvarden i inmatningssystem fran avkan-

ningsforlopp.
Kompensering: Endast langd

Spindelorientering

360 1 Koordinat

2 Axel

3 Koordinat

4 Koordinat
Axel
Koordinat /
Axel

10 -

11 -

Felstatus for avkanningsforlopp:

0: Avkénningsforlopp lyckades

—-1: Avkdnningspunkt kunde inte nas

—2: Avkdnnaren paverkad redan i borjan i
avkanningsforlopp
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Lasa varde fran resp. skriva varde till den aktiva nollpunktstabellen

500 Row number Kolumn Lasa varde

Lasa fran resp. skriva varde till presettabell (Bas-transformation)

507 Row number 1-6 Lasa varde

Lasa fran resp. skriva axel-offset till presettabell

508 Row number 1-9 Lasa varde

Data for palettbearbetning
510 1 - Aktiv rad

2 - Aktuellt paletthummer. Vérde i kolumnen
NAME for den senaste uppgiften av typen
PAL. Om kolumnen ar tom eller inte innehél-
ler ndgot siffervarde returneras vardet -1.

- Aktuell rad i Palett-tabellen.

- NC-programmets sista rad for den aktuella
paletten.

5 Axel Verktygsorienterad bearbetning:
Saker hojd programmerad:
O=nej,1=]ja
Index: 1-9(X,Y,Z, A, B, C, U VW)

6 Axel Verktygsorienterad bearbetning:
Séker hojd
Vardet ar inte giltigt om ID510 NR5 levererar
varde 0 i aktuellt IDX.
Index: 1-9(X, Y, Z A B, C, U VW)

10 - Radnummer i palettabellen som blockframlas-
ningen soker.

20 - Typ av palettbearbetning?
0 = Arbetsstyckesorienterad
1 = Verktygsorienterad

21 - Automatisk fortsattning efter NC-fel:
0 = Spérrad
1 = Aktiv

10 = Fortséattning avbruten

11 = Fortsattning med nasta rad i palettabel-
len som utfoérs utan NC-fel

12 = Fortsattning med den rad i palettabellen
som NC-felet har intraffat i

13 = Fortsattning med nasta palett
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Lasa data fran punkttabell

520 Row number 10 Lasa ett varde fran aktiv punkttabell.
1 Lasa ett varde fran aktiv punkttabell.
1-3 X/Y[Z Lasa ett varde fran aktiv punkttabell.

Lasa fran resp. skriva till aktiv preset

530 1 - Den aktiva utgangspunktens nummer i den
aktiva utgangspunktstabellen.

Aktiv palettutgangspunkt

540 1 - Nummer pa den aktiva palettutgdngspunkten.
Levererar tillbaka den aktiva utgangspunktens
nummer. Om ingen palettutgdngspunkt ar
aktiv, levererar funktionen tilloaka vardet 1.

2 - Den aktiva palettutgdngspunktens nummer.
Som NR1.

Bastransformationens varde i palettutgangspunkten

b47 row number Axel Lasa bastransformationens varde fran palett-
presettabellen..
Index: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Axeloffset fran palettutgangspunktstabellen

548 Row number Offset Lasa axeloffsetens varde fran palettutgangs-
punktstabellen.
Index: 1 -9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

OEM-offset

558 Row number Offset Lasa varde for OEM-offset.
Index: 1-9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Lasa och skriva maskinstatus

590 2 1-30 Fritt tillgangligt, kommer inte att raderas nar
ett program kallas upp.

3 1-30 Fritt tillgangligt, kommer inte att raderas vid
stromavbrott (remanent minne).

Lasa fran resp. skriva varde till Look-Ahead-parameter for en individuell axel (maskinniva)

610 1 - Minimal matningshastighet (MP_minPath-
Feed) i mm/min.

2 - Minimal matningshastighet i hérn (MP_min-
CornerFeed) i mm/min

3 - Matningsgréans for hég matningshastighet
(MP_maxG1Feed) i mm/min

4 - Max. ryck vid ldg matningshastighet
(MP_maxPathJerk) i m/s3

5 - Max. ryck vid hég matningshastighet
(MP_maxPathJerkHi) i m/s3

6 - Tolerans vid 1&g matningshastighet

(MP_pathTolerance) i mm
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
7 - Tolerans vid hog matningshastighet
(MP_pathToleranceHi) i mm
8 - Max. derivata av ryck (MP_maxPathYank) i
m/s4
9 - Toleransfaktor i kurvor (MP_curveTolFactor)
10 - Andel av max. tilldtet ryck vid krékningsand-
ring (MP_curveJerkFactor)
M - Max. ryck vid avkanningsrorelser (MP_path-
MeasJerk)
12 - Vinkeltolerans vid bearbetningsmatning
(MP_angleTolerance)
13 - Vinkeltolerans vid snabbtransport (MP_angle-
ToleranceHi)
14 - Max. hornvinkel for polygon (MP_maxPoly-
Angle)
18 - Radialacceleration vid bearbetningsmatning
(MP_maxTransAcc)
19 - Radialacceleration vid snabbtransport
(MP_maxTransAccHi)
20 Index for den Max. matningshastighet (MP_maxFeed) i
fysikaliska mm/min
axeln
21 Index for den Max. acceleration (MP_maxAcceleration) i
fysikaliska m/s?
axeln
22 Index fér den Maximalt dvergangsryck for axeln vid snabb-
fysikaliska transport (MP_axTransJerkHi) i m/s2
axeln
23 Index for den Maximalt dvergangsryck for axeln vid
fysikaliska bearbetningsmatning (MP_axTransJerk) i m/
axeln s3
24 Index for den Accelerationsforstyrning (MP_compAcc)
fysikaliska
axeln
25 Index for den Axelspecifikt ryck vid Idg matningshastighet
fysikaliska (MP_axPathJerk) i m/s3
axeln
26 Index for den Axelspecifikt ryck vid hog matningshastighet
fysikaliska (MP_axPathJerkHi) i m/s3
axeln
27 Index for den Noggrann toleransanalys i horn (MP_reduce-
fysikaliska CornerFeed)
axeln 0 = avstdngd, 1 = aktiverad
28 Index for den DCM: Maximal tolerans for linjaraxlar i mm

466

fysikaliska
axeln

(MP_maxLinearTolerance)
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
29 Index fér den DCM: Maximal vinkeltolerans i [°] (MP_max-
fysikaliska AngleTolerance)
axeln
30 Index for den  Toleransdvervakning for kopplade gangor
fysikaliska (MP_threadTolerance)
axeln
31 Index for den Form (MP_shape) for axisCutterLoc filter
fysikaliska 0: Off
axeln 1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
32 Index for den Frekvens (MP_frequency) for axisCutterLoc
fysikaliska filter i Hz
axeln
33 Index for den Form (MP_shape) for axisPosition filter
fysikaliska 0: Off
axeln 1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
34 Index fér den Frekvens (MP_frequency) for axisPosition
fysikaliska filter i Hz
axeln
35 Index fér den Filterordning for driftart Manuell drift
fysikaliska (MP_manualFilterOrder)
axeln
36 Index for den HSC-mode (MP_hscMode) for axisCutter-
fysikaliska Loc filter
axeln
37 Index for den HSC-mode (MP_hscMode) for axisPosition
fysikaliska filter
axeln
38 Index for den  Axelspecifikt ryck for avkanningsrorelser
fysikaliska (MP_axMeasJerk)
axeln
39 Index for den  Viktning av filterfelet for att berdkna filteravvi-
fysikaliska kelsen (MP_axFilterErrWeight)
axeln
40 Index for den Maximal filterlangd positionsfilter (MP_max-
fysikaliska HscOrder)
axeln
41 Index for den Maximal filterlangd CLP-filter (MP_maxH-
fysikaliska scOrder)
axeln
42 - Maximal matningshastighet i axeln vid
bearbetningsmatning (MP_maxWorkFeed)
43 - Maximal banacceleration vid bearbetnings-

matning (MP_maxPathAcc)
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata

nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

44 - Maximal banacceleration vid snabbtransport
(MP_maxPathAccHi)

51 Index for den Kompensering av slépfelet i ryckfasen
fysikaliska (MP_lpcJerkFact)
axeln

52 Index for den kv-Faktor for positionsregleringen i 1/s
fysikaliska (MP_kvFactor)
axeln

468
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata
nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

Mat maximal belastning av en axel

621 0

Index for den
fysikaliska
axeln

Slutfér matningen av den dynamiska belast-
ningen och spara resultatet i den angivna Q-
parametern.

Lasa SIK-innehall

630 0

Options-nr.

Via den i IDX angivna SIK-optionen gar det
explicit att utvarder om den ar satt eller inte.
1 = Option ar frigiven

0 = Option ar inte frigiven

Det gér att utvardera om och vilken Feature
Content Level (for Upgrade-funktioner) som
ar satt.

-1 = Ingen FCL satt

<Nr.> = FCL satt

Lasa SIK serienummer
-1 = Ingen giltig SIK i systemet

10

Faststalla styrsystemstyp:

0 =iTNC 530

1 = NCK baserat styrsystem (TNC 640, TNC
620, TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Lasa information om funktionell sakerhet FS

820 1

Begransning av FS:

0 = Ingen funktionell sékerhet FS,
1 = Skyddsdorr 6ppen SOM1,

2 = Skyddsdorr 6ppen SOM?2,

3 = Skyddsdorr 6ppen SOM3,

4 = Skyddsdorr 6ppen SOM4,

5 = Alla skyddsdérrar stangda

Raknare

920 1

Planerade arbetsstycken.
| driftart Programtest levererar raknaren
generellt vardet 0.

Redan tillverkade arbetsstycken.
| driftart Programtest levererar raknaren
generellt vardet 0.

12

Arbetsstycken som ar kvar att tillverkas.
| driftart Programtest levererar raknaren
generellt vardet 0.

