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Bruksanvisningen galler for

Denna handbok beskriver funktion som finns tillgangliga i TNC 124
med mjukvaruversion fran och med

Progr. 246 xxx 09.

De tre bokstaverna ,x" star for ett godtyckligt nummer.

@ Utforlig teknisk information aterfinns i
Teknisk Handbok for TNC 124.

NC- och PLC-mjukvarunummer i Er TNC

TNC:n presenterar NC- och PLC-mjukvarunummer efter det att
strommen har slagits pa.

Avsett anvandningsomradet

Utrustningen motsvarar klass A enligt EN 55022 och ar huvudsakli-
gen avsedd for anvandning inom industrin.

TNC 124
TNC-familjen

Vad betyder egentligen ,NC"?

Det svenska begreppet for ,NC” (Numerical Control) ar
~numerisk styrning”, alltsa ,, styrning med hjalp av tal”.

Moderna styrsystem som TNC fran HEIDENHAIN har f6r andama-
let en inbyggd dator.

De kallas darfor ,,CNC" (Computerized NC).

NCs fran HEIDENHAIN riktade sig redan fran borjan till
maskinoperatorer som knappade in sina program direkt i styr-
systemet.

Darfor heter HEIDENHAIN styrsystem TNC (Tipp-NC, fran tyskans
eintippen).

TNC 124 ar ett ratlinjestyrsystem for borr- och frasmaskiner med
upp till tre axlar. Dessutom kan TNC 124 dven presentera positio-
nen fran en fjarde axel.

Dialogprogrammering

Maskinoperatoren lagger in informationen fran arbetsstyckets rit-
ning i ett bearbetnings-program.

| bearbetningsprogrammet skriver man in alla uppgifter som TNC:n
behodver for att kunna utfora bearbetningen, t.ex. koordinaterna for
maél-positioner, bearbetningsmatning och spindelvarvtal.

Vid dialogprogrammeringen anger maskinoperatoren enkelt
programuppgiften genom en knapp- eller softkeytryckning. Déaref-
ter fragar TNC:n automatiskt, i klartext, efter alla uppgifter som be-
hovs for detta arbetssteg.

TNC 124



Hur skall bruksanvisningen anvandas

For TNC-nyborjare fungerar bruksanvisningen som utbildnings-
material. | borjan formedlas grunder i NC-teknik och en inblick i
TNC-funktionerna.

Dérefter beskrivs varje funktion utforligt och forklaras med ett
exempel. Man behover alltsé inte fordjupa sig alltfor mycket i

. leori”. For att bli val fortrogen med TNC-systemets funktioner
bor TNC-nybdorjaren konsekvent arbeta sig igenom alla exemplen.
Exemplen ir medvetet Oversiktliga; Som regel behdver man
mindre &n 10 minuter for att knappa in programmeringsexemplet.

For TNC-experter fungerar handboken som ett omfattande
referens- och uppslagsverk. Handbokens oversiktliga uppbyggnad
och sokregistret underlattar sékning efter specifika begrepp och
teman.

Handhavandebeskrivning

Schematiska handhavandebeskrivningar medféljer varje exempel i
denna handbok.
De ar uppbyggda pé foljande satt:

Driftarten finns angiven ovanfor det forsta dialogsteget.

[ Har visas knappen
som man skall
trycka pa.

Har forklaras knappfunktionen eller arbetssteget.
Om det behdvs finns dven kompletterande information har.

Dialogfraga

Har visas knappen
som man skall
trycka pa.

Har forklaras knappfunktionen eller arbetssteget.
Om det behdvs finns dven kompletterande information har.

S

Om det finns en pil efter den sista handhavandebeskrivningen
betyder det att beskrivningen forsatter pa nasta sida.

Dialogfragan visas vid vissa tillfallen (inte alltid) hogst upp i
TNC-bildskdrmen.

Om beskrivningen ar delad med en streckad linje och ordet , el-
ler”, kan man sjalv valja mellan det dvre eller det undre handlings-
sattet.

Vid vissa handhavandebeskrivningar har dessutom bildskarmen
som visas efter knapptryckningen avbildats.

Forkortad handhavandebeskrivning

Forkortade handhavandebeskrivning forekommer dessutom.
| dessa markerar en pil ( » ) en ny inmatning eller ett nytt
arbetssteg.

8 TNC 124



Speciella anmarkningar i denna handbok

Extra viktig information i denna bruksanvisning finns angiven sepa-
rat i gré rutor. Beakta dessa anmarkningar extra noga.

Om man inte beaktar denna information kan det hdanda att funktio-
nen inte fungerar som Onskat eller att arbetsstycket eller verktyget
skadas.

Symboler i anmarkningarna
Varje anmarkning identifieras med en symbol till vanster som
indikerar anmarkningens betydelse.

@5 Allman anmaérkning,
t.ex. om styrsystemets beteende.

Anmarkning med referens till Maskintillverkaren,
% t.ex. att maskintillverkaren méaste frige funktionen.

Viktig anmarkning,
t.ex. att funktionen kraver ett speciellt verktyg.

TNC 124



TNC-tillbehor

Elektroniska handrattar

De ,elektroniska handrattarna” fran HEIDENHAIN underlattar
exakta manuella forflyttningar av maskinsliderna.

P& samma satt som i en manuell maskin ger en vridning pa
handveven upphov till att maskinsliden forflyttas med en
bestdmd stracka . Forflyttningsstrackan per varv kan véljas.

Den elektroniska handratten HR 410

10
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1 Grunder for positionsuppgifter

1
Grunder for positionsuppgifter

Referenssystem och koordinataxlar

Referenssystem

For att kunna definiera positioner behdver man forst och framst ett
referenssystem. Exempelvis kan platser pa jordens yta definieras
"absolut" med hjalp av deras geografiska koordinater (latitud och
longitud). Termen "koordinat" kommer frdn det latinska ordet for
"det som ar ordnat". Natet av horisontella och vertikala linjer runt
klotet utgor ett "absolut referenssystem” — i motsats till ett "relativt
referenssystem" dar en position anges med referens till en annan
kand position.

Nollgraders longituden pa bilden till hdger I6per genom
rymdobservatoriet i Greenwich och nollgraders latituden
ar ekvatorn.

Ratvinkliga koordinatsystem

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en fraismaskin som ar
utrustad med ett TNC-kurvlinjesystem utgar man oftast fran ett
kartesiskt (= ratvinkligt, efter den franska matematikern och
filosofen René Descartes, pa latin Renates Cartesius;1596-1650)
koordinatsystem. Koordinatsystemet bestér av tre, med maskin-
axlarna parallella, koordinataxlar X, Y och Z .

Om man tanker sig att man héller hoéger hands langfinger i
verktygs- axeln (pekande mot verktyget fran arbetsstycket) sa mot-
svarar, detta positiv riktning i Z-axeln, tummen motsvarar positiv
riktning i X-axeln och pekfingret positiv riktning i Y-axeln.

Axelbeteckning

X, Y och Z ar huvudaxlar i det kartesiska koordinatsystemet.
Tillaggsaxlarna U, V och W ligger parallella med huvudaxlarna.
Vridningsaxlar betecknas som A, B och C (se Fig 1.3).

90° 0° 90°

Det geografiska koordinatsystemet
ar ett absolut referenssystem.

Fig 1.1:

Maskinaxlarnas benédmning och rikt-
ning i en frasmaskin.

Fig 1.2:

ZA v

"l @%
.
=

Huvud, tillaggs och vridningsaxlar i
det kartesiska koordinatsystemet.

Fig 1.3:

TNC 124
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1 Grunder for positionsuppgifter

Utgangspunkt och positionsuppgifter

Installning av utgangspunkt (nollpunkt)

Arbetsstyckets ritning specificerar en sarskild punkt (ofta ett hérn)
pa arbetsstycket som en absolut utgdngspunkt, samt en eller flera ZA
relativa utgangspunkter. Med funktionen for instalining av origos
lage stalls denna utgdngspunkt in, sé att det absoluta eller det rela-
tiva koordinatsystemet relateras till denna punkt: Arbetsstycket -
som ar uppriktat i forhallande till maskinaxlarna - forflyttas till en Y
specifik position i forhallande till verktyget och positionsvardet
satts till noll eller annat lampligt varde (t .ex for att kompensera for
verktygsradien). X

Fig1.4:  Arbetsstyckets nollpunkt och det
ratvinkliga koordinatsystemets ut-
gangspunkt sammanfaller.

Exempel: Koordinater for punkt() :
X= 10 mm ZA
Y = 5 mm
Z= 0 mm (borrdjup: Z=-5mm)
Fran punkt (D ligger nollpunkten fér det ratvinkliga
koordinatsystemet 10 mm i X-axeln och 5 mm i Y-axeln Y
(i negativ riktning).

Med avkannarfunktionerna i TNC 124 kan nollpunkten enkelt hittas
och anges.

Fig 1.5: Punkt @ bestdmmer koordinat-
systemet.

12 TNC 124



1 Grunder for positionsuppgifter

Utgdngspunkt och positionsangivelser

Absoluta arbetsstyckespositioner

Varje position pa arbetsstycket ar genom sina absoluta koordinater
entydigt bestdmda.

Ex: Absoluta koordinater for position (1) :
X = 20 mm
Y = 10 mm
Z = 15 mm

Nar borrning eller frasning, enligt en arbetsstyckesritning, utfores
med absoluta koordinater, forflyttas verktyget till de angivna
koordinaterna.

Inkrementala arbetsstyckespositioner.

En position kan ocksa referera till den féregdende bor-positionen:
den relativa nollpunkten laggs alltsa vid den senaste programme-
rade positionen. Man talar dd om inkrementala koordinater
(Inkrement = 6kning), t. ex. inkrementala matt eller kedjematt (da
positionerna definieras som kedjor av matt).

Inkrementala koordinater markeras med ett I.

Ex: Inkrementala koordinater for position @) refererande till

position (2)
Absoluta koordinater fér position 2) :
X = 10 mm
Y = 5 mm
Z = 20 mm

Inkrementala koordinater for position @)

IX= 10mm
IY= 10mm
IZ= -15 mm

Nar borrning eller frasning, enligt en arbetsstyckesritning, utfores
med inkrementala koordinater, forflyttas verktyget vidare med den
stracka som koordinaterna anger.

ZA

Fig 1.6:  Position @ &r exempel pa
., absoluta koordinater”.

Fig 1.7:  Position @ och ® &r exempel pa
.inkrementala koordinater”.

TNC 124
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1

Grunder for positionsuppgifter

Maskinrorelser och positionsmatsystem

Programmera verktygsrorelser

Beroende pa maskinens konstruktion ror sig en axel antingen ge-
nom att maskinbordet forflyttas med det uppspanda arbetsstycket
eller genom att verktyget forflyttas.

Nar man anger verktygsrorelser i ett program,
@5 beakta foljande grundforutsattning:
Verktygsrorelser skall alltid programmeras
som om arbetsstycket stod stilla och verktyget
utférde alla rorelser.

Positionsmatsystem

Positionsmaétsystemen — ldngdmatsystem for linjaraxlar, vinkelmat-
system for rotationsaxlar — omvandlar maskinaxlarnas rorelser till
elektriska signaler. TNC 124 utvarderar signalerna och beraknar
kontinuerligt maskinaxlarnas ar-positioner.

Vid ett stromavbrott férloras sambandet mellan maskinslidernas
positioner och de berdknade ar-positionerna; TNC:n kan aterskapa
detta samband efter uppstarten.

Referensmarken

P& positionsmatsystemets matstav har ett eller flera referens-
marken placerats. Referensmarkena genererar en signal da de
passeras, vid vilken TNC:n registrerar matstavspositionen som
referenspunkt (matstavsposition = maskinfast utgdngspunkt).
Med hjalp av denna referenspunkt kan TNC:n aterskapa sambandet
mellan maskinslidens position och den presenterade ar-positionen.