Lasa data fran och skriva data till det aktuella verktyget

950 1

Verktygslangd L

Verktygsradie R

Verktygsradie R2

Tillaggsmatt verktygslangd DL

Tillaggsmatt verktygsradie DR

DO |WIN

Tillaggsmatt verktygsradie DR2
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

7 - Verktyg spérrat TL
0 = Ej spérrat, 1 = Spérrat

- Nummer pa systerverktyget RT
- Maximal livsldangd TIME1

10 - Maximal livslangd TIME2 vid TOOL CALL
X - Aktuell ingreppstid CUR_TIME
12 - PLC-status
13 - Skarlangd i verktygsaxeln LCUTS
14 - Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 - TT: Antal skar CUT
16 - TT: Forslitningstolerans langd LTOL
17 - TT. Forslitningstolerans radie RTOL
18 - TT: Rotationsriktning DIRECT
0 = Positiv, =1 = Negativ
19 - TT: Forskjutning i planet R-OFFS
R =99999,9999
20 - TT: Forskjutning langd =OFFS
21 - TT: Brott-tolerans langd LBREAK
22 - TT: Brott-tolerans radie RBREAK
28 - Maximalt varvtal [1/min] NMAX
32 - Spetsvinkel TANGLE
34 - Lyftning tilldten LIFTOFF
(0=Nej, 1=Ja)
35 - Forslitningstolerans radie R2TOL
36 - Verktygstyp (Fréas = 0, Slipverktyg =1, ...
Avkannarsystem = 21)
37 - Tillhérande rad i avkannartabellen
38 - Tidstampel for senaste anvandning
39 - ACC
40 - Stigning for géangcykel
44 - Verktygslivslangd har 16pt ut
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata
nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

Fritt tillgangligt minnesutrymme for verktygsforvaltning

956 0-9 -

Fritt tillgangligt dataomrade for verktygsfor-
valtning. Data aterstélls inte vid programav-
brott.

Verktygsbehov och -bestyckning

975 1 - Verktygsbehovskontroll for det aktuella NC-
programmet:
Resultat =2: Ingen kontroll maojlig, funktionen
ar avstangd i konfigurationen
Resultat —1: Ingen kontroll mojlig, verktygsan-
vandningsfil saknas
Resultat 0: OK, alla verktyg tillgangliga
Resultat 1: Kontroll ej OK

2 Rad Kontroller tillganglighet fér de verktyg som

behdvs i paletten fran rad IDX i den aktuella
palett-tabellen.

-3 = I rad IDX finns inte nagon palett defini-
erad eller funktionen kallades upp utanfor
palettbearbetningen

-2/-1/0/1seNR1

Lyftning av verktyget vid NC-stopp

980 3 -

(Denna funktion ar foraldrad - HEIDENHAIN
rekommenderar: Anvand inte langre. ID980
NR3 = 1 motsvarar ID980 NR1 = -1, ID980
NR3 = 0 motsvarar ID980 NR1 = 0. Andra
varden ar inte tillatna.)

Frige lyftning med det i CfgLiftOff definierade
vardet:

0 = Sparra lyftning

1 = Frige lyftning

Avkannarcykler och koordinattransformationer

990 1 -

Framkorningsbeteende:

0 = Standardbeteende,

1 = Framkaorning till avkédnningsposition utan
kompensering. Effektiv radie, sakerhetsav-
stand noll

16

Maskindriftart Automatik/Manuell

0 = Métstift e utbojt
1 = Matstift utbojt

Bordsavkéannare TT aktiv?
1=Ja
0 = Nej

8 -

Aktuell spindelvinkel i [°]

10 QS-parame-
ternr.
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Identifiera verktygsnummer och verktygs-
namn Returvardet anpassas till de konfigure-
rade reglerna for sokning av systerverktyg.
Om det finns flera verktyg med samma
namn, levereras det forsta verktyget fran
verktygstabellen.
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Systemdata
nummer NR...

Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Index IDX...

Beskrivning

Om det utvalda verktyget ar sparrat enligt
reglerna, levereras ett systerverktyg.

—1: Inget verktyg med det efterfrdgade
namnet har hittats i verktygstabellen eller alla
verktyg som kan komma ifrdga ar sparrade.

16

0 = Overldamna kontrollen dver kanalspindeln
till PLC,
1 = Ta 6ver kontroll Gver kanalspindeln

0 = Overlamna kontrollen éver VKT-spindeln
till PLC,
1 = Ta 6ver kontroll éver VKT-spindeln

19

Undertryck avkanningsorelser i cykler:

0 = Rorelser undertrycks (Parameter
CfgMachineSimul/simMode ej lika med FullO-
peration eller driftart Programtest aktiv)

1 = Rorelser utférs (Parameter CfgMachineSi-
mul/simMode = FullOperation, kan skrivas for
testdndamal)

Exekvering status

992 10

Blockframldsning aktiv
1 =ja, 0 = nej

"

Blockframlasning - Information om blocksdk-
ning:

0 = NC-program startat utan blockframlédsning
1 = Iniprog-systemcykel utfors fore blocksok-
ning

2 = Blocksodkning pagar

3 = Funktioner aterskapas

-1 = Iniprog-cykel avbruten fore blocksdkning
—2 = Avbrott under blocksékning

-3 = Avbrott i blockframlasningen efter sokfa-
sen, fore eller under aterskapande av funktio-
ner

-99 = Implicit Cancel

12

Typ av avbrott for forfragan inom OEM_CAN-
CEL: makro:

0 = Inget avbrott

1 = Avbrott pa grund av fel eller nddstopp

2 = Explicit avbrott med internt stopp efter
stopp i mitten av ett block

3 = Explicit avbrott med internt stopp efter
stopp i blockets slut

14

Nummer pa det senaste FN14-felet

16

Akta exekvering aktiv?
1 = Exekvering,
0 = Simulering

17

2D-programmeringsgrafik aktiv?
1=ja
0 =negj
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
18 - Programmeringsgrafik medritas (softkey
AUTOMAT. RITNING) aktiv?
1=ja
0 = nej
20 - Information om fras-svarvbearbetning:

0 = Frasning (efter FUNCTION MODE MILL)

1 = Svarvning (efter FUNCTION MODE TURN)
10 = Utfoérande av operationer for 6vergadng
fran svarvdrift till frasdrift

11 = Utférande av operationer for dvergang
fran frasdrift till svarvdrift

30 - Interpolering av flera axlar tillaten?
0 = nej (t.ex. vid ratlinjestyrning)
1=ja

31 - R+/R— mojlig / tillatet i MDI-drift?
0 = nej
1=ja

32 0 Cykelanrop majligt / tillatet?

0 = nej
1=ja
Cykelnummer  Individuell cykel frigiven:
0 =nej
1=ja
40 - Kopiera tabeller i driftart Programtest ?

Varde 1 satts vid selektering av program och
tryckning pé softkey RESET+START. System-
cykel iniprog.h kopierar da tabellen och
aterstaller systemdatum.

0 = nej
1=ja
101 - M101 aktiv (synligt status)?
0 = nej
1=ja
136 - M136 aktiv?
0 = nej
1=ja
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
Aktivera maskinparameter-subfil
1020 13 QS-parame- Maskinparameter-subfil med sokvag fran QS-
ternr. nummer (IDX) laddad?
1=ja
0 = nej
Konfigurationsinstallningar for cykler
1030 1 - Visa felmeddelande Spindel roterar inte?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
O=nej,1=ja
- Visa felmeddelande Kontrollera fortecken
djup!?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)
O=nej,1=ja
Skriva och lasa PLC-data synkront i realtid
2000 10 Markar-nr. PLC-markare
Allman information for NR10 till NR8O0:
Funktionerna exekveras synkront i realtid,
detta betyder att funktionen utfors forst nar
exekveringen har kommit till det aktuella
stéllet.
HEIDENHAIN rekommenderar: Anvand istal-
let for ID2000 de féredragna kommandona
WRITE TO PLC resp. READ FROM PLC, och
synkronisera exekveringen med realtid via
FN20: WAIT FOR SYNC.
20 Input-nr. PLC-input
30 Output-nr. PLC-output
40 Raknarnr. PLC-counter
50 Timernr. PLC-timer
60 Byte-nr. PLC-byte
70 Ord-nr. PLC-ord
80 Dubbelord-nr.  PLC-dubbelord
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Skriva och lasa PLC-data icke synkront med realtid

2001 10-80 se ID 2000 Som 1D2000 NR10 till NR80 men inte synkro-
niserad i realtid. Funktionen utfors redan i
forberakningen.

HEIDENHAIN rekommenderar: Anvand istal-
let for ID2001 de féredragna kommandona
WRITE TO PLC resp. READ FROM PLC.

Bit test

2300 Number Bit-nummer Funktionen kontrollerar om en bit ar satt i
ett tal. Talet som skall kontrolleras 6verlam-
nas som NR, den sdkta biten som IDX, dar
IDXO0 avser den minst signifikanta biten. For
att anropa funktionen for stora tal, maste NR
overlamnas som Q-parameter.

0 = Bit e] satt
1 = Bit satt
Lasa programinformation (Systemstring)
10010 1 - Sokvag till det aktuella huvudprogrammet

eller palettprogrammet.

2 - Sokvag till det NC-program som visas i block-
presentationen.

3 - Sokvég till den med SEL CYCLE eller CYCLE

DEF 12 PGM CALL selekterade cykeln eller
sokvag till den aktuella valda cykeln.

10 - Sokvég till det med SEL PGM ,,...“ selektera-
de NC-programmet.

Indexerad atkomst till QS-parametrar

10015 20 QS-parame- Laser QS(IDX)
ternr.
30 QS-parame- Tillhandahaller strangen som man far nar allt
ternr. i QS(IDX) utom bokstaver och siffror ersatts
med '_".

Lasa kanaldata (Systemstring)

10025 1 - Bearbetningskanalens namn (Key)

Lasa data om SQL-tabeller (Systemstring)

10040 1 - Symboliskt namn péa preset-tabellen.
2 - Symboliskt namn pa nollpunktstabellen.
3 - Symboliskt namn pé palettutgdngspunktsta-
bellen.
10 - Symboliskt namn péa verktygstabellen.
1 - Symboliskt namn pa platstabellen.
12 - Symboliskt namn fér svarvverktygstabellen
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Varde programmerat i verktygsanropet (systemstrang)
10060 1 - Verktygsnamn

Lasa maskinkinematik (systemstrang)

10290 10 - Symboliskt namn pa den med FUNCTION-
MODE MILL resp. FUNCTION MODE TURN
programmerade maskinkinematiken
frdn Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels.

Vaxling av rorelseomrade (systemstrang)

10300 1 - Keyname for det senast aktiverade rorelse-
omradet

Lasa aktuell systemtid (systemstrang)

10321 1-16 - 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
2 och 16: DD.MM.YYYY hh:mm
3: DD.MM.YY hh:mm
4: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
5 och 6: YYYY-MM-DD hh:mm
7: YY-MM-DD hh:mm
8 och 9: DD.MM.YYYY
10: DD.MM.YY
11: YYYY-MM-DD
12: YY-MM-DD
13 och 14: hh:mm:ss
15: hh:mm
Alternativt kan man med DAT i SYSSTR(...)
ange en systemtid i sekunder som skall
anvandas for formatering.