Vid landmatsystem med avstandskodade referensmaérken beho-
ver maskinaxeln bara forflyttas maximalt 20 mm for att
uppna detta (20° vid vinkelmatsystem).

Bild 1.8: Y- och Z-axeln forflyttar sig
verktyget, i X-axeln forflyttas
maskinbordet

ZA

Bild 1.9:  Positionsmaétsystem for en linjar
axel, t.ex. for X-axeln

W,
M,

Bild 1.10: Métstav — uppe med avstands-
kodade referensmarken, nere
med ett referensmarke

14
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1 Grunder for positionsuppgifter

Vinkeluppgifter

For vinkeluppgifter finns foljande referensaxlar definierade:

Plan Vinkelreferensaxel
XY + X
Y/Z +Y
Z /X +7

Fortecken for rotationsriktning

Positiv rotationsriktning ar moturs riktning om man betraktar
bearbetningsplanet i riktningen motsvarande negativ
verktygsaxel (se fig. 1.11).

Exempel: Vinkel i bearbetningsplanet X /Y

Vinkel Motsvarar ...

+ 45° ... halva vinkeln mellan +X och +Y
+ 180° ... negativ X-axel
-270° ... positiv Y-axel

Bild 1.11: Vinkel och vinkelreferensaxel,
t.ex. i X/Y - planet

TNC 124
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1 Grunder for positionsuppgifter

NOTERINGAR
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2 Arbeta med TNC 124 - Steg 1

2
Arbeta med TNC 124

Innan man bérjar

— Steg 1

Efter varje uppstart méaste referensmarken passeras:

Fran referensmarkena

s positioner aterskapar TNC:n automatiskt

forhallandet mellan axelslidernas positioner och visar det varde,
som man sist definierade genom att ange nollpunkten.

Nar man staller in en ny utgangspunkt lagrar TNC:n det nya forhal-

landet automatiskt.

Uppstart av TNC 124

Sla pd matningsspanningen till TNC och maskin.

(v

MINNESTEST

Var god vanta.

TNC: ns minne testas automatiskt.

b

STROMAVBROTT

TNC-meddelande, strommen har varit bruten. Radera meddelandet.

b,

STYRSPANNING TILL RELA SAKNAS

Sla péa styrspanningen. )
TNC:n testar automatiskt NODSTOPP-slingans funktion.

2

PASSERA REFERENSPUNKT

For varje axel:

— — eller — — — —
Tryck och hall i succes-

sivt:

Passera referenspunkterna i féreslagen ordningsfaljd.

Passera referenspunkterna i valfri ordningsféljd:

tryck och hall i de externa riktningsknapparna for varje axel
tills referenspunkten har passerats.

Ordningsfoljd i detta exempel: X-AXEL, Y-AXEL, Z-AXEL

r——efer ————H——— — — — — — — —

TNC 124 ar nu funktionsklar i driftart.

MANUELL DRIFT.

TNC 124
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2

Arbeta med TNC 124 - Steg 1

Driftarter i TNC 124

Genom att valja driftart bestammer man vilka av TNC:ns funktioner
som for tillfallet skall finnas tillgangliga.

Tillgangliga funktioner Driftart Knapp
Forflytta maskinaxlarna MANUELL
e med riktningsknapparna, DRIFT @

e med elektronisk handratt,

e stegvis positionering;
Installning av utgangspunkt

— aven med avkadnnarfunktioner
(t.ex. cirkelcentrum som
utgdngspunkt);

Ange och andra spindelvarvtal
och tillaggfunktioner

Ange och utfora individuella ~ MANUELL
positioneringsblock; POSITIONERING @
Ange och utfora héalbilder

block for block;

Ange och dndra spindelvarvtal,

matning och tillaggsfunktioner;

Ange verktygsdata;

Lagra bearbetningssteg for PROGRAM-

smaéserier i TNC:n genom INMATNING/
e |nmatning med knappsats EDITERING
® Teach-In;

Overforing av program via
datasnittet

Utfora program PROGRAM-
* Dblockfolid KORNING

e enkelblock

Man kan nar som helst vixla driftart genom att trycka
pa knappen for den dnskade driftarten.

Funktioner HELP, MOD och INFO

Funktionerna HELP, MOD och INFO i TNC 124 kan kallas upp néar
som helst.

Kalla upp en funktion:
» Tryck pa funktionsknappen.

Lamna en funktion:
» Tryck pa funktionsknappen pa nytt.

Funktioner Beteckning Knapp
Integrerad anvandarhandledning: HELP
Grafik och text presenteras i

bildskarmen som forklaring och
hjalp till den aktuella situationen

Andra anvandarparametrar: MOD
Forandra TNC:ns w
grundinstallning

Skardataberakning, INFO
Stoppur, kalkylator @

18
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2 Arbeta med TNC 124 - Steg 1

Vilja softkey-funktioner

0
Funktionsoversikt é
Funktion Knapp ACTL .
Softkeyrad bladdra: framat T e
Softkeyrad bladdra: bakat
G4 tillbaka en softkeyniva Fig 2.1:

Softkey-funktionerna ar grupperade i en eller flera softkeyrader.
TNC:n indikerar antalet rader med en symbol langst ned i hogra
hornet pa bildskarmen. Om ingen symbol ar synlig innebar detta att

alla valbara funktioner redan ar synliga. PROGRAMMING AND EDITING cDIE

Program

Den aktuella softkeyraden indikeras med en symbol i form av en

Manage.

ifylld rektangel.

BEGIN PGM 1111 MM v >
9998

X-20 RO
M RO
MAX

X+ 120.000 Y+ 25.500
z- 35.000 C+ 180.000° P
Z oS O M5/9 41 %

TNC:n visar softkeys med huvudfunktionen i en driftart
nar man trycker pa knappen for denna mode.

Symboler pa TNC-bildskarm

TNC:n informerar kontinuerligt med symboler om dess driftstatus
Symbolerna é&r synliga pa bildskarmen

e Dredvid koordinataxlarnas beteckningar eller

e jstatusraden i bildskdrmens undre kant

Symbol Funktion/Betydelse

T.. Verktyg, t.ex. 1

S.. 7 Spindelhastighet, t.ex. S 1000 [varv/min]

F..7Y Matningshastighet, t.ex. F 200 [mm/min]
M ... Tillaggsfunktion, t.ex. M 3

J Utgdngspunkt t.ex.4— 1

AR TNC visar ar-véarde

BOR TNC visar bor-varde

REF TNC visar referensposition

SLAP TNC visar slapfel

%k Styrning aktiv

=1« Spindelbroms aktiv

—1Or— Spindelbroms ej aktiv

A Axeln kan forflyttas med den elektroniska

handratten

¥} Om symbolen F eller S visas inverterat mot en ljus bakgrund,
innebar detta att matningen eller spindeln inte har frigivits
fran PLC.

Softkeyrad-symbolen ldngst
ned till hoger pa bildskdrmen; visar
den forsta softkeyraden

TNC 124
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2 Arbeta med TNC 124 - Steg 1

Den integrerade anvandarhandledningen

Den integrerade anvandarhandledningen ger dig information och
hjalp som &r anpassad till den aktuella situationen.

Kalla upp anvéndarhandledningen:

» Tryck pd knappen HELP.

» Bladdra med , Bladdra”-knapparna néar forklaringen omfattar
flera bildskdrmssidor.

HELP: PROBING FUNCTIONS

Functions for datum setting

Workpiece edge as
datum

Lamna anvéndarhandledningen: Center-|  Cenberline betueen tuo
° Q Line
» Tryck pa knappen HELP pa nytt.

Circle ylinarteat lirfact
Exempel: Integrerad anvandarhandledning for installning av utgangpunkt == datun
( AVKANNING MITTLINJE ) 13
Funktionen AVKANNING MITTLINJE beskrivs pa sidan 34 i
denna handbok.

» Vil driftart MANUELL DRIFT.
» Bladdra till den andra bildskarmssidan. Bild2.2: Integrerad anvandarhandledning for
» Tryck pa knappen HELP. AVANNING, sidan |
| bildskarmen presenteras handledningens forsta sida
som beskriver avkannarfunktioner.
En sidreferens visas nere till hoger i bildskarmen:
Framfor snedstrecket visas den valda sidan och efter det

HELP: PROBE CENTERLINE

visas antalet sidor. | oo With Tool —-ommmommmmme

Den integrerade anvéndarhandledningen innehéller i detta Genterline as datum =\ @ te vie

exempel tre bildskdrmssidor med information om Moo Select the axis, .g. X.

AVKANNARFUNKTIONER :

e Oversikt dver avkannarfunktioner (sidan 1) 2. Touch the first side with the tool.

° G_rafisk iIIustra_tion av alla avkannarfunktionerna 3. Store the position of the

(Sldan 2 OCh Sldan 3) 4. Tough_the ;eco:\d sic"ie and store its

» Limna den integrerade anvandarhandledningen: posrtien with Teter 12

Tryck pd knappen HELP pé nytt.
| TNC-bildskdrmen visas ater menyn for
avkannarfunktionerna.

o ) L Bild 2.3:  Integrerad anvandarhandledning for
Trka eXempelVlS pa SOftkey mittlinje . AVKANNING MITTLINJE , sidan 1

Tryck pa knappen HELP.

Den integrerade anvandarhandledningen innehaller nu tre
bildskdrmssidor med speciell information om funktionen
AVKANNING MITTLINJE:

vy

e Sammanfattning av alla arbetssteg (sidan 1) HELP: PROBE CENTERLINE

. . .. . . A T e With Tool —--—------—-—---

e (Grafisk presentation av avkanningsforloppet (sidan 2) e th 4 cdoe hos b fored

: en_the second edge has been stored,
* Information om hur TNC:n reagerar och om Comterline ond the dittance befueen the

installining av utgdngspunkten (sidan 3) sides. The display is frozen.
. . . . 5. Retract the tool from the edge.
» Lamna den integrerade anvandarhandledningen pa nytt: 6. [o] Enter value for datun, such as
X=0 mm.

Tryck pd knappen HELP pa nytt.
7. Confirm entry.

The TNC displays the position of the
spindle center referenced to the new
datum. 272

Bild 2.4:  Integrerad anvandarhandledning for
AVKANNING MITTLINJE , sidan 2
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2 Arbeta med TNC 124 - Steg 1

Felmeddelanden

Om ett fel uppkommer medan man arbetar med TNC:n, visas ett
meddelande pa bildskarmen.

Anropa forklaring av fel:
» Tryck pd HELP-knappen

Aterstallning av felmeddelande:
» Tryck pa CE-knappen

Blinkande felmeddelande

Viljam

2 VARNING'!
Ett blinkande felmeddelande innebar att TNC:ns
funktionssakerhet ar otillracklig.

Nar TNC:n visar ett blinkande felmeddelande:

» Notera felmeddelandet som &r synligt pa bildskarmen.

» Stang av TNC:n och maskinen.

» Forsok att atgarda problemet med strommen avslagen.

» Om felet ej kan atgardas eller om felmeddelandet fortsatter att
blinka, kontakta Er servicerepresentant.

attenhet

Positionerna kan visas i millimeter eller i tum. Om man véljer tum kommer ,,inch

" att visas hogst upp i bildskarmen.

Andra mattenhet:

» Tryck pa MOD-knappen.

» Bladdra till softkeyraden med anvandarparametrarna
mm eller inch.

» Tryck pa softkey mm eller inch.
for att véxla till den andra enheten.

» Tryck p4& MOD-knappen igen.

Mer information om anvandarparametrarna finns i
kapitel 12.

MANUAL OPERATION

B35 s

= °

AT X+ 4.72440

NS Joa
Increm.