Lasa data for avkannarsystemet (TS, TT) (systemstrang)

10350 50 - Typ av avkannarsystem TS fran kolumnen
TYPE i avkénnartabellen (tchprobe.tp).
70 - Typ av verktygsavkannarsystem TT fran
CfgTT/type.
73 - Keyname for det aktiva avkadnnarsystemet TT

frdn CfgProbes/activeTT.

Lasa och skriva data for avkannarsystemet (TS, TT) (systemstrang)

10350 74 - Serienummer for det aktiva verktygsavkan-
narsystemet TT fran CfgProbes/activeTT.

Lasa data for palettbearbetning (systemstrang)

10510 1 - Palettens namn
2 - Sokvég till den for tillfallet valda palett-tabel-
len.

Lasa NC-software versionsbeteckning (systemstrang)

10630 10 - Denna strang motsvarar formatet for den
presenterade versionsbeteckningen, alltsa
t.ex. 340590 09 eller 817601 05 SP1.

Lasa information for obalanscykel (systemstrang)
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
10855 1 - Sokvag for obalans-kalibreringstabell som

tillhoér den aktiva kinematiken

Lasa data fran det aktuella verktyget (systemstrang)

10950 1 - Det aktuella verktygets namn
2 - Inmatning i kolumnen DOC for det aktiva
verktyget

- AFC-reglerinstalining

- Verktygshallarkinematik

- Inmatning i kolumnen DR2TABLE - filnamn
for kompenseringsvardestabellen for 3D-
ToolComp

Jamforelse: D18-funktioner

| nedanstaende tabell hittar du D18-funktioner fran aldre styrsystem
som inte inte har implementeras i TNC 620.

| de flesta fall har dé denna funktion ersatts av en annan.

Nr IDX Innehall Ersattningsfunktion

ID 10 Programinformation

1 - MM/Inch-instalining Q113
2 - Overlappningsfaktor vid fickfrasning CfgRead
4 - Den aktiva bearbetningscykelns nummer ID10Nr. 3

ID 20 Maskinstatus

15 Log. Axel Tilldelning mellan logiska och geometriska
axlar

16 - Matning évergédngsbagar

17 - For tillfallet valt rérelseomrade SYSTRING 10300

19 - Maximalt spindelvarvtal vid aktuellt vaxel- Hogsta vaxelomrade: ID 90 Nr.
steg och spindel 2

ID 50 Data fran verktygstabellen

23 VKT-nr. PLC-varde 1

24 VKT-nr. Avkannarens centrumférskjutning huvudax- ID 350 NR 53 IDX 1
el CAL-OF1

25 VKT-nr. Avkadnnarens centrumforskjutning komple- 1D 350 NR 53 IDX 2
mentaxel CAL-OF2

26 VKT-nr. Spindelvinkel vid kalibrering CAL-ANG ID 350 NR 54

27 VKT-nr. Verktygstyp for platstabell PTYP 2)

29 VKT-nr. Position P1 1)

30 VKT-nr. Position P2 1

31 VKT-nr. Position P3 1

33 VKT-nr. Gangstigning Pitch ID 50 NR 40

ID 51 Data fran platstabellen
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Nr IDX Innehall Ersattningsfunktion
6 Plats-nr. Verktygstyp 2)
Plats-nr. P1 2)
Plats-nr. P2 2)
Plats-nr. P3 2)
10 Plats-nr. P4 2)
M Plats-nr. P5 2)
12 Plats-nr. Plats reserverad: 2)
O=nej, 1=ja
13 Plats-nr. Planmagasin: Plats darover belagd: O=nej, 2)
1=ja
14 Plats-nr. Planmagasin: Plats darunder belagd: O=nej, 2
1=ja
15 Plats-nr. Planmagasin: Plats till vanster belagd: 2)
O=nej, 1=ja
16 Plats-nr. Planmagasin: Plats till hoger belagd: O=nej, 2
1=ja

ID 56 Filinformation

1 - Antal rader i verktygstabellen

- Antal rader den aktiva nollpunktstabellen

Q-parametrar ~ Antal aktiva axlar som ar programmerade i
den aktiva nollpunktstabellen

4 - Antal rader i den fritt definierbara tabellen
som har 6ppnats med FN 26: TABOPEN

ID 214 Aktuella konturdata

- Konturvoergangsmode

—_

- Max. linjariseringsfel

- Mode fér M112

- Teckenmode

Mode for M124 1

- Specifikation fér bearbetning av konturficka

- Filtergrad for reglerkretsen

- Via cykel 32 alt. MP1096 programmerad ID 30 Nr. 48
tolerans

ID 240 Borposition i REF-system

V||| W|N
1

8 - AR-position i REF-system
ID 280 Information om M128
2 - Matning som har programmerats med ID 280 Nr 3
M128
ID 290 Byt kinematik
1 - Rad i den aktiva kinematiktabellen SYSSTRING 10290
2 Bit-nr. Frdga om bitar i MP7500 Cfgread
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Nr IDX Innehall Ersattningsfunktion

3 - Status aldre kollisionsdvervakning Kan aktiveras och deaktiveras i
NC-programmet

4 - Status ny kollisionsdvervakning Kan aktiveras och deaktiveras i

NC-programmet

ID 310 Modifiering av det geometriska forhallandet

116 - M116: -1=p4a, O=av

126 - M126: -1=pa, O=av

ID 350 Avkannarsystemets data

10 - TS: Avkénnarsystem axel ID 20 Nr 3

" - TS: Effektiv kulradie ID 350 NR 52

12 - TS: Effektiv langd ID 350 NR 51

13 - TS: Radie kalibreringsring

14 1/2 TS: Centrumforskjutning huvudax- ID 350 NR 53
el/komplementaxel

15 - TS: Centrumforskjutningens riktning i ID 350 NR 54
férhallande till 0°

20 1/2/3 TT: Centrumpunkt X/Y/Z ID 350 NR 71

21 - TT: Plattans radie ID 350 NR 72

22 1/2/3 TT: 1. Avkdnningsposition X/Y/Z Cfgread

23 1/2/3 TT. 2. Avkanningsposition X/Y/Z Cfgread

24 1/2/3 TT: 3. Avkanningsposition X/Y/Z Cfgread

25 1/2/3 TT. 4. Avkanningsposition X/Y/Z Cfgread

ID 370 Avkannarcykel instéllningar

1 - Anvand inte sdkerhetsavstand vid cykel 0.0 ID 990 Nr 1

och 1.0 (analogt med ID990 NR1)

- MP 6150 Matsnabbtransport

ID 350 NR 55 IDX 1

3 - MP 6151 Maskinsnabbtransport som ID 350 NR 55 IDX 3
matsnabbtransport
4 - MP 6120 Mé&tmatning ID 350 NR 55 IDX 2
5 - MP 6165 Vinkelf6ljning pa/av ID 350 NR 57
ID 501 Nollpunktstabell (REF-system)
Rad Kolumn Varde i nollpunktstabellen Utgadngspunkttabell
ID 502 Utgangspunkttabell
Rad Kolumn Lasa varde fran utgadngspunkttabell med
hansyn tagen till det aktiva bearbetningssy-
stemet
ID 503 Utgangspunkttabell
Rad Kolumn Lasa varde direkt frdn utgdngspunktstabel-  ID 507
len
ID 504 Utgangspunkttabell
Rad Kolumn Lasa grundvridning frdn utgdngspunkttabel- 1D 507 IDX 4-6
len
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Nr IDX Innehall Ersattningsfunktion
ID 505 Nollpunktstabell

1 - O=Ingen nollpunktstabell selekterad
1= Nollpunktstabell selekterad

ID 510 Data for palettbearbetning

7 - Test inférandet av en fixtur frdn PAl:raden
ID 530 Aktiv utgangspunkt
2 Rad Skrivskyddad rad i den aktiva utgadngs- FN 26 och FN 28, las av om

punktstabellen: kolumnen ar Locked
O=nej,1=ja

ID 990 Framkorningsfoérhallande

2 10 0 = Exekvering ej i blockframlasning ID992 NR10/NR 11
1 = Exekvering i blockframlasning

3 Q-parametrar  Antal axlar som &r programmerade i den
selekterade nollpunktstabellen

ID 1000 Maskinparametrar

MP-nummer MP-index Maskinparameterns vérde CfgRead

ID 1010 Maskinparameter definierad

MP-nummer MP-index 0 = Maskinparameter existerar gj CfgRead
1 = Maskinparametrar existerar

1 Funktion eller tabellkolumn existera inte langre
2 Lé&s av tabellcell med FN 26 och FN 28 eller SQL
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15.2 OQOversiktstabeller

Tillaggsfunktion
M Verkan Aktiveras vid block - boérjan slut  Sida
MO Programkdérning stopp/Spindelstopp/Kylvatska fran [ 211
M1 Valbart programstopp/Spindelstopp/Kylvatska fran m 211
M2 Programexekvering STOPP/Spindel STOPP/Kylvatska FRAN/j vissa fall [ 211
Radera statuspresentationen (avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till
block 1
M3 Spindelstart medurs n 211
M4 Spindelstart moturs n
M5 Spindelstopp m
M6 Verktygsvaxling/Programstopp (avhangigt maskinparameter)/Spindel- [ 211
stopp
M8  Kylvitska PA n 211
M9 Kylvatska AV [
M13  Spindelstart medurs/Kylvétska PA - 211
M14  Spindelstart moturs/Kylvatska PA n
M30 Samma funktion som M2 n 211
M89  Fri tillaggsfunktion eller [ Cykel-
cykelanrop, modalt verksam (avhangigt maskinparameter) [ handbok
M91 | positioneringsblock: Koordinater i férhallande till maskinens nollpunkt [ 212
M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgér fran en av maskintillverkaren  m 212
definierad position, t.ex. fran verktygsvéaxlingspositionen
M94  Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre &n 360° L] 375
M97 Bearbetning av sma kontursteg [ 215
M98 Fullstandig bearbetning av 6ppna konturer [ 216
M99  Blockvis cykelanrop [ Cykel-
handbok
M101  Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg nar livslangd har uppnatts [ 121
M102 Aterstall M101 [
M103 Matningsfaktor vid nedmatningsrorelser [ 217
M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med dvermatt [ 121
M108 Aterstall M107 [
M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret (matningsdkning och -reducering) = 218
M110 I§onstant banhastighet i verktygsskaret (endast matningsreducering) n
M111  Aterstall M109/M110 m
M116 Matning i mm/min for rotationsaxlar [ 373
M117  Aterstall M116 =
M118 Overlagra handrattsrorelser under programkorning (] 221
M120 Forberakning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) [ 219
M126 Vagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar n 374
M127 Aterstall M126 m
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M Verkan Aktiveras vid block - boérjan slut  Sida