Y + 1.00395
Z - 1.37795 I
C + 180.000° =
T B Z x5 O M5/9 41 =

Fig 2.5: Indikeringen fér inch (tum) pa

bildskarmen.
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2 Arbeta med TNC 124 - Steg 1

Vilja typ av positionsvisning

TNC:n kan presentera ett antal olika positionsvarden for en specifik

verktygsposition. @
Bild 2.6 innehaller foliande positioner @ ©

e Verktygets utgdngsposition (&) >

e Verktygets malposition @ ®- @.
e Arbetsstyckets nollpunkt @) G- —-Lor——Ppo
e Matskalans nollpunkt W ‘

positionsvarden:

e Bér-position BOR(D
Positionsvardet som TNC:n momentant arbetar mot @

e Ar-position AR(2)
Verktygets aktuella position, utgdende fran arbetsstyckets-
nollpunkt Bild 2.6:  Positioner for verktyg och

o Sl_épfel sLAP () N . . arbetsstycke
Differens mellan bor- och ar-position (BOR - AR)

e Ar-position utgdende fran matskalans nollpunkt REF (%)

TNC:n positionsvisning kan véljas att presentera foljande typer av E\E W) @

Andra typ av positionsvisning

» Tryck pa knappen MOD.

» Bladdra till softkeyraden med anvandarparametern
Posit.

» Tryck pa softkeyn for val av positionsvisning.
Vaxling sker till nasta presentation.

» Valj dnskad typ av positionsvisning.

» Tryck pa knappen MOD pa nytt.

Mer information om anvandarparametrarna aterfinns i

kapitel 12.

Begransning av rorelseomrade

Maskintillverkaren bestammer maskinaxlarnas maximala
forflyttningsomraden.

Bild 2.7:  Mjukvarudndlagen bestdmmer
maskinens tillgangliga arbetsomrade
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3 Manuell drift och instélining

3

Manuell drift och instéllning

Maskintillverkaren kan bestdmma ett annat arbetssatt,
for forflyttning av maskinaxlarna, an det som beskrivs
i denna handbok.

| TNC 124 finns det fyra olika séatt att forflytta maskinens axlar pa i
manuell drift:

Riktningsknapparna

Elektronisk handratt

Stegvis positionering

Manuell positionering (se kapitel 4)

Dessutom kan man, i driftarterna MANUELL DRIFT och

MANUELL POSITIONERING (se kapitel 4), ange och andra

foljande:

e Matning F (matning kan bara anges i MANUELL
POSITIONERING )

e Spindelvarvtal S

e Tilldggsfunktion M

Matning F, spindelvarvtal S och tillaggsfunktion M

Andra matning F

Med potentiometern for matnings-override pa TNC-panelen kan
man andra Matningen F steglOst.

Matnings-override

Man kan variera Matning F fran 0 till 150% 100
av ett forinstallt varde

50 150
F %
5 WA

| [ L ~x
b

Bild 3.1:  Matnings-override pa TNC-panelen

TNC 124
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3 Manuell drift och instéllning )
Matning F, spindelvarvtal S och tillaggsfunktion M

Ange och andra spindelvarvtal S

Maskintillverkaren bestammer vilka spindel-
varvtal S som ar tillatna i Er TNC.

Exempel: Ange spindelvarvtal S

Valj funktion ,, Spindelvarvtal” s.

&

Spindelvarvtal ?

4@

a Ange spindelvarvtal S, t.ex. 950 varv/min.

Andra spindelvarvtal S.

Andra spindelvarvtal S

Man kan variera spindelvarvtalet S steglost med override-potentio-
meter - om det finns en s&dan - som éar placerad pa TNC-panelen.

Spindelvarvtals-override

Man kan variera spindelvarvtalet S fran 100
0 till 150% av det instéllda vardet.
¢ 50 150
0 QS%

Ange tillaggsfunktion M

Maskintillverkaren bestammer vilka tillaggsfunktioner M
som finns tillgdngliga samt vilken betydelse de har
i Er TNC.

Exempel: Ange tillaggsfunktion

s N

Valj funktion , Tillaggsfunktion” M.

'R

4@,
M

lladaggsfunktion M ?

Ange tilldggsfunktion M, t.ex. M 3: Spindel TILL, medurs.

Utfor tilldggsfunktion M.
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3 Manuell drift och instélining @

Forflytta maskinaxlarna

P& TNC-knappsatsen finns sex riktningsknappar placerade.
Knapparna for axlarna X och Z ar markerade med ett ' (prim-
tecken). Detta betyder att rorelseriktningen som finns angiven

pa dessa knappar motsvarar maskinbordets verkliga forflyttnings-
riktning.

Forflyttning med riktningsknapparna

Med riktningsknapparna valjer man bade
e koordinataxeln, t.ex. X
e forflyttningsriktningen, t.ex. negativ: X-

Vid maskiner med centraldrift kan man bara forflytta en axel at
gangen.

Nar man forflyttar en axel med en riktningsknapp stoppar TNC:n
forflyttningen automatiskt sa fort riktningsknappen har slappts.

Bild 3.2:  Riktningsknapparna pa TNC-knapp-
Kontinuerlig forflyttning av maskinaxlar satsen, i mitten snabbtransport-
Man kan aven forflytta maskinaxlarna kontinuerligt: knappen

TNC:n fortsatter att forflytta axeln dven efter det att riktnings-
knappen har slappts.

Man stoppar darefter sjalv forflyttningen med en knapptryckning
(se exempel 2 ldngst ner pa denna sida).

Forflyttning med snabbtransport zA
Nar man vill forflytta med snabbtransport:
» Trycker man pa snabbtransportknappen samtidigt som man

trycker pa riktningsknappen.
Exempel: Foérflytta en maskinaxel med riktningsknapp i Z+ riktningen -
X

(frikdrning av verktyg)

Exempel 1: Forflytta maskinaxlarna

Driftart: MANUELL DRIFT

R Tryck pé riktningsknappen och héll den intryckt, t.ex. for positiv Z-riktning
[Trka och hall inne: (Z'+), s&lange TNC:n skall forflytta maskinaxeln.

Exempel 2: Forflytta maskinaxlarna kontinuerligt

Driftart: MANUELL DRIFT

L ; Start axeln: tryck samtidigt pd , t.ex. for positiv Z-riktning, knappen (Z '+ )
. NC
[Sam“d'gt' och knappen NC-TI .
D 4

[ Stoppa axeln. ]
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Manuell drift och instélining

Forflytta maskinaxlarna

Forflyttning med en elektronisk handratt

Exempel:

Elektroniska handrattar kan endast anvandas i maskiner
med glappfria drifter. Maskintillverkaren kan ge mer
information om Er maskin kan utrustas med elektronisk
handratt eller inte.

Man kan ansluta féljande HEIDENHAIN elektroniska handrattar till
TNC 124

e Portabel handratt HR 410

e |nbyggnadshandratt HR 130

Forflyttningsriktning
Maskintillverkaren definierar i vilken riktning handratten skall vridas
for att astadkomma en viss rorelseriktning i en axel.

Nar man arbetar med den portabla handratten HR 410

Den portabla handratten HR 410 &r utrustad med sakerhetsbrytare
(3 . Man kan bara forflytta maskinaxlarna med handveven @) da
sakerhetsbrytarna ar intryckta.

Ytterligare funktioner pa handratten HR 410:

¢ Via axelvalsknapparna X, Y och Z (4 kan man valja vilken axel
som skall forflyttas.

e Via riktningsknapparna + och — (2 kan man férflytta axlarna
kontinuerligt.

e Hastigheten med vilken forflyttningen utfors vid vridning pa
veven eller tryckning pa riktningsknapparna kan valjas i tre steg
med hastighetsknappar ().

e Med knappen 6verfor-ar-position (5) kan man , i driftart , Teach-
in”, dverfora positioner till ett program eller déverfora verktygs
data till verktygstabellen.

e Tre av maskintillverkaren fritt definierbara knappar for maskin-
funktioner (8). Er maskintillverkare kan ge mer information om
dessa knappars funktion.

e NOD-STOPP knapp (D fér att omedelbart kunna stoppa
maskinen i hdndelse av fara.

e Med magneterna pa handrattens baksida kan handratten kan
handratten fastas pa ett lampligt stélle pd maskinen.

® Q@ @ ® ©

Bild 3.3:  Den portabla handratten HR 410

Forflytta maskinaxlarna med den elektroniska handratten HR 410,

t.ex. Y-axeln

Driftart: MANUELL DRIFT

-

@ Valj funktion Elektronisk handratt.
Handrattssymbolen visas bredvid "X" for X-koordinaten.

Valj koordinataxel pa handratten.

Handrattssymbolen forflyttas till den valda koordinataxeln.

Valj forflyttningsstracka per handrattsvarv p& handratten: , stor - mellan -
liten”, vilka har férinstéllts av maskintillverkaren.

=)
® = (= ¢
B

handveven.

Tryck in sdkerhetsbrytarna! Forflytta maskinaxeln genom att vrida pé

26
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3 Manuell drift och instélining

Forflytta maskinaxlarna

Stegvis positionering

Vid stegvis positionering kan man forflytta en maskinaxel med ett
inkrement vilket forinstalles som ,, stegmatt”. Varje gdng en
riktningsknapp trycks in forflyttas axeln i motsvarande riktning
med det installda ,stegmattet”.

Stegmattets aktuella varde

Nar man har angivit stegmattet lagrar TNC:n det inmatade vardet
och presenterar det till hoger om det upplysta inmatningsfaltet for
Stegmatt.

Detta varde géller som stegmaétt anda tills ett nytt varde anges
med knappsatsen eller véljes via softkey.

Stegmattets maximala varde
0,007 mm < stegmatt < 99,999 mm

Andra matning F
Matningen F kan minskas eller 6kas med potentiometern for
matnings-override.

Exempel: Férflytta maskinaxeln genom stegvis positionering i
X+ riktningen

Driftart: MANUELL DRIFT

JOG INCREMENT

=]
]
&

2]
o)
T X+ 120.000 I
Y +  25.500
Z - 35.000
C + 180.000°
T 68 Z S 0 M5/9 L1 =
Bild 3.4:  TNC-bildskarmen vid stegvis

positionering

i

&

!

10 X

Jog
Increm.

Vélj funktion Stegvis positionering.

N 4
( Steg :
0. 000
5 | Ange stegmdtt (5 mm)-med softkey.
——eller ——————eler ————————— - —— —— — — — — — — — — — —
B Ange stegmatt (5mm)- via knappsatsen. Godkann inmatningen.
N 4
Steg :
§ 0. 000 5.000
VA Forflytta maskinaxeln med det angivna stegmattet,
- t.ex. i X+ riktningen.

TNC 124
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Manuell drift och instélining M

Ange verktygsradie och -langd

Exempel: Ange verktygslangd och -radie

Ange verktygens langd och radie i TNC:ns verktygstabell. TNC:n
tar hdnsyn till dessa uppgifter vid instélining av utgdngspunkten
och vid alla andra bearbetningsférlopp.

Man kan ange upp till 99 verktyg i verktygstabellen. T4 T, T3

Som , verktygslangd” anger man langddifferensen AL mellan verk- Ri|!| Ry |! Rs
tyget och ett nollverktyg.

Om man mater verktygslangden genom att tangera arbetsstyckets
yta kan ar-positionen i verktygsaxeln enkelt éverforas med hjalp av

en softkey.

Fortecken for langddifferensen AL @ AL;=0 ' o0 X
[ 2

Verktyget ar langre an
Verktyget ar kortare a

i verktygstabellen

z
Verktygsnummer: tex. 7
To T7
Verktygslangd: L=12 mm = ==
Verktygsradie: R= 8 mm . R7=i=
)] |
/ //A
L)
/
) a X
E’f,,'ﬁ?,’f’ ,,,,,, | L L0

) 4

4

AL3<0

nollverktyget: AL > 0
n nollverktyget: AL < 0

Bild 3.56:  Verktygsléangd och -radie

Valj anvandarparametrar.