M128 Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av rotationsaxlar [ 376
(TCPM)

M129 Aterstall M128 [

M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet koordinatsystem [ 214

M136 Matning F i millimeter per spindelvarv [ 217

M137 Aterstall M136

M138 Val av rotationsaxlar (] 378

M140 Frankoérning frdn konturen i verktygsaxelns riktning [ 222

M141 Avstéangning av avkdnnarsystemets dvervakning ] 224

M143 Upphav grundvridning [ 225

M144 Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-positioner vid blockslutet L] 379

M145  Aterstall M144 [

M148 Automatisk lyftning av verktyget fran konturen vid NC-stopp [ 225

M149 Aterstéll M148 ]

M197 Runda av horn | | 226
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Tabeller och 6versikt | Oversiktstabeller

Anvandarfunktioner
Anvandarfunktioner
Kort beskrivning [ Grundutférande: 3 axlar plus reglerad spindel
| Tillaggsaxel for 4 axlar plus reglerad spindel
| Tillaggsaxel for 5 axlar plus reglerad spindel
Programuppgifter | HEIDENHAIN-klartext och DIN/ISO
Positionsuppgifter L] Borpositioner for ratlinje och cirkelbage i ratvinkliga koordinater eller
poléra koordinater
n Absoluta eller inkrementala mattuppgifter
L] Presentation och inmatning i mm eller tum
Verktygskompensering [ Verktygsradie i bearbetningsplanet och verktygslangd
X Forberakning av radiekompenserad kontur upp till 99 block (M120)
Verktygstabeller Flera verktygstabeller med godtyckligt antal verktyg
Konstant banhastighet [ | forhallande till verktygscentrumets bana
[ | forhallande till verktygsskaret
Parallelldrift Skapa NC-program med grafiskt stéd samtidigt som ett annat NC-program
exekveras
Skardata Automatisk berakning av spindelvarvtal, skarhastighet, matning per tand och
matning per varv
3D-bearbetning 2 Sarskilt ryckfri rorelsereglering

(Advanced Function Set 2) 2 3D-verktygskompensering via ytnormal-vektor

2 Forandring av spindelhuvudets instélining med elektronisk handratt
samtidigt som programmet exekveras; verktygets styrpunkts position
(verktygsspetsen eller kulans centrum) forblir oféréndrad (TCPM = Tool
Center Point Management)

Hall verktyget vinkelratt till konturen

Rundbordsbearbetning
(Advanced Function Set 1)

2
2 Verktygsradiekompensering vinkelratt till rorelse- och verktygsriktningen
1 Programmering av konturer pa en cylinders utrullade mantelyta

1

Matning i mm/min

Konturelement [ Ratlinje
(] Fas
[ Cirkelbage
[ Cirkelcentrum
[ Cirkelradie
[ Tangentiellt anslutande cirkelbage

| Hornrundning
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Tabeller och 6versikt | Oversiktstabeller

Anvandarfunktioner
Framkorning till och frankor- [ Via réatlinje: Tangentiell eller vinkelrat
ning fran konturen - Via cirkel
Flexibel kontur- X Flexibel konturprogrammering FK i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt
programmering FK stdd for arbetsstycken som inte har NC-anpassad mattsattning
Programhopp | Underprogram
[ ] Programdelsupprepningar
[ Externa NC-program
Bearbetningscykler [ Borrcykler for borrning, gadngning med och utan flytande génghuvud
[ Grovbearbetning av rektangular och cirkular ficka
X Borreykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning och forsankning
X Cykler for frasning av invandiga och utvandiga gangor
X Finbearbetning av rektangular och cirkular ficka
X Cykler for uppdelning av plana och vinklade ytor
X Cykler for frasning av raka och cirkelformade spar
X Punktmonster pa cirkel och linjer
X Konturficka konturparallell
X Konturtag
X Dessutom kan maskintillverkarcykler — speciella bearbetningscykler som
har skapats av maskintillverkaren — integreras
Koordinatomréakning L] Forskjutning, vridning, spegling
[ skalfaktor (axelspecifik)
1 Tiltning av bearbetningsplanet (Advanced Function Set 1)
Q-parametrar [ Matematiska grundfunktioner =, +, —, *, /, roten ur
Programmering med variabler - Logiska villkor (=, #, <, >)
[ Parentesberakning
[ sina, cos @, tana, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, absolut-
varde for ett tal, konstant 1, negering, ta bort decimaler eller heltalsdel
L] Funktioner for cirkelberakning
[ String-parameter
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Tabeller och 6versikt | Oversiktstabeller

Anvandarfunktioner
Programmeringshjalp [ Kalkylator
[ Fullstandig lista med alla felmeddelanden som stér i ko
[ Hjalpfunktion som ar anpassad till situationen vid felmeddelanden
[ TNCguide: Det integrerade hjalpsystemet
n Grafiskt stéd vid programmering av cykler
[ Kommentarblock och struktureringsblock i NC-programmet
Teach-In | Arpositioner dverférs direkt till NC-programmet
Testgrafik X Grafisk simulering av bearbetningsforloppet, aven samtidigt som ett
Presentationssitt annat NC-program exekveras
X Vy ovanifran / Presentation i tre plan / 3D-presentation / 3D-linjegrafik
X Delférstoring
Programmeringsgrafik L] | driftart Programmering kan de inmatade NC-blocken ritas automatiskt
(2D-streckgrafik), dven samtidigt som ett annat NC-program exekveras
Bearbetningsgrafik X Grafisk presentation av NC-program som exekveras i vy ovanifran /
Presentationssatt presentation i tre plan / 3D-presentation
Bearbetningstid L] Beréakning av bearbetningstid i driftart Programtest
[ Presentation av aktuell bearbetningstid i driftart Programkorning enkel-
block och Programkorning blockfoljd
Utgangspunkt forvaltning [ For lagring av valfria utgdngspunkter
Aterkéming till konturen n Blocklasning fram till ett godtyckligt NC-block i NC-programmet och
framkorning till den berdknade borpositionen for att ateruppta bearbet-
ningen
[ Avbryta NC-program, l&mna konturen och sedan kora tillbaka till kontu-
ren
Nollpunktstabeller L] Flera nollpunktstabeller for lagring av arbetsstyckesrelaterade nollpunk-
ter

Avkannarcykler Kalibrering avkannarsystem
Manuell och automatisk kompensering for snett placerat arbetsstycket
Manuell och automatisk instéllning av utgangspunkt

Automatisk matning av arbetsstycke

X X X X X

Automatisk matning av verktyg
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 620 och iTNC 530

15.3 Skillnader mellan TNC 620 och iTNC 530

Jamforelse: PC-software

Funktion TNC 620 iTNC 530

ConfigDesign for konfiguration av maskin- Tillganglig Ej tillganglig
parametrar

TNCanalyzer for analys och utvardering av Tillganglig Ej tillganglig
servicefiler

Jamforelse: Anvandarfunktioner

Funktion TNC 620 iTNC 530
Programuppgifter
® smarT.NC " - m X

= ASCll-editor X, direkt editerbar m X, editerbar efter
konvertering

Positionsuppgifter

m  Satta senaste verktygsposition som Pol (tomt CC- m X (felmeddelande, nar = X
block) Pol-6verforing inte ar

entydig)

B Splineblock (SPL) o B X, med Option #9

Verktygstabell

m Flexibel forvaltning av verktygstyper m X -

® Filtrerad presentation av valbara verktyg m X " -

m Sorteringsfunktion B X " —

® Kolumnnamn ® Delvis med _ ® Delvis med -

B Formularpresentation m Vaxling av ® Vaxling via softkey
bildskarmsuppdelning
via knapp

®  Utbyte av verktygstabell mellan TNC 620 och iTNC 530 = X B Ej mojlig

Avkannartabell for forvaltning av olika 3D-avkannarsystem X -

Skardataberakning: Automatisk berakning av spindel- m Enkel Med ledning av lagrade
varvtal och matning skardatakalkylator teknologitabeller
utan lagrad tabell

m  Skéardatakalkylator
med lagrade
teknologitabeller
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 620 och iTNC 530

Funktion TNC 620 iTNC 530
Definiera godtyckliga tabeller ®  Fritt definierbara ®  Fritt definierbara
tabeller (. TAB-filer) tabeller (. TAB-filer)
® | dsa och skriva via ® | &sa och skriva via
FN-funktioner FN-funktioner
® Definierbart via
Konfig-data

® Tabellnamn och
kolumner méaste
inledas med en
bokstav och far
inte innehalla nagra
aritmetiska tecken.

Forflyttning i verktygsaxelns riktning

= Manuell drift (3D-ROT-menyn) =X m X, FCL2-funktion
B Handrattséverlagring m X m X, Option #44
Matningsangivelse:
= FU (matning per varv mm/1) - = X
® FZ (matning per tand) " - m X
® FT (tid i sekunder for stracka) - m X
= FMAXT (vid aktiv potentiometer for snabbtransport: Tid & — = X
i sekunder for stracka)
Flexibel konturprogrammering FK
® Programmering av arbetsstycke som saknar NC- = X, Option #19 m X
anpassad mattsattning
m Konvertering av FK-program till Klartext " — m X
B FK-block i kombination med M89 - m X
Programhopp:
B Max. labelnummer ® 65535 = 1000
= Underprogram m X m X
® | ankningsdjup vid underprogram = 20 6
Q-parameterprogrammering:
= D15: PRINT " - = X
®m D25 PRESET - m X
® D29: PLCLIST B X -
® D31: RANGE SELECT - B X
® D32: PLC PRESET - B X
m D37: EXPORT B X -
B Med D16 kan man skriva till LOG-file B X -
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Funktion TNC 620 iTNC 530
Grafikstod
®  Programmeringsgrafik 2D m X B X
= REDRAW-funktion (RITA PA NYTT) LI B X
B Visa stodlinjer i bakgrunden m X -
m Bearbetningsgrafik (vy ovanifran, presentation i tre = X, med Option #20 m X
plan, 3D-presentation)
® Hoégupplost presentation m X X
m Testgrafik (vy ovanifran, presentation i tre plan, 3D- = X, med Option #20 m X
presentation)
= Visa verktyg = X, med Option X
#20
m Stall in simuleringshastighet = X, med Option X
#20
m  Koordinater vid snittlinje 3 plan - m X
®  Utbkade zoomfunktioner (musanvandning) = X, med Option m X
#20
= Visa ram for rddmnet m X, med Option B X
#20
® Presentation av djupvarde vid passering med m X, med Option B X
musen i vy ovanifran #20
B Programtest med installning av stopp (STOPP VID) X, med Option X
#20
B Ta hansyn till verktygsvaxlingsmakro ® X (avviker fran det X

faktiska utférande)

Utgangspunkttabell

= Rad 0 i utgdngspunktstabellen kan redigeras manuellt m X " -

Paletthantering

B Stod for palettfiler = X, Option #22 = X

m Verktygsorienterad bearbetning m X, Option #22 X

®m  Administrera utgangspunkter for paletter i en tabell m X, Option #22 m X
Programmeringshjalp:

® Fargbetoning av syntaxelement m X -

m Kalkylator m X (vetenskaplig) m X (standard)
® Omvandla NC-block till kommentarer X " -

m  Struktureringsblock i NC-programmet m X m X

m  Strukturpresentation i programtest " - X
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Funktion TNC 620 iTNC 530
Dynamisk kollisions6vervakning DCM:
m Kollisionsdvervakning i automatikdrift - m X, Option #40
m Kollisionsévervakning i manuell drift " - m X, Option #40
m  Grafisk presentation av de definierade " - m X, Option #40
kollisionsobjekten
m Kollisionskontroll i programtest - m X, Option #40
B Spanndonsodvervakning " - m X, Option #40
®  Verktygshallaradministration m X m X, Option #40
CAM-stod:
= QOverfora konturer fran Step-data och Iges-data m X, Option #42 " -
= QOverfora bearbetningspositioner fran Step-data och m X, Option #42 " -
Iges-data
m Offline-filter for CAM-filer - m X
B Stretchfilter B X -
MOD-funktioner:
B Anvandarparametrar m Konfig-data ® Nummerstruktur
®  OEM-hjalpfiler med servicefunktioner - X
m Kontroll av databarare - B X
® | adda service-pack " - m X
® Valja axlar for Overfoéring av arposition - = X
m Konfigurera réknare X -

Specialfunktioner:

m  Skapa bakldngesprogram - m X
®  Adaptiv matningsreglering AFC - m X, Option #45
B Definiera raknare med FUNCTION COUNT X o
B Definiera vantetid med FUNCTION FEED X -
® Definiera vantetid med FUNCTION DWELL m X " -
® Bestdmma tolkningen av de programmerade X -

koordinaterna med FUNCTION PROG PATH

Funktioner for formverktyg:

B Globala programinstéliningar GS " - m X, Option #44
Statuspresentation:
= Dynamisk presentation av Q-parameterinnehall, X -
definierbar nummerserie
m Grafisk presentation av kvarvarande tid " - m X

Individuell farginstalining for operatérsgranssnittet - X
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Jamforelse: Tillaggsfunktioner

M Verkan TNC 620 iTNC 530
MO0 Programkdrning stopp/Spindelstopp/Kylvatska fran X X

MoO01 Valbart Stopp av programkorningen X X

Mo02 Programexekvering STOPP/Spindel STOPP/Kylvatska FRAN/I X X
vissa fall Radera statuspresentationen (avhangigt maskinpara-
meter)/Aterhopp till block 1

MO03 Spindelstart medurs X X
MO04 Spindelstart moturs
MO05 Spindelstopp

MO06 Verktygsvaxling/Programstopp (maskinberoende funktion)/ X X
Spindelstopp

M08  Kylvatska PA X X

M09 Kylvatska AV

M13 Spindelstart medurs /Kylvatska EA X X

M14 Spindelstart moturs/Kylvatska PA

M30 Samma funktion som M02 X X

M89 Fri tillaggsfunktion eller X X
cykelanrop, modalt verksam (maskinberoende funktion)

M90 Konstant banhastighet i horn (behovs inte i TNC 620) - X

M91 | positioneringsblock: Koordinater i férhallande till maskinens X X
nollpunkt

M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgér fran en av X X

maskintillverkaren definierad position, t.ex. fran verktygsvax-
lingspositionen

M94 Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre X X
an 360°

M97 Bearbetning av sma kontursteg X X

M98 Fullstdndig bearbetning av 6ppna konturer X X

M99 Blockvis cykelanrop X X

M101  Automatisk verktygsvaxling till systerverktyg nar livslangd har X X
uppnatts

M102  Aterstéall M101

M103 Reducering av hastighet med faktor F vid nedmatning X X
(procentuellt vérde)

M104  Aterstill den sist installda utgadngspunkten — (rekommenderas: X

Cykel 247)

M105 Genomfor bearbetning med den andra k,-faktorn - X

M106  Genomfor bearbetning med den forsta k,-faktorn

M107 Ignorera felmeddelande vid systerverktyg med dvermatt X X

M108  Aterstall M107

M109 Konstant banhastighet i verktygsskaret (matningsokning och- X X
reducering)

M110  Konstant banhastighet i verktygsskaret (endast matningsredu-
cering)

M111  Aterstsll M109/M110
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M Verkan TNC 620 iTNC 530

M112  Infoga konturOvergangar mellan godtyckliga konturGvergangar - (rekommenderas: X

M113  Aterstall M112 Cykel 32)

M114  Automatik kompensering fér maskingeometrin vid arbete — (rekommenderas: X, Option #8
med rotationsaxlar M128, TCPM)

M115  Aterstall M114

M116 Matning i mm/min for rotationsaxlar X, Option #8 X, Option #8

M117  Aterstéll M116

M118  Overlagra handrattsrorelser under programkdrning X, Option #21 X

M120 Forberakning av radiekompenserad kontur (LOOK AHEAD) X, Option #21 X

M124  Konturfilter — (maojligt via anvan- X

darparameter)

M126 Véagoptimerad forflyttning av rotationsaxlar X X

M127  Aterstall M126

M128 Bibehall verktygsspetsens position vid positionering av X, Option #9 X, Option #9
rotationsaxlar (TCPM)

M129  Aterstall M128

M130 | positioneringsblock: Punkt refererar till icke vridet koordinat- X X
system

M134 Precisionsstopp vid icke tangentiella évergangar vid positione- X (beroende pa X
ringar med rotationsaxlar maskintillverkaren)

M135  Aterstall M134

M136 Matning F i millimeter per spindelvarv X X

M137  Aterstall M136

M138 Val av tiltaxlar X X

M140 Frankdrning frdn konturen i verktygsaxelns riktning X X

M141 Avstangning av avkannarsystemets dvervakning X X

M142 Radera modala programinformationer - X

M143 Upphév grundvridning X X

M144 Ta hansyn till maskinens kinematik i AR/BOR-positioner vid X, Option #9 X, Option #9
blockslutet

M145  Aterstéll M144

M148  Automatisk lyftning av verktyget frdn konturen vid NC-stopp X X

M149  Aterstall M148

M150 Undertryck dndlagesmeddelande — (mojligt via FN 17) X

M197 Runda av hérn X -

M200 Funktioner for laserskarning - X

M204
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 620 och iTNC 530

Jamforelse: Cykler

Cykel

TNC 620

iTNC 530

1 DJUPBORRNING (rekommenderas: Cykel 200, 203, 205)

X

2 GAENGNING (rekommenderas: Cykel 206, 207, 208)

3 SPAARFRAESN. (rekommenderas: Cykel 253)

4 URFRAESNING (rekommenderas: Cykel 251)

5 CIRKELURFRAESN (rekommenderas: Cykel 252)

6 URFRAESN. GROV (SL I, rekommenderas: SL II, cykel 22)

7 NOLLPUNKT

8 SPEGLING

9 VAENTETID

10 VRIDNING

11 SKALFAKTOR

12 PGM CALL

13 ORIENTERING

14 KONTUR

X | X | X | X | X|X|X]|X

15 FOERBORRNING (SL [, rekommenderas: SL II, cykel 21)

16 KONTURFRAESN. (SL |, rekommenderas: SL II, cykel 24)

17 FAST GAENGNING (rekommenderas: Cykel 207, 209)

18 GAENGSKAERNING

19 BEARBETNINGSPLAN

, Option #8

, Option #8

20 KONTURDATA

, Option #19

21 FOERBORRNING

, Option #19

22 URFRAESN. GROV

, Option #19

23 FINSKAER DJUP

Option #19

24 FINSKAER SIDA

, Option #19

25 KONTURLINJE

, Option #19

26 SKALFAKTOR AXELSP.

27 CYLINDERMANTEL

, Option #8

, Option #8

28 CYLINDERMANTEL

, Option #8

, Option #8

29 CYLINDERMANTEL KAM

X|X| XX | X|X|X|X|X|X|X|X

, Option #8

, Option #8

30 EXEKVERA CAM-DATA

32 TOLERANS

39 CYLIDNERMANT. KONTUR

, Option #8

, Option #8

200 BORRNING

201 BROTSCHNING

, Option #19

202 URSVARVNING

, Option #19

203 UNIVERSAL BORR.

, Option #19

204 FOERSAENKN. BAK.

X[ X | X|X|X|X]|X

, Option #19

XIX|IX|IX|X|X[X[X|XIXIX[X[X[XIXIXIXIX|IX|IX|IX[X|X[X|X|X|X|X[|X|X|X[|X|X|X|X
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 620 och iTNC 530

Cykel TNC 620 iTNC 530
205 UNIVERSAL-DJUPBORR. X, Option #19 X
206 GAENGNING X X
207 FAST GAENGNING X X
208 URFRAESN. CYL.SPIRAL X, Option #19 X
209 GAENGNING SPAANBRYT. X, Option #19 X
210 SPAAR PENDLING (rekommenderas: Cykel 253, option #19) - X
211 CIRKEL SPAAR (rekommenderas: Cykel 254, option #19) - X
212 FICKA FINSKAER (rekommenderas: Cykel 251, option #19) - X
213 OE FINSKAER (rekommenderas: Cykel 256, option #19) - X
214 C.FICKA FINSKAER (rekommenderas: Cykel 252, option #19) - X
215 CIRK.OE FINSKAER (rekommenderas: Cykel 257, Option #19) - X
220 MOENSTER CIRKEL X, Option #19 X
221 MOENSTER LINJER X, Option #19 X
224 MONSTER DATAMATRIS KOD X, Option #19 -
225 GRAVERA X, Option #19 X
230 PLANING (rekommenderas: Cykel 233, option #19) X
231 REGELYTA X
232 PLANFRAESNING X, Option #19 X
233 PLANFRAESNING X, Option #19