Bladdra till softkeyraden med softkey Tool tabell.

) N
Tool -
Table Oppna Tool tabell.
D
g Verktygsnummer ?
@ Ange verktygsnummer (t.ex. 7). Godkann inmatningen.
D
Verktygsl&adngd ? )

Ange verktygsldngd (12 mm ). Godkann inmatningen.

——eller ————fp——¢eller —————————H——+———— —(— — — — — — — — — — —
e Overfor verktygsaxelns ar-position med hjélp av softkey .
——eller ————7F——e¢ller ——————— H—— —"H—H—(—"(—"(———— — — — — — — — — — —
Overfor verktygsaxelns ar-position med hjalp av knappen ,, Overfor ar-position”
L pé handratten.

28
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3 Manuell drift och instélining M
) .
\ Verktygsradie *?
B . Ange verktygsradie (8 mm ). Godkann inmatningen.
w
w Ga ur anvandarparametrarna.

Anropa verktygsdata

Dina verktygs langder och radier méste forst anges i TNC:ns verk-
tygstabell (se foregaende sida).

Innan en bearbetning startas valjer man ett verktyg och verktygs-
axeln som bearbetningen skall utféras med fran verktygstabellen.
For att gora detta forflyttar man markdren till det dnskade verkty-
get, valjer verktygsaxel med softkey samt trycker pa softkey Tool
Call.

TNC:n tar d& hansyn till den lagrade verktygsinformationen genom
verktygskompensering vid exekveringen, exempelvis dven vid hal-
bilder.

Verktygsdata kan aven anropas med kommandot
TOOL CALL i ett program.

Exempel: Anropa verktygsdata

TOOL TAB

LE

Tool

+ 20.000 Call
Tool axis : Z

o| + 0.000 + 0.000

1 + 29.8289 + 7.500 Y

2| +120.000 + 10.000

3| + 29.883 + 5.000

4| +180.000 + 20.000 z

5| + 12.732 + 9,980

6| + 45.530 + 6.000 i

7| + 32.500 + 2.500 T
T6 Z .8 0 M5/8 41 -
Bild 3.6:  Verktygstabellen i TNC-bildskdrmen

@ Valj anvandarparametrar.
N 4
/ Bladdra till den forsta softkeyraden med softkey Tool tabell.
N 4
Tool -
Table Oppna Tool tabell.
'd Y
g Verktygsnummer ? )
B . Ange verktygsnummer (t.ex. 5). Godkdnn inmatningen.
D
2 '; Ange verktygsaxel (Z).
N 4

Tool .Aktivera” verktyget och ga ur anvandarparametrarna.
Call ::

TNC 124
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Manuell drift och instélining

Vilja utgangspunkt

TNC 124 kan lagra upp till 99 utgdngspunkter i en nollpunktstabell.
Déarigenom slipper man oftast berdkningar av forflyttningsstrackor
d& man arbetar med komplicerade ritningar som innehéller flera
utgadngspunkter, eller nar man bearbetar flera identiska
arbetsstycken vilka ar uppspanda samtidigt pad maskinbordet.

I nollpunktstabellen finns positionen for varje utgangspunkt som
TNC 124 har tilldelat varje axel i férhallande till referenspunkten
(REF-vardet) vid installningen av respektive utgangspunkt. Om
man andrar REF-vardet i nollpunktstabellen kommer utgangspunk-
ten att forflyttas.

TNC 124 presenterar den aktuella utgdngspunktens nummer nere
till héger i bildskarmen.

Att valja utgdngspunkt:

| alla driftarter:

» Tryck pa knappen MOD och bladdra till softkeyraden
med softkey nollpunktstabell.

» Tryck pa softkey nollpunktstabell.
» Valj utgangspunkten som skall anvandas fran tabellen.
» G4 ur nollpunktstabellen:
Tryck pa knappen MOD pa nytt.
| MANUELL DRIFT och MANUELL
POSITIONERING:

» Tryck pa de vertikala pilknapparna.

Maskintillverkaren bestammer om ,, snabbval av
utgangspunkt” kan utforas med pilknapparna
eller inte.

| PROGRAMINMATNING / PROGRAMKORNING:

» Man kan aven vélja utgdngspunkt med kommandot
.DATUM" i ett program.

30
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Manuell drift och instélining

Installning av utgangspunkt: Forflyttning till position och ange ar-varde

Exempel:

Det enklaste sattet att stélla in utgdngpunkten ar att anvanda
TNC:ns avkannarfunktioner.
Avkannarfunktionerna finns beskrivna pa sidan 32.

Naturligtvis kan man dven tangera arbetsstyckets kanter en efter
en pa traditionellt satt och ange arbetsstyckespositionerna som
utgdngspunkter (exempel pd denna och nasta sida).

Installning av utgangspunkt utan avkannarfunktion

Bearbetningsplan: X /Y
Verktygsaxel: Z
Verktygsradie: R = 5 mm

Ordningsfoljd vid
installning i detta
exempel: X-Y-Z

Forberedelse

» Valj dnskad utgangspunkt

(se ,Valj utgdngspunkt”)

Vaxla in verktyget.

Tryck pd knappen MOD och bladdra till softkeyraden
med softkey Tool Tabell.

Vélj anvandarparametern Tool Tabell.

Valj verktyget med vilket utgdngspunkten skall stallas in .
Ga ur verktygstabellen:

Tryck pé softkey Tool Ccall.

Starta spindeln, t.ex. med tillaggsfunktion M 3.

Y YYVY VYY

ZA

s
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Manuell drift och instélining @

Instéllning av utgangspunkt: Forflyttning till position och ange ar-varde

Driftart: MANUELL DRIFT

Datum Vélj funktion Utgangspunkt.

Valj axel: X-axel.

Tangera arbetsstyckets kant (1.

@®(- 4

lage

MO
n B
H-
+Q
oO

Ange verktygscentrumets position (X = -5 mm)
och
overfor utgdngspunktens X-koordinat.

Valj axel: Y-axel.

Tangera arbetsstyckets kant (@) .

. 4
Y
D 4
v
Origos 1lage
Y =-5
Overfor utgangspunktens Y-koordinat.
'd Y
P4 Valj axel: Z-axel.
) D
@ Tangera arbetsstyckets Overyta.
'd Y
Origos 1lage
Z = -5
a Ange verktygsspetsens position (Z =0 mm )
och
overfor utgangspunktens Z-koordinat.
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3 Manuell drift och instélining @

Funktioner for installning av utgangspunkt

Forberedelse innan alla avkanningsfunktioner

Det ar mycket enkelt att stalla in utgdngspunkten med hjalp av
TNC:ns instéllningsfunktioner. For detta behdver man inte ndgot
avkannarsystem eller ndgon kantavkannare. Istallet tangerar man
helt enkelt arbetsstyckets kanter med verktyget.

HELP: PROBING FUNCTIONS

TNC:n erbjuder foljande avkanningsfunktioner: Functions for datum setting

e Arbetsstyckets kant som utgéngslinje: Horkpiece edge o
Kant

e Mittlinje mellan tva kanter pé arbetsstycket: Centerline betueen tuo

. . . Line workplece edges as atum

Mittlinje

e Ett hals eller en cylinders mittpunkt: RIS SR IR
Cirkelcentrum ShRsr = datunm
Vid cirkelcentrum maéste halet ligga i ett 3
huvudplan.
De tre huvudplanen bestér av axlarna X /Y, Y /Z
eller Z/ X.

Bild 3.7:  Integrerad anvandarhandledning for
avkanningsfunktionerna

Valj onskad utgangspunkt (se ,, Valj utgangspunkt”)
Véxla in verktyget.

Tryck pa knappen MOD och bladdra till softkeyraden
med softkey Tool Tabell.

Valj anvandarparametern Tool Tabell.

Vaélj verktyget med vilket utgangspunkten skall
stallas in .

Ga ur verktygstabellen:
Tryck pa softkey Tool Call.
» Starta spindeln, t.ex. med tillaggsfunktion M 3.

Y YY VYVYY

Avbryt avkanningsfunktionen

Nar avkanningsfunktionen ar aktiv visar TNC:n softkeyn Avbryt.
Nar man trycker pa denna softkey atergar TNC:n till grund-
tillstdndet i den valda avkdnningsfunktionen.

Mata diametrar och avstand

Vid avkdnningsfunktionen Mittlinje berdknar TNC:n avstadndet
mellan de bagge tangerade kanterna; vid Cirkelcentrum berdk-
nar den cirkelns diameter.

TNC:n presenterar berdknat avstdnd och diameter mellan position-
sindikeringarna i bildskarmen.

Om man vill mata avstdndet mellan kanter eller diameter utan att

stalla in utgangspunkten:

» Genomfér man avkanningsfunktionen, vilken beskrivs pa
sidan 34 ( Mittlinje ) eller sidan 35 ( Cirkelcentrum).

Nar TNC:n presenterar avstandet mellan kanterna eller
diametern:

» Anger man inte ndgon koordinat for utgangspunkten, istallet
trycker man pa softkey Avbryt.

TNC 124
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3 Manuell drift och instélining

Funktioner for instélining av utgangspunkt

Exempel: Tangera arbetsstyckets kant, visa positionen for arbets-
styckets kant och anvand kanten som utgangslinje ZA
Den tangerade kanten ar parallell med Y-axeln.
Alla utgangspunktens koordinater kan sokas och stallas in genom
att tangera kanter och ytor pa det satt som beskrivs pa denna
sida. Y
X
Driftart: MANUELL DRIFT/ELEKTRONISK
HANDRATT/STEGVIS POSITIONERING
/ Bladdra till den andra softkeyraden.
N
Edge Vélj Kant.
D 4
b Valj axel for vilken koordinaten skall stéllas in: X-axel.
N 4
L Avkdnning i X-axel )
@ Forflytta verktyget till arbetsstyckets kant.
N 4
Note | Lagra positionen for arbetsstyckets kant.
D 4
@ Forflytta verktyget bort fran arbetsstyckets kant.
> g
Ange varde for X
+ 0
a a TNC:n foreslar vardet O for koordinaten.
Ange 6nskad koordinat for arbetsstyckets kant, t.ex. X = 20 mm
och
registrera koordinaten som utgangspunkt for den har kanten pa arbetsstycket./
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3 Manuell drift och instélining

Funktioner for instélining av utgdngspunkt

Exempel: Anvand mittlinjen mellan tva kanter pa arbetsstycket

som utgangslinje

Mittlinjens &) lage f4s genom tangering av kanterna (1)
och (@) .

Mittlinjen ar parallell med Y-axeln.

Onskad koordinat
vid mittlinjen: X =5mm

Driftart: MANUELL DRIFT/ELEKTRONISK
HANDRATT/STEGVIS POSITIONERING

{ / Bladdra till den andra softkeyraden.
D 4

Center- T L
Vélj Mittlinje

Line

Valj axel for vilken koordinaten skall stéallas in: X-axel.

~

A

ant avkdnning i X-axel

Forflytta verktyget till kant(1) pa arbetsstycket.

~

Note Lagra positionen for arbetsstyckets kant.

-

e

ant avkdnning i X-axel

Forflytta verktyget till kant(2 p& arbetsstycket.

@ @ (1

Lagra positionen for arbetsstyckets kant.
Positionsvardet fryses i displayen;
under den valda axeln visas avstdndet mellan de bagge kanterna.

=
0
d—
M

Forflytta verktyget bort fran arbetsstyckets kant.