238 MAET MASKINSTATUS X, Option #155 -
240 CENTRERING X, Option #19 X
241 LANGHALSBORRNING X, Option #19 X
247 ORIGOS LAEGE X X
257 REKTANGULAER FICKA X, Option #19 X
252 CIRKELURFRAESN X, Option #19 X
253 SPAARFRAESN. X, Option #19 X
254 CIRKEL SPAAR X, Option #19 X
256 REKTANGULAER OE X, Option #19 X
257 CIRKULAER OE X, Option #19 X
258 POLYGONTAPP X, Option #19 -
262 GAENGFRAESNING X, Option #19 X
263 FOERSAENK-GAENGFRAES X, Option #19 X
264 BORR-GAENGFRAESNING X, Option #19 X
265 HELIX-BORRGAENGFRAE. X, Option #19 X
267 UTVAENDIG GAENGFRAES X, Option #19 X
270 KONTURTAG-DATA for installning av beteendet for Cykel 25 X X

2710CM KONTURDATA

272 OCM GROVBEARBETNING
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Cykel TNC 620 iTNC 530
273 OCM SLATHYVLING DJUP -

274 OCM SLATHYVLING SIDA -

275 KONTURSPAR SPIRALFR. X, Option #19 X

276 KONTURLINJE 3D X, Option #19 X

290 INTERPOL.-SVARVNING - X, Option #96
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Jamforelse: Avkannarcykler i driftart MANUELL DRIFT
och EL. HANDRATT

Cykel TNC 620 iTNC 530
Avkénnartabell for forvaltning av 3D-avkannarsystem X -
Kalibrering av effektiv langd X, Option #17 X
Kalibrering av effektiv radie X, Option #17 X
Grundvridning via en rét linje X, Option #17 X
Instéllning av utgangspunkt i en valfri axel X, Option #17 X
Instalining av hérn som utgédngspunkt X, Option #17 X
Instéllning av cirkelcentrum som utgangspunkt X, Option #17 X
Instéllning av mittlinje som utgédngspunkt X, Option #17 X
Faststall grundvridning via tva hal/cirkuléra tappar X, Option #17 X
Installning av utgadngspunkt via fyra hal/cirkulara tappar X, Option #17 X
Instéllning av cirkelcentrum via tre hal/cirkeltappar X, Option #17 X
Uppmatning och kompensering for ett plans snedstallning X, Option #17 -

Stod for mekanisk avkannare genom manuell éverféring av den aktuella  Via softkey eller  Via knapp
positionen hardkey

Skriva matvarden till utgdngspunktstabellen X, Option #17 X

Skriva matvarden till nollpunktstabell X, Option #17 X
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Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 620 och iTNC 530

Jamforelse: Avkannarcykler for automatisk kontroll av

arbetsstycket

Cykel TNC 620 iTNC 530
0 REFERENSYTA X, Option #17 X

1 POLAER UTG.PUNKT X, Option #17

2 KALIBRERING AV TS - X
3 MAETNING X, Option #17 X
4 MAETNING 3D X, Option #17 X
9 KALIBRERA TS LAENGD - X
30 KALIBRERING AV TT X, Option #17 X
31 VERKTYGSLAENGD X, Option #17 X
32 VERKTYGSRADIE X, Option #17 X
33 VERKTYGSMAETNING X, Option #17 X
400 GRUNDVRIDNING X, Option #17 X
401 ROT 2 HAAL X, Option #17 X
402 ROT VIA 2 TAPPAR X, Option #17 X
403 ROT VIA VRID-AXEL X, Option #17 X
404 SAETT GRUNDVRIDNING X, Option #17 X
405 ROT VIA C-AXEL X, Option #17 X
408 UTGPKT SPARCENTRUM X, Option #17 X
409 UTGPKT. CENTRUM KAM X, Option #17 X
410 UTGPKT INV. REKTANG. X, Option #17 X
411 UTGPKT UTV. REKTANG. X, Option #17 X
412 UTGPKT INV. CIRKEL X, Option #17 X
413 UTGPKT UTV. CIRKEL X, Option #17 X
414 UTGPKT UTV. HOERN X, Option #17 X
415 UTGPKT INV. HOERN X, Option #17 X
416 UTGPKT HAALCIRKEL CC X, Option #17 X
417 UTG.PUNKT | TS-AXEL X, Option #17 X
418 UTG.PKT VIA 4 HAAL X, Option #17 X
419 UTGPUNKT | EN AXEL X, Option #17 X
420 MAETNING VINKEL X, Option #17 X
421 MAETNING HAAL X, Option #17 X
422 MAETNING CIRKEL UTV. X, Option #17 X
423 MAETNING REKT. INV. X, Option #17 X
424 MAETNING REKT. UTV. X, Option #17 X
425 MAETNING INV. BREDD X, Option #17 X
426 MAETING OE UTV. X, Option #17 X
427 MAETA KOORDINAT X, Option #17 X

496

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 620 och iTNC 530

Cykel TNC 620 iTNC 530
430 MAETNING HAALCIRKEL X, Option #17 X

431 MAETNING PLAN X, Option #17 X

440 MAETNING AXELFORSKJ. - X

441 SNABB AVKAENNING X, Option #17 X

450 SPARA KINEMATIK X, Option #48 X, Option #48
451 KINEMATIK-MAETNING X, Option #48 X, Option #48
452 PRESET-KOMPENSATION X, Option #48 X, Option #48
453 KINEMATIK MATRIS -

460 TS KALIBRERING MOT KULA X, Option #17 X

461 TS KALIBRERING LAENGD X, Option #17 X

462 TS KALIBRERING MOT RING X, Option #17 X

463 TS KALIBRERING MOT TAPP X, Option #17 X

480 KALIBRERING AV TT X, Option #17 X

481 VERKTYGSLAENGD X, Option #17 X

482 VERKTYGSRADIE X, Option #17 X

483 VERKTYGSMAETNING X, Option #17 X

4384 KALIBRERING IR-TT X, Option #17 X

600 ARBETSOMRAADE GLOBAL X -

601 ARBETSOMRAADE LOKAL X -

1410 AVKAENNING KANT X, Option #17 -

1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR X, Option #17 -

1420 AVKAENNING PLAN X, Option #17 -
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Jamforelse: Skillnader vid programmeringen

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Filhantering:

B |nmatning av namn

®  Stod for knappkombinationer
B Hantera favoriter

m Konfigurera kolumnpresentation

= Oppnar extrafénstret Valj fil.
® Ejtillganglig
= Ejtillganglig
= Ejtillganglig

®  Synkroniserad markor
® Tillganglig
= Tillganglig
= Tillganglig

Selektera verktyg fran tabellen

Selektering sker via Split-Screen-
meny

Selektering sker i ett invaxlat
fonster

Programmering av specialfunktioner
via knappen SPEC FCT

Softkeyraden 6ppnas som en
undermeny efter tryckning pa
knappen. Lamna undermenyn:
Tryck ater pa knappen SPEC FCT,
styrsystemet visar den senast
aktiva raden igen

Softkeyraden laggs till som en sista
rad efter tryckning pa knappen.
Lamna menyn: Tryck ater pa
knappen SPEC FCT, styrsystemet
visar den senast aktiva softkeyra-
den igen

Programmering av fram- och
frdnkorningsrorelser via knappen
APPR DEP

Softkeyraden 6ppnas som en
undermeny efter tryckning pa
knappen. Lamna undermenyn:
Tryck ater pa knappen APPR DEP,
styrsystemet visar den senast
aktiva raden igen

Softkeyraden laggs till som en sista
rad efter tryckning pa knappen.
Lamna menyn: Tryck ater pa
knappen APPR DEP, styrsystemet
visar den senast aktiva softkeyra-
den igen

Tryckning pa knappen END vid
aktiv meny CYCLE DEF och TOUCH
PROBE

Avslutar redigeringen och kallar
upp filhanteringen

Avslutar den aktuella menyn

Kalla upp filhanteringen vid aktiv
meny CYCLE DEF och TOUCH
PROBE

Avslutar redigeringen och kallar
upp filhanteringen. Den aktuella
softkeyraden forblir vald nar filhan-
teringen avslutas

Felmeddelande KNAPP UTAN
FUNKTION.

Kalla upp filhanteringen vid aktiv
meny CYCL CALL, SPEC FCT,

Avslutar redigeringen och kallar
upp filhanteringen. Den aktuella

Avslutar redigeringen och kallar
upp filhanteringen. Grund-softkey-

PGM CALL och APPR DEP softkeyraden forblir vald nar filhan-  raden blir vald néar filhanteringen
teringen avslutas avslutas
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Funktion TNC 620 iTNC 530
Nollpunktstabell:
m Sorteringsfunktion enligt varde = Tillganglig = Ejtillganglig
inom en axel
= Aterstall tabellen = Tillganglig = Ejtillganglig
m Vaxling mellan presentation lista/ = Vaxling via knappen ® Vaxling via Toggle-softkey
formular bildskarmsuppdelning
= |nfoga individuell rad m Tilldten dverallt, nynumrering = Endast tilldtet i tabellens slut.
mojlig efter kontrollfréga. Tom Rad med varde 0 i alla kolumner
rad infogas, ifylld med O for infogas
manuell justering
= QOverfor positionsarvarde med ® Tillgdnglig i driftarterna = Tillganglig
knapp for en enskild axel till PROGRAM ENKELBLOCK och
nollpunktstabellen Programkorning blockfoljd
n Overfor positionsarvarde med ® Ejtillganglig = Tillganglig
knapp for alla aktiva axlar till
nollpunktstabellen
= QOverfér den senaste positionen ® Ejtillganglig = Tillganglig

som har uppmaétts med TS

Flexibel konturprogrammering
FK:

Programmering av parallellaxlar

= Neutral med X/Y-koordinater,
vaxling med FUNCTION
PARAXMODE

® Maskinberoende med
tillgéngliga parallellaxlar

m  Automatisk korrigering av relativa ® Relativa referenser i m  Alla relativa referenser
referenser konturunderprogram korrigeras korrigeras automatiskt
inte automatiskt
B Bestdmma bearbetningsplan vid  ® BLK-Form 5 BLK-Form
programmeringen m Softkey Plan XY ZX YZ vid
avvikande bearbetningsplan
Q-parameterprogrammering:
m  Q-parameterformel med SGN Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50

B vidQb0=04arQ12=0
= vidQb0>04arQ12 =1
® vid Qb0 < 04arQ12-1

B vidQOb0>=04&rQ12 =1
= vid Q50 < 0 ar Q12 -1
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Funktion

TNC 620

iTNC 530

Hantering vid felmeddelanden:
m Hjalp vid felmeddelanden

® Driftartvaxling, nar hjaglpmenyn ar
aktiv

® Vil bakgrundsdriftart, nar
hjdlpmenyn ar aktiv

® |dentiska felmeddelanden
m Kvittering av felmeddelanden

» Atkomst till protokollfunktioner

B Spara servicefiler

® Kalla upp via knappen ERR

® Hjalpmenyn sténgs vid
driftartvaxling

B Hjalpmenyn stangs vid vaxling
med F12

® Sammanstélls i en lista

m Varje felmeddelande (dven néar
det visas flera ganger) maste
kvitteras, funktion RADERA
ALLA finns tillganglig

B |Loggbok och kraftfulla
filterfunktioner (fel,
knapptryckningar) finns
tillganglig

® Tillganglig. Vid systemkrascher
skapas ingen servicefil

B Felnummer kan valjas for
vilken en automatisk servicefil
genereras

Kalla upp via knappen HELP

Driftartvaxling ej tilldten (knapp
utan funktion)

Hjalpmenyn forblir dppen vid
vaxling med F12

Visas bra en gang

Felmeddelanden behdver bara
kvitteras en gang

Fullstandig loggbok tillganglig
utan filterfunktioner

Tillganglig. Vid systemkrascher
skapas en servicefil automatiskt

Sokfunktion:
B |ista med senast sokta ord
= \/isa det aktiva blockets element

= Visa lista med alla tillgdngliga
NC-block

® Ejtillganglig
m Ejtillganglig
m Ejtillganglig

Tillganglig
Tillganglig
Tillganglig

Starta sokfunktion i markerat lage
med pilknapp upp/ner

Fungerar max. upp till 50000
NC-block, kan stéllas in via Konfig-
data

Inga begrénsningar betraffande
programlangd

Programmeringsgrafik:
B Presentation med stodlinjer

® Redigering av
konturunderprogram i SLII-cykler
med AUTO DRAW ON

B Fdrskjutning av zoom-fonstret

= Tillganglig

= Vid felmeddelanden befinner sig
markoren i huvudprogrammet
pd NC-blocket CYCL CALL

®m Repeatfunktion ej tillganglig

Ej tillganglig

Vid felmeddelanden befinner
sig markoren pa det NC-block
i konturunderprogrammet som
orsakade felet

Repeatfunktion tillganglig

500

HEIDENHAIN | TNC 620 | Bruksanvisning DIN/ISO-programmering | 10/2019



Tabeller och 6versikt | Skillnader mellan TNC 620 och iTNC 530

Funktion TNC 620 iTNC 530
Programmering av tillaggsaxlar
. Syntax FUNCTION PARAXCOMP: = Tillgénglig = Ejtillganglig
Definiera beteende for visning
och forflyttningsrorelser
® Syntax FUNCTION PARAXMODE: = Tillgénglig = Ejtillganglig

Definiera tilldelningen for de
parallellaxlar som skall forflyttas

Programmering av
maskintillverkarcykler

» Atkomst till maskinparametrar

5 \ia CFGREAD-funktion

= \/ia D18-funktioner

® Skapa interaktiva cykler = Tillgdnglig m Ejtillganglig
med CYCLE QUERY, t.ex.
avkannarcykler i manuell drift

Jamforelse: Skillnader vid programtest, funktionalitet

Funktion TNC 620 iTNC 530

Aterstart med knappen GOTO

Funktionen ar bara maojlig om
softkey START ENKELBL. inte har
tryckts in

Funktionen ar dven mojlig efter
START ENKELBL.

Berakning av bearbetningstid

Vid varje upprepning av simulering-
en via softkey START 6kas bearbet-
ningstiden

Vid varje upprepning av simulering-
en via softkey START bdrjar tidsbe-
rakningen pa 0

Enkelblock

Vid punktmonstercykler och CYCL
CALL PAT stoppar styrsystemet vid
varje punkt
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Jamforelse: Skillnader vid programtest, handhavande

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Zoomfunktion

Varje snittyta kan véljas via enskilda

softkeys

Snittyta kan valjas via tre toggle-
softkeys

Maskinspecifika tilldggsfunktioner M

Leder till felmeddelanden om de
inte ar integrerade i PLC

Ignoreras i programtestet

Visa/redigera verktygstabell

Funktion tillganglig via softkey

Funktion ej tillganglig

Verktygsvisning

® Turkos: Verktygslangd

m Rott: Skarlangd och verktyget ar

m  Rott: Verktyget i ingrepp

I ingrepp = Gront: Verktyget ej i ingrepp
m  BIatt: Skarlangd och verktyget ar
i ingrepp
Visningsalternativ i 3D-presentatio- Tillganglig Funktion ej tillganglig
nen
Installbar modellkvalitet Tillganglig Funktion ej tillganglig

Jamforelse: Skillnader vid programmeringsstation

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Demo-version

NC-program med fler an 100
NC-block kan inte selekteras,
felmeddelande presenteras.

NC-program kan selekteras, max.
100 NC-block visas, ytterligare
NC-block kapas bort i visningen

Demo-version

Om fler &n 100 NC-block nas
genom lankning via % visar testgra-
fiken inte nagon bild, nadgot felmed-
delande visas inte.

Lankade NC-program kan simule-
ras.

Demo-version

Du kan 6éverféra upp till 10 element
fran CAD-viewer till ett NC-
program.

Du kan 6verfora upp till 31 rader
fran DXFkonverter till ett NC-
program.

Kopiering av NC-program

Kopiering ar méjlig till och fran
katalogen TNC:\ med Windows-
utforskare.

Kopieringsforloppet maste ske via
TNCremo eller programmerings-
stationens filhantering.

Vaxla horisontell softkeyrad

Klick pé linjerna vaxlar en softkey-
rad 4t hoger eller en softkeyrad at
vanster

Genom att klicka pa en valfri linje
blir denna aktiv
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15.4 Funktionsoversikt DIN/ISO TNC 620

G-funktioner

Verktygsforflyttningar

GO0 Kartesisk ratlinje snabbtransp.
GO1 Kartesisk ratlinje med matning
G02 Kartesisk cirkel, medurs

G033 Kartesisk cirkel, moturs

G05 Kartesisk cirkel

G06 Kartesisk cirkel, tang. anslutn.
G0O7 Kartesisk ratlinje axelparallell
G10 Polar ratlinje med snabbtransp.
G Polar ratlinje med matning
G12 Polar cirkel, medurs

G13 Polar cirkel, moturs

G15 Polar cirkel

G16 Polar cirkel, tang. anslutning

Faser/rundningar/konturer fram- och bortkérning

G24 Fas med langd R med faslangd R

G25 Hornrundning med radie R med radie R

G26 Tangentiell framkorning till en kontur med radie R

G27 Tangentiell frankorning fran en kontur med radie R
Verktygsdefinition

G99 Verktygsdefinition med verktygsnummer T, ldngd L och radie R

Verktygsradiekorrigering

G40 Verktygscentrumets bana utan verktygsradiekorrigering
G41 Radiekomp. till vanster om banan

G42 Radiekomp. till hoger om banan

G43 Radiekomp.: Forlang banan for GO7

G44 Radiekomp.: Forkorta banan fér GO7

Raamnesdefinition for grafik

G30 Raamnesdefinition: MIN-punkt (G17/G18/G19)

G31 Raamnesdefinition: MAX-punkt (G90/G91)

Cykler for att tillverka hal och gangor

G200 BORRNING
G201 BROTSCHNING
G202 URSVARVNING
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Cykler for att tillverka hal och gangor

G203 UNIVERSAL BORR.

G204 FOERSAENKN. BAK.

G205 UNIVERSAL-DJUPBORR.

G206 GAENGNING med flytande chuck
G207 GAENGNING SYNKRON. utan flytande chuck
G208 URFRAESN. CYL.SPIRAL

G209 GAENGNING SPAANBRYT.

G240 CENTRERING

G241 LANGHALSBORRNING

G262 GAENGFRAESNING

G263 FOERSAENK-GAENGFRAES
G265 HELIX-BORRGAENGFRAE.

G267 UTVAENDIG GAENGFRAES

Cykler for att frasa fickor, 6ar och spar

(G233 PLANFRAESNING

G251 REKTANGULAER FICKA
G252 CIRKELURFRAESN
(G253 SPAARFRAESN.

G254 CIRKEL SPAAR

(G256 REKTANGULAER OE
G257 CIRKULAER OE

G258 POLYGONTAPP

Koordinatomrakningar

G28 SPEGLING

G53 NOLLPUNKT

Gb4 NOLLPUNKT

G72 SKALFAKTOR
G73 VRIDNING

G80 BEARBETNINGSPLAN
G247 ORIGOS LAEGE
SL-cykler

G37 KONTUR

G120 KONTURDATA
G121 FOERBORRNING
G122 URFRAESN. GROV
G123 FINSKAER DJUP
G124 FINSKAER SIDA
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SL-cykler

G125 KONTURLINJE

G127 CYLINDERMANTEL

G128 CYLINDERMANTEL

G129 CYLINDERMANTEL KAM
G139 CYLIDNERMANT. KONTUR
G270

G271 OCM KONTURDATA

G272 OCM GROVBEARBETNING
G273 OCM SLATHYVLING DJUP
G274 OCM SLATHYVLING SIDA
G275 KONTURSPAR SPIRALFR.
G276 KONTURLINJE 3D

Cykler for att skapa punktmonster

G220 MOENSTER CIRKEL
G221 MOENSTER LINJER
G224 MONSTER DATAMATRIS KOD

Cykler fér svarvning

G37 KONTUR

G800 ANPASSA SVARVSYSTEM

G801 AATERSTAELL ROTATIONSSYSTEM
G810 SVARVA KONTUR LAENGS

G811 SVARVA AVSATS LAENGS

G812 AVSATS LAENGS UTV.