(®¢

varde fo6r X

>

B
+

Q
©0

Ange koordinat ( X =5 mm )
och
registrera koordinaten som utgangslinje.

e

TNC 124

35



Manuell drift och instélining

Exempel: Tangera ett hals insida och anvand halets

Funktioner for instélining av utgdngspunkt

cirkelcentrum som utgangspunkt
Huvudplan: X /Y -planet
Verktygsaxel: z

X - koordinat for

cirkelcentrum: X= 50 mm
Y - koordinat for

cirkelcentrum: Y= 0 mm

Yi

Driftart: MANUELL DRIFT/ELEKTRONISK
HANDRATT/STEGVIS POSITIONERING

-

B/ &

Bladdra till den andra softkeyraden.

w

Ci
Ce

Vélj cirkelcentrum.

q

PlLane
XY

Valj plan, i vilket cirkeln ar placerad (huvudplan):

X /

Y - Plan.

[

P

unkt avkdnning i X/Y

Forflytta verktyget till den forsta punkten (1) pa hélets insida.

.
w

Note

Lagra positionen fran halets insida.

rclLe
ter
N 4

Forflytta verktyget bort fran hélets insida.

S
@

Tangera ytterligare tre punkter pa halets insida i enlighet med informationen

som visas i bildskarmen. Lagra positionerna med Mérke.

D 4
Ange cirkelcentrum X
X =0
B a Ange den forsta koordinaten ( X = 50 mm )
och
registrera koordinaten som utgangspunkt for cirkelcentrum.
D 4
Ange cirkelcentrum Y
§ Y =0
Acceptera det foreslagna vardet Y = 0 mm.

36

TNC 124



3 Manuell drift och installning

NOTERINGAR
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4

Manuell positionering

4

Manuell positionering (MDI)

For manga enklare bearbetningar I6nar det sig inte att spara
bearbetningsstegen i ett NC-program, exempelvis vid
bearbetningsforlopp som endast skall utféras en géang

eller vid mycket enkla arbetsstyckesgeometrier.

| driftart MANUELL POSITIONERING matar man in alla
uppgifterna direkt i TNC:n, vilka man annars hade lagrat i
ett bearbetningsprogram.

Enklafras- och borrbearbetningar

| driftart MANUELL POSITIONERING matar man in féljande
uppgifter om bor-positionen fér hand:

e Koordinataxel

e Koordinatvarde

e Radiekompensering

TNC:n forflyttar darefter verktyget till den dnskade positionen.

Djupborrning och gangning, halbilder, frasning av rektangular
ficka

| driftart MANUELL POSITIONERING kan man aven anvéanda TNC-
.cyklerna” (se kapitel 7):

e Djupborrning

e (Gangning

e Halcirkel

e Halrader

e Rektangular ficka

Innan man bearbetar arbetsstycket

» Vilj den onskade utgdngspunkten (se
. Valja utgdngspunkt”).
Véaxla in verktyget.

>

» Forpositionera verktyget pa ett sddant satt att arbetsstycket
och verktyget inte kan skadas vid framkorningen.

>

>

Valj en lamplig matning F.
Valj ett lampligt spindelvarvtal S.

Ta hansyn till verktygsradie

TNC:n kan kompensera for verktygsradien (se bild 4.1).

Detta gor det mgjligt att mata in arbetsstyckets dimensioner direkt
fran ritningen:

TNC:n forlanger (R+) eller forkortar (R-) automatiskt forflyttnings-
strackan med verktygsradien.

Ange verktygsdata

Tryck péa knappen MOD.

Tryck pa softkey Verktygstabell.
Ange verktygsnummer.

Ange verktygets langd.

Ange verktygets radie.

Valj verktygsaxel med softkey.
Tryck pd softkey Verktygsanrop.

YYYYVYYY

Yi

X

Bild4.1:

Verktygsradiekompensering
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4 Manuell positionering

Matning F, spindelvarvtal S och tillaggsfunktioner M

| driftart MANUELL POSITIONERING kan ange och andra féljande upp-
gifter:

e Matning F
e Spindelvarvtal S
e Tillaggsfunktioner M

Matning F efter ett stromavbrott

Om man har angivit en matning F i driftart MANUELL POSITIONE-
RING, kommer TNC:n att forflytta axlarna med denna matning efter
stromavbrottet s snart stromfdérsorjningen slas pa igen.

Ange och dndra matning F
Exempel: Ange matning F

F | Valj funktion ,,Matning” F.

b

Matning ?

B a a Ange matning F, t.ex. 500 mm/min.

‘ Godk&nn matning F for nésta positionering.

AndramatningF

Med override-potentiometern pd TNC-panelen kan man dndra mat-
ningen F steglost.

Matnings-override
Matning F kan andras fran 0 till 1560% av 100

OV\MF/o

>
det angivna vardet
g 50 150

Bild 4.2:

Matnings-override pa TNC-
panelen

TNC 124
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4 Manuell positionering

Matning F, spindelvarvtal S och tillaggsfunktioner M

Ange och andra spindelvarvtal S

Maskintillverkaren bestammer vilka spindel-
varvtal S som ar tilldtna i Er TNC.

Exempel: Ange spindelvarvtal S

Valj funktion , spindelvarvtal” s.

&

Sp

indelvarvtal ?

a Ange spindelvarvtal g, t.ex. 950 varv/min.

4@

Andra spindelvarvtal S.

Andraspindelvarvtal S

Med override-potentiometern - om det finns en - pa TNC-panelen
kan man andra spindelvarvtalet S steglost.

Spindelvarvtals-override

Spindelvarvtal S kan andras fran 0 till 150% 100

av det angivna vardet 50150

o Os%

Angetillaggsfunktioner M

Maskintillverkaren bestammer vilka tillaggsfunktioner M
som kan anvandas i Er maskin samt vilken effekt

de har.

Exempel: Ange tillaggsfunktion

-

.

Valj funktion ,tillaggsfunktion” M.

lladaggsfunktion M ?

Ange till&ggsfunktion M, t.ex. M 3: spindel TILL, medurs.

=q@ ¢

Utfor tilladggsfunktionen M.

40
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4 Manuell positionering

Forflyttning till och inmatning av positioner

For enklare bearbetning anger man koordinaterna direkt i driftart
MANUELL POSITIONERING.

Exempel: Frasning av steg
Yi
Koordinaterna anges som absolutmatt, ® @
utgédngspunkten ar arbetsstyckets nollpunkt. B8
Hornpunkt @ : X = 0 mm Y =20 mm
Hérnpunkt @) : X = 30 mm Y =20 mm
Hornpunkt @ :X =30mm Y =50 mm
Hornpunkt @ : X = 60 mm Y =50 mm S | O @
Forberedelse:
» Vailj den 6nskade utgangspunkten (se
. Vélj utgdngspunkt”) o....@ -
» Ange verktygsdata. } > » X
» Forpositioner verktyget pa ett l[ampligt satt ) 8 3
(tex. X =Y ==20 mm).
» Forflytta verktyget till frasdjupet.
Driftart: MANUELL POSITIONERING
Y ) Valj Y-axeln.
D
¢ Positions-bdérvidrde ? )
a Ange positions-borvardet for hornpunkt @) : Y = + 20 mm
Rad i och
adius valj verktygskompensering: R + .
comp .
N 4
Forflytta verktyget till den angivna koordinaten.
N 4
X Valj X-axeln.
D
( Positions-bdrvarde ?
B a Ange positions-bérvardet for hornpunkt @): X = + 30 mm
) och
Radius valj verktygskompensering: R — .
comp .
N 4
‘ Forflytta verktyget till den angivna koordinaten.
D 4
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4 Manuell positionering
Forflyttning till och inmatning av positioner
.
{ Y Valj Y-axeln.
4
( Positions-bérvarde ?
B Ange positions-borvardet for hérnpunkt 8): Y = + 50 mm
Radi och
adrus valj verktygskompensering: R + .
comp .
N 4
Forflytta verktyget till den angivna koordinaten.
N 4
ol ) Vélj X-axeln.
- .
q Positions-bérvéarde ? )
B Ange positions-bdrvardet fér hérnpunkt @) : X = + 60 mm,
verktygsradiekompenseringen ar redan R + .
'd 2\
Forflytta verktyget till den angivna koordinaten.
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4 Manuell positionerin
: :

Djupborrning och gangning

| driftart MANUELL POSITIONERING kan man anvanda TNC-
cyklerna (se kapitel 7) for djupborrning och gangning.

Man valjer den dnskade bearbetningscykeln i den andra softkey-
raden med softkeys och anger darefter erforderliga cykeldata.
Dessa data kan oftast hdmtas direkt ifran ritningsunderlaget (t.ex.
borrdjupet och skardjupet).

TNC:n styr maskinen och beraknar exempelvis vid djupborrning
stopp-avstandet nar man borrar med flera ansattningar.

Djupborrning och gangning i halbild
Funktionerna for djupborrning och gangning kan aven anvandas i
kombination med halbilderna hélcirkel och hélrader.

Djupborrnings- och gangningssekvenser

Uppgifterna for djupborrning och gangning kan dven anges som
.Cykler” i ett bearbetningsprogram.

Mer detaljerad information om hur TNC:n kontrollerar
djupborrnings- och gdngningsoperationerna finner Ni i kapitel 7
(Djupborrning: sidan 79, Géngning: sidan 82).

Forpositionering av verktyget vid djupborrning och gangning
Forpositionera verktyget i Z-axeln till en position dver arbetsstycket.

| X-axeln och i Y-axeln (bearbetningsplanet) forpositionerar man verkty-
get till halets position. Forflyttningen till halpositionen skall ske utan
radiekompensering (inmatning: R0O).

Inmatning for djupborrning

e Séakerhetshdjd, vid vilken TNC:n kan forflytta verktyget i
bearbetningsplanet utan kollisionsrisk;
Ange ett absolutvarde med fortecken

e Séakerhetsavstand vid vilket verktyget befinner sig over
arbetsstycket

e Koordinat for arbetsstyckets yta;

Ange ett absolutvarde med fortecken

Borrdjup; fortecknet bestammer bearbetningsriktningen
Skardjup

Vantetid som verktyget vantar vid halets botten
Bearbetningsmatning

Inmatning for gangning

e Sakerhetshojd, vid vilkken TNC:n kan forflytta verktyget i
bearbetningsplanet utan kollisionsrisk;
Ange ett absolutvarde med fortecken

e Séakerhetsavstand vid vilket verktyget befinner sig over
arbetsstycket

e Koordinat for arbetsstyckets yta;
Ange ett absolutvarde med fortecken

e Borrdjup; fortecknet bestdmmer bearbetningsriktningen
e Vantetid som verktyget vantar vid héalets botten
e Bearbetningsmatning
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4

Manuell positionering

Exempel: DOTUPBORRNING

Halets X-koordinat:
Hélets Y-koordinat:
Sékerhetshojd:
Sakerhestavstand @) :
Arbetsstyckets yta:
Borrdjup :
Skardjup © :
Véantetid:
Bearbetningsmatning:
Haldiameter:

Forberedelse

» Forpositionera verktyget Over arbetsstycket.

Driftart: MANUELL POSITIONERING

30 mm
20 mm
+50 mm
2 mm
+0 mm
-15 mm Yi

5 mm

05 s ogf444444<3
«

80 mm/min
t.ex. 6 mm

~@

Y

|

Valj X-axeln.

.

L)

ositions-bédrvédrde ?

Radius

comp.

Ange positions-bdrvarde for forpositionering i X-axeln:
X=+30mm.

och

val] verktygsradiekompensering: R O .

Forpositionera verktyget i X-axeln.

Valj Y-axeln.

4<4E4ty°

Positions-bérvarde ?

Ange positions-bdrvarde for férpositionering i Y-axeln:
Y = + 20 mm. Verktygsradiekompenseringen ar redan R 0.

Forpositionera verktyget i Y-axeln.

(=48
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4 Manuell positionering
Djupborrning

9
/ Bladdra till den andra softkeyraden.
) N 4 g
Pecking Vélj djupborrning.
A\ J
( Sékerhetshéjd ? )
Ange sdkerhetshs6jd Odver arbetsstycket ( + 50 mm ).
B a @ Godkadnn inmatningen.
y §
Sdkerhetsavstand *? )
a @ Ange sikerhetsavstand &) ( 2mm).
Godkann inmatningen.

<4

ct
[V}
-

Ange koordinat for arbetsstyckets yta ( 0 mm ).
Godkann inmatningen.

o)
©

o

rrdjup °?

Ange borrdjup (=15 mm).

Godkann inmatningen.

1
A2/

?‘.l

drdjup *?
Ange skdrdjup © (5mm).
Godkann inmatningen.

o)
®

b
( Vdntetid ? )
Ange vantetid for spanbrytning (0.5 s).
m . B Godkann inmatningen.
b
: Matning ?

Ange matning for borrningen (F =80 mm/min).
@ Godkann inmatningen.

=2
=48

Borra.
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4

Manuell positionering

Exempel: GANGNING

Hélets X-koordinat:
Halets Y-koordinat:
Stigning p:
Spindelvarvtal s:
Sakerhetshojd:
Séakerhetsavstand A) :
Arbetsstyckets yta:
Gangans djup ®) :
Vantetid:

Matning F = S ® p:

Forberedelse

30
20
0.8
100
+ 50
3

0
-20
0.4
80

varv/min
mm

mm

mm

mm

s
mm/min

» Forpositionera verktyget dver arbetsstycket.
» Aktiver spindeln med M 3 for hégerganga.

Driftart: MANUELL POSITIONERING

30

x ¥

|

Valj X-axeln.

.

Positions-boérvadrde

Radius

comp .

Ange positions-bdrvarde for forpositionering i X-axeln:
X=+30mm.

och

valj verktygsradiekompensering: R 0 .

Forpositionera verktyget i X-axeln.

Valj Y-axeln.

4<4E4ty’

Positions-borvarde

Ange positions-bérvarde for forpositionering i Y-axeln:
Y = + 20 mm. Verktygsradiekompenseringen ar redan R 0.

Forpositionera verktyget i Y-axeln.

(=48
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4

Manuell positionering

Gangning

N 4

=

©

Bladdra till den andra softkeyraden.

b o

Valj gangning.

Tapping

.

Sdkerhetshéjd ?

B m Ange sdkerhetshojd Over arbetsstycket ( + 50 mm ).

®

Godkédnn inmatningen.
N 4

N N e S

Sédkerhetsavstand ?
B @ Ange sékerhetsavstand (A (3 mm ). Godkénn inmatningen.
N 4
Yta ?
Ange koordinat for arbetsstyckets yta ( 0 mm ).
Godkann inmatningen.
N 4
Borrdjup °?
a a Ange borrdjup ( =20 mm). Godkann inmatningen.
N 4

J

\

@ Ange matning for gangningen ( 80 mm/min).
Godkann inmatningen.

Ganga.
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4 Manuell positionering

Halbilder

Halcirkel

Halrader

| driftart MANUELL POSITIONERING kan man anvanda halbilds-
funktionerna halcirkel och hdlrader.

Man valjer halbildsfunktion med softkeys och anger sedan erfor-
derliga halbildsdata. Dessa data kan oftast hdmtas direkt fran
ritningsunderlaget (t.ex. antalet hal och koordinaterna fér det forsta
hélet).

TNC:n beréknar positionerna for alla halen som ingéar i halbilden
och presenterar dven halbilden grafiskt i bildskarmen.

Typ av hal

Vid hélpositionerna som TNC:n har berdknat for den programme-
rade héalbilden,

kan man utfora antingen

e djupborrning eller

e gangning

Dartill behdver TNC:n dven information och djupborrningen eller
gangningen (se sidan 43 till sidan 47).

Om man inte vill borra eller vill borra manuellt vid hélpositionerna:
» Besvara dialogfragan Haltyp 2 med softkey
Ingen Inmatning.

Forpositionera verktyget

| Z-axeln forpositionerar man verktyget till en position dver
arbetsstyckets yta.

| X-axeln och i Y-axeln (bearbetningsplanet) forpositionerar TNC:n
verktyget Over respektive hélposition.

Nar man vill borra pd en halcirkel i driftart MANUELL
POSITIONERING maste foljande uppgifter anges:

e Fullcirkel eller cirkelsegment

Antal hal

Mittpunktskoordinater och cirkelradie

Startvinkel: Vinkel till det forsta halet

Endast vid cirkelsegment: Vinkelsteg mellan hélen
Djupborrning eller gadngning

Nar man vill borra pa halrader i driftart MANUELL POSITIONERING
maste foljande uppgifter anges:

Koordinater for det forsta halet

Antal hadl i per rad

Avstand mellan halen i en rad

Vinkel mellan den forsta halraden och X-axeln

Antal hdlrader

Avstand mellan halraderna

Djupborrning eller gangning

HELP:

Y

7.5

BOLT HOLE CIRCLE DATA

e
1

Full circle]

Number
Center

Radius
Starti
Tvoe o

X
10

of holes 4
point X + 10.000
Y + 7.500
5.000
ng angle + 45.000°
f hole 1:Peck 6/7

Bild4.3:  Integreradanvandarhandledning:
Grafik for halcirkel (fullcirkel)
HELP: BOLT HOLE CIRCLE DATA
¥ B .
\fé%\+45“
7.5
R
x
10
Circle segment]
Number of holes 3
Center point X + 10.000
Y + 7.500
Radius 5.000
Starting angle + 45.000°
Angle step + 90.000°
Tvoe of hole 1:Peck 777
Bild4.4:  Integrerad anvandarhandledning:

Grafik for halcirkel (cirkelsegment)
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4 Manuell positionering

Halcirkel

Nodvandig information:

e Fullcirkel eller cirkelsegment

e Antal hél

e Mittpunktskoordinater och cirkelradie

e Startvinkel: Vinkel till det forsta hélet

e Endast vid cirkelsegment: Vinkelsteg mellan hélen
e Djupborrning eller gangning

TNC:n berégknar koordinaterna for alla halen.

Halcirkel-grafik

Grafiken gor det maojligt att kontrollera den programmerade hal-
bilden innan bearbetningen startas.

Halcirkelgrafiken ar ocksa anvandbar nar man vill
e valja hal direkt

e utfora hal separat

e hoppa dver hél

Funktionsoversikt

Funktion Softkey/knapp

Vaxla till fullcirkel
Full

Circle

Véxla till cirkelsegment :
Circle

Segment

Hoppa till inmatningsraden
ovanfor

Hoppa till inmatningsraden
nedanfor

Godkann inmatat varde

wos

BOLT CIRCLE: GRAPHIC

Y

32.879 Y+ 40.000

[l DR
Next
Hole

Prev
Hole

JHCE

Bild 4.5:

TNC-grafik for halcirkel

TNC 124
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4

Manuell positionering

Halcirkel

Exempel: Inmatning och utférande av halcirkel

Arbetsstegen , Inmatning av data”, , Visa grafik” och ,Borra” be-
skrivs separat i detta exempel.

Uppgifter om halen

Uppgifterna om halen anges separat i TNC:n (se sidan 42 och sidan

43) innan inmatning av hélcirkeldata.

Sakerhetshojd:
Sékerhetsavstand @) :
Arbetsstyckets yta:
Borrdjup ® :
Skardjup © :
Skardjup:

Matning:

Halcirkeldata
Antal hal:
Mittpunktskoordinater:

Halcirkelradie:
Startvinkel: Vinkel mellan
X-axeln och forsta halet

Steg 1: Inmatning av halcirkeldata

+50
3

0
-20
5
0.4
80

X =50
Y =50
20

30°

mm
mm

mm

mm

mm

s
mm/min

mm
mm

mm

Driftart: MANUELL POSITIONERING

Yi

/@ O

o

sl )

N

.o

R Wan ==
o a2 X

Vaxla till den andra softkeyraden i driftart
= | &
MANUELL POSITIONERING.
N 4
Circle Vilj halcirkel
Pattern Jhateirkes.
D

FulLlL
Circle

Valj fullcirkel.

BOLT CIRCLE: DATA INPUT

Type of bolt circle 7

Ll e
Graphic

Full circle

Number of holes

Circle
Segment

o R

Center point X + 50.000
¥ + 50.000
Radius 20.000
Starting angle + 30.000°
Type of hole 1: PECK
Start
T6 Z S 0 IF] M5/9 L1
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4 Manuell positionering
Halcirkel
N 4
‘ Ange data och kalla upp dialogen. ]
D
Antal hal ~?

0
@

Ange antal hal (8).
Godkédnn inmatningen.

=

ct

tpunkt X ?

Q

Ange X-koordinat for halcirkelns centrum ( X = 50 mm ).
Godkann inmatningen.

=

ct

tpunkt Y ?

®

Ange Y-koordinat for halcirkelns centrum (Y = 50 mm ).
Godkann inmatningen.

V)

o]

H
(1)

=

@

Ange halcirkelns radie (20 mm ).
Godkann inmatningen.

cr
V]

rtvinkel °?

®

Ange hélcirkelns startvinkel, fran X-axeln till det forsta halet ( 30°).

Godkann inmatningen.

.(8.(8.4a. (8.

Do

[

ot
<
o)

i

Pecking

Valj att bearbetningstyp djupborrning skall utféras vid halpositionerna.

TNC 124
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4 Manuell positionering

<

Halcirkel

Steg 2: Visa hélcirkel-grafik

Med hjalp av halcirkelgrafiken kan den inmatade halcirkel-
informationen snabbt och enkelt kontrolleras. | grafiken presente-
ras det for tillfallet valda halet i form av en fylld cirkel.

-

BOLT CIRCLE: GRAPHIC oERS
Y Next
Hole

Prev
Hole

forsta hélet vid 30°.
Det aktuella halets koordinater
visas i bildskarmens nedre del.

TNC:n presenterar hélcirkeln grafiskt
i bildskérmen; ?//
Graphic | Hér en fullcirkel med 8 hal,

UHE

X:+ 32.679

Halcirkel-grafikens rotationsriktning kan paverkas med
en anvandarparameter (se kapitel 12).

TNC:n kan spegla koordinataxlarna i halcirkel-grafiken
(se kapitel 12).

Steg 3: Borrning

Kontrollera de inmatade uppgifterna i borrcykeln innan borrningen
paborjas!

Halcirkelns rotationsriktning paverkas av en
anvandarparameter (se kapitel 12).

| Start Starta hélcirkelfunktionen. }

Forpositionera den forsta koordinataxeln. ’

Forpositionera den andra koordinataxeln. ’

Borra. TNC:n borrar hélet pé det satt som definierats under Djupborrning
(eller Gdngning ).

a{e{e{eth

Borra nasta hal och darefter alla dvriga hal. ’

Funktioner fér borrning och grafik

Funktion Softkey

Nasta hal Next
HolLe
Tillbaka till foregdende hal P
rewv.
Ho Le

Avsluta grafik/borrning

End

52 TNC 124



4 Manuell positionering

Halrader

Nodvandig information:

e Koordinater for det forsta halet

e Antal hdl per rad

e Avstand mellan halen pé en rad

e Vinkel mellan den forsta halraden och
vinkelreferensaxeln

e Antal hdlrader

e Avstdnd mellan hélraderna

e Djupborrning eller gangning

TNC:n berdknar koordinaterna for alla hal.

Halrad-grafik

Grafiken gor det mojligt att kontrollera det programmerade hél-
monstret innan bearbetningen startas.