G813 SVARVA FALLANDE LAENGS
G814 SVARVA FALLANDE LAENGS UTV.
G815 SVARVA KONT.PARALL.

G820 SVARVA KONTUR PLAN

G821 SVARVA AVSATS PLAN

G822 AVSATS PLAN UTV.

G823 SVARVA FALLANDE PLAN

G824 SVARVA FALLANDE LAENGS UTV.
G830 GAENGA KONTURPARALLELL
G831 GAENGA LAENGS

(G832 GAENGA UTVIDGAD

G840 STICKSVA. KONT. RAD.

G841 STICKSVARV. ENKEL RAD.

G842 STICKSVARV UTV. RAD.
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Cykler fér svarvning

G850 STICKSVA. KONT. AX.
G851 STICKSV. ENKEL AXIAL
G852 STICKSVARV. UTV. AX.
G860 INTSTICK KONT. RAD.
G861 INSTICK ENK. RAD.

G862 INSTICK UTV. RAD.

G870 INSTICK KONT. AXIELL
G871 INSTICK ENK. AXIELLT
G872 INSTICK UTV. AXIELLT
G880 KUGGFRAESNING

G883 SVARVNING SIMULTANFINBEARBETNING
G892 KONTROLLERA OBALANS
Specialcykler

G4* VAENTETID

G36 ORIENTERING

G39 PGM CALL

G62 TOLERANS

G86 GAENGSKAERNING

G225 GRAVERA

G232 PLANFRAESNING

G238 MAET MASKINSTATUS
G285 DEFINIERA KUGGHJUL
(G286 KUGGHJUL VALSFRAESNING
G287 KUGGHJUL SKIVING
G291 IPO.-SVARV KOPPLING
G292 IPO.-SVARV KONTUR

Cykler for slipning

G1000 DEFINIERA PENDELSLAG
G1001 STARTA PENDELSLAG
G1002 STOPPA PENDELSLAG
G1010 SKAERPNING DIAMETER
G1015 PROFILSKARPNING
G1030 SKIVKANT AKT.

G1032 SLIPSKIVA LANGD KORR.
G1033 SLIPSKIVA RADIE KORR.

Avkannarcykler for att mata en snedstallning

G400

GRUNDVRIDNING
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Avkannarcykler for att méata en snedstallning

G401 ROT 2 HAAL

G402 ROT VIA 2 TAPPAR

G403 ROT VIA VRID-AXEL

G404 SAETT GRUNDVRIDNING
G405 ROT VIA C-AXEL

G1410 AVKAENNING KANT

G141 AVKAENNING TVAA CIRKLAR
G1420 AVKAENNING PLAN

Avkannarcykler for installning av utgangspunkt

G408 UTGPKT SPARCENTRUM
G409 UTGPKT. CENTRUM KAM
G410 UTGPKT INV. REKTANG.
G411 UTGPKT UTV. REKTANG.
G412 UTGPKT INV. CIRKEL
G413 UTGPKT UTV. CIRKEL
G414 UTGPKT UTV. HOERN
G415 UTGPKT INV. HOERN
G416 UTGPKT HAALCIRKEL CC
G417 UTG.PUNKT I TS-AXEL
G418 UTG.PKT VIA 4 HAAL
G419 UTGPUNKT | EN AXEL

Avkannarcykler for matning av arbetsstycket

Gb5 REFERENSYTA

G420 MAETNING VINKEL
G421 MAETNING HAAL

G422 MAETNING CIRKEL UTV.
G423 MAETNING REKT. INV.
G424 MAETNING REKT. UTV.
G425 MAETNING INV. BREDD
G426 MAETING OE UTV.
G427 MAETA KOORDINAT
G430 MAETNING HAALCIRKEL
G431 MAETNING PLAN

Specialcykler

G441

AVKAENNING 3D

G444

SNABB AVKAENNING

G600

ARBETSOMRAADE GLOBAL
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Specialcykler
G601 ARBETSOMRAADE LOKAL

Avkannarcykler for avkannarkalibrering

G460 TS KALIBRERING LAENGD

G461 TS KALIBRERING MOT RING
G462 TS KALIBRERING MOT TAPP
G463 TS KALIBRERING MOT KULA

Avkannarcykler for kinematikmaétning

G450 SPARA KINEMATIK

G451 KINEMATIK-MAETNING
G452 PRESET-KOMPENSATION
(G453 KINEMATIK MATRIS

Avkannarcykler for verktygsmatning

G480 KALIBRERING AV TT
G481 VERKTYGSLAENGD
(G482 VERKTYGSRADIE
(G483 VERKTYGSMAETNING
G484 KALIBRERING IR-TT

Bestamma bearbetningsplan

G17 Spindelaxel Z - plan XY
G18 Spindelaxel Y - plan ZX
G19 Spindelaxel X - plan YZ
Matt

G70 Mattenhet tum

G71 Mattenhet mm

G90 Absolutmatt

G91 Inkrementalmatt

Speciella G-funktioner

G29 Overfor aktuell position

G38 Stoppa programexekveringen
G51 Forbered verktygsvaxlare
G79 Cykelanrop

G98 Sdtt label
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Adresser
Adresser
% = Programbodrjan
B Programstart
# Nollpunktsnummer med G53
A Rotationsrorelse runt X-axel
B Rotationsrorelse runt Y-axel
C Rotationsrorelse runt Z-axel
D Q-parameterdefinitioner
DL Forslitningskompensering langd med T
DR Forslitningskompensering radie med T
E Tolerans
B M112
= M124
F B Matning
B Vantetid med G04
m Skalfaktor med G72
® Faktor Freducering med M103
G G-funktioner
H ®  Polar koordinatvinkel
B Vridningsvinkel med G73
B Gransvinkel med M112
| X-koordinat for cirkelcentrum/pol
J Y-koordinat for cirkelcentrum/pol
K Z-koordinat for cirkelcentrum/Pol
L B Satt ett labelnummer med G98
B Hopp till ett labelnummer
® Verktygslangd med G99
M M-funktioner
N Blocknr.
P B Cykelparametrar i bearbetningscykler
® Varde eller Q-parameter i Q-parameterdefinition
Q Parameter Q
R B Polar koordinatradie
m Cirkelradie med G02/G03/G05
® Rundningsradie med G25/G26/G27
B Verktygsradie med G99
S B Spindelvarvtal
® Spindelorientering med G36
T ® Verktygsdefinition med G99

m \erktygsanrop
= Nasta verktyg med G51
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Adresser

Axel parallell med X-axel

Axel parallell med Y-axel

Axel parallell med Z-axel

X-axel

Y-axel

NI<IX|=z|<|C

Z-axel

* Blockslut

Konturcykler

Programuppbyggnad vid bearbetning med flera verktyg

Lista med konturunderprogram G37 PO1 ...
Konturdata definiera G120 Q1 ...
Borr definiera/anropa G121 Q10 ...
Konturcykel: Férborrning
Cykelanrop
Grovfras definiera/anropa G122 Q10 ...
Konturcykel: Urfrasning
Cykelanrop
Finfras definiera/anropa G123 Q1 ...
Konturcykel: Finskar djup
Cykelanrop
Finfras definiera/anropa G124 Q11 ...
Konturcykel: Finskar sida
Cykelanrop
Slut pa huvudprogrammet, dterhopp MO02
Konturunderprogram G98 ...

G98 L0

Radiekompensering for konturunderprogram

Kontur Konturelementens program- Radiekompensering
meringsfoljd
Invandig (ficka) vid medurs (CW) G42 (RR)
vid moturs (CCW) G41 (RL)
Utvandig (6) vid medurs (CW) G41 (RL)
vid moturs (CCW) G42 (RR)
Koordinatomrakningar
Koordinatomrakning Aktivera Upphéava
Nollpunktsforskjutning G54 X+20 Y+30 Z+10 G54 X0 Y0 Z0
Spegling G28 X G28
Vridning G73 H+4b G73 H+0
Skalfaktor G72F 0,8 G72 F1
Bearbetningsplan G80 A+10 B+10 C+15 G80
Bearbetningsplan PLANE ... PLANE RESET
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Tabeller och 6versikt | Funktionsoversikt DIN/ISO TNC 620

Q-parameterdefinitioner

D Funktion

00 Tilldelning

01 Addition

02 Subtraktion

03 Multiplikation

04 Division

05 Kvadratrot

06 Sinus

07 Cosinus

08 Roten ur kvadratsumman ¢ = (a2+b2)
09 Om lika, hoppa till labelnummer

10 Om olika, hoppa till labelnummer

1 Om stoérre an, hoppa till labelnummer
12 Om mindre an, hoppa till labelnummer
13 Vinkel med ARCTAN

14 Kalla upp felmeddelanden

15 Extern utmatning

16 Formaterad utmatning av text eller Q-parametervarde
18 Lasa systemdata

19 Overfér vérde till PLC

20 NC och PLC synkronisering

26 Oppna fritt definierbar tabell

27 Skriv till en fritt definierbar tabell

28 Léas fran en fritt definierbar tabell

29 Overfora upp till atta varden till PLC

37 Exportera lokala Q-parametrar eller QS-parametrar till ett anropande NC-program
38 Skicka information fran NC-programmet
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264

D18: Lasa systemdata.............. 275
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512

D23: CIRKELDATA: Berakna cirkel
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D29: Overfér varde till PLC....... 277
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278
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FaS. e 148
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FitYP. e 97
Funktionsodversikt................. 100
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VAl il 102
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Riktning och langd pa
konturelement................ 171
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Ratlinje............ooeee 169
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Oppna dialog..............ccco. 168
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PlaN. ... 372
Fullcirkel.........coooooo 151
FUNCTION COUNT.........ccue.. 321
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GESteN .t 437
GOTO..coiiiieiieeee 180
Grafik
vid programmering............... 195
delfoérstoring.........cccceee.. 197
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o
Helix-interpolering..................... 161
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Hopp
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Huvudaxlar..........cccceeeeieieeeeeenennn. 80
Harddisk........oooov 97
Hornrundning......cccvvvvviiieneeenn. 149
Hornrundning M197................. 226
[—
Import
Tabell fran iTNC 530............. 332
Infoga kommentar............ 182, 183
ITNC 530...ciiiiiiiiiiiiieic 62
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276
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o
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Projektionsvinkeldefinition... 350
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