Hélradsgrafiken ar ocksa anvandbar nar man vill

e vilja hal direkt

e utfora hél separat

e hoppa dver hal

Funktionsoversikt

Funktion Knapp
Hoppa till inmatningsraden
ovanfor
Hoppa till inmatningsraden

nedanfor

Godkann inmatat varde

LINEAR HOLE PATTERN: GRAPHIC

Y

O

X+ 25.802

Y

+ 29.503

o ERd
Next
Hole

En

Prev.
Hole

U

Bild 4.6:  TNC-grafik for halrader

TNC 124

53



4 Manuell positionering
Hélrader

Exempel: Inmatning och utférande av halrader
Arbetsstegen ,Inmatning av data”, , Visa grafik” och ,Borra” be-
skrivs separat i detta exempel.
Uppgifter om halen
Uppgifterna om halen anges separat i TNC:n (se sidan 43 och sidan
44) innan inmatning av halradsdata.
Sakerhetshojd: +50 mm
Sakerhetsavstand @A) : 3 mm .
Arbetsstyckets yta: 0 mm |
Borrdjup ®) : -20 mm -
Skardjup ©) : 5 mm i L
Skardjup: 04 s
Matning: 80 mm/min
Halradsdata
X-koordinat for hal (0) : X =20 mm Yi
Y-koordinat for hal (D : Y =15mm
Antal hél per rad: 4
Héalavstand: +10 mm 12
Vinkel mellan halraderna ,ﬁg/
och X-axeln: 18° o
Antal rader: 3 e
Avstand mellan raderna: +12 mm o o
o o7 18
T ®
o > -
. . X
Steg 1: Inmatning av hélradsdata o Q
Driftart: MANUELL POSITIONERING
/ Véxla till den andra softkeyraden i driftart
L ¥ MANUELL POSITIONERING.
D
LINEAR HOLE PATTN: DATA INPUT om» S
First hole X 7
_ S [ )
Linear Valj Halrader. tpaiouion . wooos | )
Pattern Angle + 18.000°
umber o rows 3
Type of hole 1: PECK m
T 6 2Z 4008 0 M5/9 41
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4 Manuell positionering

Halrader

. 4

1. halet X ?

Ange X-koordinat fér hal (1D (X = 20 mm ).
Godkann inmatningen.

2]ofe
b,

1. halet Y ?

Ange Y-koordinat for hal (D) (Y =15 mm).
Godkédnn inmatningen.

08
.

Hal per rad °?

Ange antal hal per rad(4).
Godkann inmatningen.

4]
b

Halavstand °?

Ange halavstand mellan hédlen pd enrad (10 mm ).
Godkédnn inmatningen.

00
o

Vinkel

?

Ange vinkel mellan X-axeln och héalraderna ( 18°).
Godkann inmatningen.

000
b

Antal halrader *?

Ange antal halrader (3).
Godkédnn inmatningen.

80
.

Avstdand mellan rader °?

Ange avstand mellan rader (12 mm).
Godkann inmatningen.

080
o

Haltyp

?

Pecking

Valj att bearbetningstyp djupborrning skall utforas vid halpositionerna.

TNC 124
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4 Manuell positionering

2

Halrader

Steg 2: Visa halrads-grafik

Med hjélp av hélradsgrafiken kan den inmatade halrads-
informationen snabbt och enkelt kontrolleras. | grafiken presente-
ras det for tillfallet valda hdlet i form av en fylld cirkel.

Graphic

J

TNC:n presenterar hélraderna
grafiskt i bildskéarmen; Har LINEAR HOLE PATTERN: GRAPHIC LEOEXS
3 héalrader med 4 hal: ! o HoLe

1:a halet vid X=20 mm, Y=10 mm; o |°

)
Avstand mellan halen 10 mm; o ¢
)
L)

Vinkel mellan hélraderna och
X-axeln 18°; o
Avstédnd mellan hélraderna 12 mm; o .

Det aktuella hdlets koordinater X:+ 25.802 vi+ 29.503
visas i bildskarmens nedre del.

N

TNC:n kan spegla halbildsgrafiken, avhangigt
en anvandarparameter (se kapitel 12).

Steg 3: Borrning

Kontrollera de inmatade uppgifterna i borrcykeln innan borrningen

pabdrjas!

{ Start | Start hadlradsfunktionen. ]
N 4

[ Forpositionera den forsta koordinataxeln. ]
N

‘ Forpositionera den andra koordinataxeln. ]
N 4
Borra. TNC:n borrar hélet pé det satt som definierats under Djupborrning

1 (eller Gdngning ).

N

‘ m Borra nasta hal och déarefter alla dvriga hal. ]

Funktioner fér borrning och grafik
Funktion Softkey
Néasta hal

Next
Ho Le

Tillbaka till foregdende hal

Prewv.
Ho lLe

Avsluta grafik/borrning

End
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4 Manuell positionering

Frasning av rektangular ficka

| driftart MANUELL POSITIONERING kan man anvanda denna
TNC-cykel for frasning av en rektangular ficka.

Uppgifterna for frasning av en rektangular ficka kan dven anges
som en ,.cykel” i ett bearbetningsprogram (se kapitel 7).

Man valjer cykeln i den andra softkeyraden med hjalp av softkey
.Rektangular ficka” och anger de erforderliga uppgifterna. Dessa
data kan oftast hdmtas direkt fran ritningsunderlaget (t.ex. sidornas
langder och fickans djup).

TNC:n styr maskinen och berdknar sjalv verktygsbanan for
urfrasningen.

Forlopp och inmatning vid frasning av rektangular ficka
Se kapitel 7.

TNC 124
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4

Manuell positionering

Exempel: REKTANGULAR FICKA

Sakerhetshojd:

Sakerhetsavstand:
Arbetsstyckets yta:

Frasdjup:
Skardjup:

Nedmatningshastighet:

Fickans centrum X:
Fickans centrum Y:

Sidans langd X:
Sidans langd Y:

Bearbetningsmatning:

Riktning:
Finskdrsmatt:

+80 mm z
2 mm 0- 7
+0 mm —20Y
-20 mm —30Y
80 mm/min 80 i
50 mm 70% |
40 mm \
80 mm 40, ++-—- B
60 mm 1 fy TP
100 mm/min 104 \
0: MED o«»@ -
0.5 mm v=2 =8 8%

Driftart: MANUELL POSITIONERING

/ Bladdra till den andra softkeyraden.
N 4
Pocket Valj cykel Rektangular ficka.
Milling
N 4
( Sidkerhetshdéjd ?
Ange sdkerhetshsjd oOver arbetsstycket ( HOJD +80 mm ).
a a @ Godkédnn inmatningen.
p v
\ Sdkerhetsavstand ?
a Ange sdkerhetsavstand ( AVST 2 mm).
Godkann inmatningen.
N 4

L
ot
[}

)

Ange koordinat for arbetsstyckets yta (YTA 0 mm).
Godkann inmatningen.

4

Nér alla data har angivits startar man cykeln rektangular ficka.
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5 Programinmatning

8

5
Programinmatning

TNC 124 i driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING

| driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING kan man lagra
bearbetningssteg i TNC:n, exempelvis for produktion av sméaserier.

Program i TNC:n PROGRAMMING AND EDITING (R |

Program

Manage.

TNC:n lagrar en bearbetnings arbetssteg i ett bearbetnings-

program. Man kan andra, utdka och utfora dessa program séa ofta 0 BESIN PeM 1111 M x
man onskar. 2 .20 =0 .
Med funktion Extern kan program lagras externt med hjélp av E F E”%Zo RO -
HEIDENHAIN diskettenhet FE 401 for att sedan, vid behov, lasas & sToP >
tillbaka till TNC:n. ACTL. X+ 120.000 Y+ 25.500 ‘

" . . ° z- 35.000 C+ 180.000°
P& detta satt slipper man att knappa in programmet pa nytt. Te 2z ws o ey R——

Program kan aven 6verforas till en persondator (PC)
eller till en skrivare.

Minneskapacitet

TNC 124 kan lagra maximalt 20 program med totalt upp till 2000~ Bild®.1 Denforsta softkeyraden i driftart
NC-block. PROGRAMINMATNING/EDITERING

Ett individuellt program far innehéalla maximalt 1 000 NC-block.

Positionsvisning under programinmatning

| driftart PROGRAMINMATNING/EDITERING presenterar
TNC:n de aktuella positionerna nere i bildskarmen — i héjd med den
understa softkeyn.

Programmerbara funktioner

Positions-borvarden

Matning F, spindelvarvtal S och tilldaggsfunktion M
Verktygsanrop

Cykler for djupborrning och géngning

Cykler for héalcirkel och halrader
Programdelsupprepning:

En programdel programmeras en gang och

kan darefter utforas upp till 999 ganger efter varandra.
e Underprogram:

En programdel programmeras en gang och kan
utforas ett godtyckligt antal gdnger pa olika stallen
i programmet.

Anropa nollpunkt

Vantetid

Programstopp

Overfor position: Teach-In mode

Verktygets ar-positioner kan éverforas direkt till programmet, ex-
empelvis dven positioner for en bearbetning.

Teach-In-funktionen forenklar darfor ofta programmeringsarbetet.

Vad g6ér man med det fardiga programmet?

| kapitel 10 beskrivs driftart PROGRAMKORNING, med vilken
program for bearbetning av arbetsstycken kan exekveras.
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5 Programinmatning

Ange programnummer

Valj ett program och namnge det med ett nummer mellan
0 och 9999 9999.

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

P . .
rogram Valj programhantering.
Manage.
N 4
PROGRAM SELECTION * 33
inch7>
[ 9 m
Yoo o el )
Proaram . . 8/ 27 2108/ 91
Program ) Valj programversikt. son wyul )
umber 55/ 29
212/ 38 >
500/ 101
T 6 Z 408 0 M5/9 L1
'd Y
L Programnummer °? )
n Valj ett nytt eller ett redan existerande program,
t.ex. program nummer 1.
— eler ————f—H—e¢eer - ——H—H—HW——H—=———« —(——— — — — — — — — —
- / / K Valj ett redan existerande program med pilknapparna.
J
N
inch/ I
Valj méattenhet.
mm
J
N 4
§
Godkann inmatningen. Programmet med det angivna numret kan nu editeras,
andras och utforas.
J

Nar man valjer mattenhet med softkey
mm / inch, kommer TNC:n att skriva
Over anvandarparametern mm/inch.

Program i programoéversikten
Programoversikten presenteras nar man trycker pa softkey
Progr . -nummer.

Siffrorna framfor snedstrecket ar programnumret,
siffrorna efter snedstrecket ar det antal block som programmet
innehaller.

Ett program innehaller alltid minst tva block.

Radera program

Nar man inte langre behdver ett program eller nar TNC:ns program-
minne ar fullt kan program raderas:

Tryck pa softkey Program management.

Tryck pa softkey Radera program.

Ange programmets nummer.

For att radera det valda programmet trycker man pa

knappen ENT.

YYVYy
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5 Programinmatning

8

Programinmatning

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

-

Program

Manage.

valj program (se foregaende sida).

Med den forsta softkeyradens
funktioner kan man:

valja programhanteringen
ange koordinater

| den andra softkeyraden finns
féljande funktioner:

Ange Label (marke) for under-
program och programdels-
upprepningar

Anropa verktygsdata
Programavbrott Stop

Radera programblock

| den tredje softkeyraden finns
cyklerna for att ange fdljande i program:

Cykeldefinition for
djupborrning, géngning,
halcirkel och halrader
Cykelanrop
Nollpunktsanrop
Vantetid

Teach-In

| den fjarde softkeyraden finns
funktionerna:

Matning F
Tillaggsfunktion M
Spindelvarvtal S

PROGRAMMING AND EDITING

RO > |

Progr

3

Manage.
0 BEGIN PGM 1111 MM
1 F 9999
2 %-20 RO ¢ >
3 v-20 RO
4 F MAX
6 STOP
ACTL. X+ 120.000 Y+ 25.500

z- 35.000 C+ 180.000°
T6 2Z 405 0 Fl M5/9 L1

A\

PROGRAMMING AND EDITING D HE
Label
Number

0 BEGIN PGM 1111 MM

1 CEEE] Call

2 X-20 RO Tool >

3 y-20 RO Call

4 F MAX

6 STOP

ACTL. X+ 120.000 Y+ 25.500 |Delete

z- 35.000 C+ 180.000° |Block

TB 2Z .05 0 Fl M5/9 L1 5

A\

p
PROGRAMMING AND EDITING [ |

Cycle
Def .
0  BEGIN PGM 1111 MM Cycle
1 ECEEE] Call
2 X-20 RO Datum
3 y-20 RO Call
4 F MAX
5 Z+100 Dwell
5 STOP Time
ACTL. X+ 120.000 Y+ 25.500 |Teach-
Z- 35.000 C+ 180.000° |In
T B Z S 0 F] M5/9 L1 ==
PROGRAMMING AND EDITING c DA
‘ F

BEGIN PGM 1111

MM

o]
1 F 98388
2

3

4 F MAX

5 Z+100

6 STOP

ACTL. X+ 120.000 Y+ 25.500 \
z- 35.000 C+ 180.000° /

T 6 Z 408 O M5/9 |1 =

TNC 124
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5 Programinmatning

Editera programblock
Aktuellt block

Det aktuella blocket visas mellan de bagge streckade linjerna.
TNC:n infogar nya block efter det aktuella blocket.

Nar blocket END PGM befinner sig mellan de bada streckade
linjerna kan man inte infoga nagra nya block.

Funktionsoversikt

Funktion Softkey/knapp

Radera inmatat siffervarde
De lete
BlLock

Nar man editerar ett stort program behdver man inte valja blocken
med pilknapparna. Med GOTO véljer man istéllet blocket direkt
som man vill andra eller efter vilket man vill infoga ett block.

Ga ett block uppéat

G4 ett block nedat

Radera aktuellt block

Valj programblock direkt

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

Valj programblock direkt med blocknummer.
D

Blocknummer ?

B a Ange Blocknummer, t.ex. 58.
N 4

Godkann inmatningen.

TNC:n visar blocket med nummer 58 som aktuellt block.
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5 Programinmatning

Andra programblock

Uppgifter i programmet kan andras i efterhand, exempelvis, for att
korrigera inmatningsfel. TNC:n hjadlper dig d& med Klartext-Dialoger
- pd samma satt som vid inmatning av ett nytt program.

Godkann andring
En andring maste godkannas med knappen ENT, annars ignoreras

andringen!

Exempel: Andra programnummer
» Valj BEGIN- eller END-blocket.
» Ange ett nytt programnummer.
» Godkénn andringen med ENT.

Exempel: Andra programblock

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

/ Valj programblocket som skall andras.

G4 in i blocket som skall andras.

Andra blocket, t.ex. ett nytt positions-borvarde ( 20 ).

8 (g {0

Godkann andringen.

Funktionsoversikt

Funktion Knapp

Valj blocket nedanfér

Vaélj blocket ovanfor

aa

G4 direkt till block med blocknummer

Q

Osg

G4 in i ett block for att andra

Godkann andringen

O+

TNC 124
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5

Programinmatning

Radera programblock

Man kan radera block i ett program.

Efter radering kommer TNC:n automatiskt att numrera om blocken
i programmet och visar darefter programblocket innan det rade-
rade blocket som aktuellt block.

BEGIN- och END-blocket kan inte raderas.

Exempel: Radera godtyckligt programblock

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

Valj blocket som skall raderas

(eller hoppa direkt till blocket med GOTO).

00
-

2/ 2

Bladdra till den andra softkeyraden.

w

Delete
Block

Tryck p& Radera block.

Det ar ocksa mojligt att radera storre sammanhangande

programdelar :

» Valj det sista programblocket i programdelen.

» Tryck pé softkey Radera block upprepade ganger
tills alla blocken i programdelen har raderats.
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5 Programinmatning

Matning F, spindelvarvtal S och tillaggsfunktion M

| program kan man férutom arbetsstyckets geometri dven definiera
och andra foljande uppgifter:

e Bearbetningsmatning F i [mmm/min]

e Tillaggsfunktion M

e Spindelvarvtal S i [varv/min]

Matning F, tillaggsfunktion M och spindelvarvtal S programmeras i
separata programblock och aktiveras sa snart TNC:n har exekverat
blocket i vilket de har programmerats.

Dessa programblock méste placeras i programmet innan
positioneringsblocken som de skall galla for .

Ange matning F

Bearbetningsmatningen verkar ,modalt”.

Detta betyder att den angivna matningen ar aktiv anda tills en ny
matning programmeras.

Undantag: Snabbtransport F MAX

Snabbtransport F MAX

Maskinaxlarna kan dven forflyttas med snabbtransport ( F MAX ).
Maskintillverkaren forinstéaller vilken hastighet som skall galla vid
snabbtransport F MAX i en maskinparameter.

F MAX verkar inte modalt.

Efter ett NC-block med F MAX géller &ter den sista matningen F,
vilken programmerades med ett siffervarde.

Programmeringsexempel

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

/ Bladdra till den fjarde softkeyraden.
h D
F | Vélj Matning F.

D 4

§ Matning ?
Ange Matning F, t.ex. F = 500 mm/min.
B a a Godkann inmatningen. Inmatningsomrade: 0 till 30 000 mm/min.
— eller - — — — ——eler ——M—H—MmM —— — — — — - - - ———————— — — ]
F MAX Valj snabbtransport F MAX.

RH_% Med hjalp av override-potentiometern pa TNC-panelen
kan man forandra matningshastigheten steglost vid
exekveringen av programmet.

TNC 124
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5 Programinmatning

Matning F, spindelvarvtal S och tillaggsfunktion M

Ange spindelvarvtal S

Maskintillverkaren bestammer vilka spindelvarvtal S
som ar tillatna i Er TNC.

Spindelvarvtalet S verkar ,,modalt”.
Detta betyder att ett angivet spindelvarvtal ar aktivt anda tills ett
nytt spindelvarvtal programmeras.

Programmeringsexempel
Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

‘ / Bladdra till den fjarde softkeyraden. ’
N 4
S Véalj spindelvarvtal S. }
N 4
Spindelvarvtal ?
Ange Spindelvarvtal S, t.ex.S =990 varv/min.
a a a Godkann inmatningen. Inmatningsomrade: 0 till 9999,999 varv/min.

Med hjalp av override-potentiometern pa TNC-panelen
kan man forandra spindelvarvtalet steglost vid
exekveringen av programmet.

Ange tillaggsfunktion M
Med tillaggsfunktionerna (M-funktioner) kan man paverka exempel-
vis spindelrotationen och programforloppet.
En dversikt dver alla tilldaggsfunktionerna som kan anges i TNC 124
aterfinns i kapitel 13.

Maskintillverkaren bestammer vilka tillaggs-
funktioner M som kan anvandas i Er TNC
samt vilken betydelse dessa har.

Programmeringsexempel
Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

/ Bladdra till den fjarde softkeyraden. ’
N 4
M ] Vélj Tillaggsfunktion M. |
.
§ Tilldggsfunktion M ?
Ange Till&ggsfunktion M, t.ex. M 3 (Spindel TILL, medurs).
B Godkénn inmatningen.
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5 Programinmatning

Ange programstopp

Man kan dela upp ett program i sektioner med stopp-marken:

TNC:n utfér nastkommande

programblock férst nar man har ater-

startat programexekveringen.

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

-

2 2

Bladdra till den andra softkeyraden.

w

Stop

N

Tryck pd sTOPP for att infoga ett programmerat avbrott.

Aterstarta programexekveringen efter ett avbrott

» Tryck pd knappen NC-I.

TNC 124
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Programinmatning

a8

Anropa verktygsdata i ett program

| kapitel 3 forklaras hur man anger verktygens langder och radier i

TNC:ns verktygstabell.

Verktygsdata som lagrats i tabellen kan dven anropas fran ett

bearbetningsprogram.

Om man vaxlar verktyg under programkadrningen slipper man dé ga
in och valja nya verktygsdata i verktygstabellen for varje ny vaxling. NO|  Length Radius

Med TOOL CALL -kommandot anropar TNC:n automatiskt
verktygslangd och verktygsradie fran verktygstabellen.

Verktygsaxeln for programkorningen definieras i programmet.

Om man anger en annan verktygsaxel i programmet,
an den som finns i tabellen, kommer TNC:n att spara
den nya verktygsaxeln i tabellen.

TOOL TABLE

Tool Length 7

+180.000]

Tool
Call

P

Tool axis : Z

ol + 0.000
+ 29.829
+120.000
+ 29.889
+ 12.732
+ 45.530
+ 32.500

0.000
7.500
10.000
5.000
20.000
8.880
6.000
2.500

N0 AN o
toh bttt o+t

03
‘Qi‘-]III

TB 2 xS0 M5/8 L1 -

Bild 5.2:  Verktygstabellen i TNC-
bildskarmen

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

2/

Bladdra till den andra softkeyraden.

b

Tool
Call

Anropa verktygsdata fran verktygstabellen.

N

b

Verktygsnummer °?

J

\

4 J&)

Ange verktygsnummer ( t.ex. 4 ) under vilket verktygsdata har lagrats i
verktygstabellen. Godkdnn inmatningen.
Inmatningsomréde: 0 till 99

. 4

Verktygsaxel ?

z

No

— — eller — — — —t

Entry

Ange verktygsaxel ( t.ex. Z).
| programmet visas verktygsanropet TOOL CALL 4 Z.

——efer ——— —— — -

Ingen uppgift for verktygsaxel, om programmet redan innehéller
ett TOOL CALL-block med verktygsaxel.
| programmet visas verktygsanropet TOOL CALL 4

Arbeta utan TOOL CALL

Om man skriver ett bearbetningsprogram utan TOOL CALL, kom-
mer TNC:n att arbeta med verktygsdata fran det sist valda verkty-

get.

Nar man véaxlar verktyget kan man dven vid PROGRAMKORNING
vaxla till verktygstabellen och dar anropa nya verktygdata.
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5 Programinmatning

Anropa utgangspunkt (nollpunkt)

TNC 124 kan lagra upp till 99 utgédngspunkter i en nollpunktstabell. |
program kan man anropa en utgadngspunkt fran tabellen. For att
gOra detta anger man med softkey Utgangsp . -Anrop ett block
DATUM XX, som under programkdrningen anropar den under XX
angivna utgangspunkten.

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

/ Bladdra till den tredje softkeyraden.
) N 4

Datum Anropa en utgangspunkt fran tabellen.

Call

v
Utgangspunkt-nummecr ?
Ange utgangspunktens nummer (t.ex. 5).
@ Godkénn inmatningen. Inmatningsomrade: 1 till 99.

TNC 124
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5 Programinmatning .
&

Ange vantetid

| bearbetningsprogram kan man ange vantetider. Detta gor man
genom att med hjalp av softkey vantetid definiera blocket
DWELL XXXX.XXX. Vid exekvering av blocket DWELL kommer
programkorningen att stoppas under den i sekunder angivna tiden.

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

/ Bladdra till den tredje softkeyraden.

D 4
Db_ue Lt Anropa vantetid.
Time

v
Vadntetid i sekunder?

Ange véantetid i sekunder (t.ex. 8).
Godkann inmatningen. Inmatningsomrade: 0 till 9999,999.
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Arbetsstyckespositioner i program

6

Arbetsstyckespositioneriprogram

Inmatning av arbetsstyckespositioner

For manga enklare bearbetningar ar det tillrdckligt om man anger
positionernas koordinater, till vilkka TNC:n skall forflytta verktyget, i
programmet.

Man har tvd mdjligheter att mata in dessa koordinater:
* Inmatning via knappsatsen
e Qverforing av verktygets position med funktionen Teach-In

Inmatning av ett fullstandigtbearbetningsprogram

For att TNC:n skall kunna utféra en bearbetning rdacker det inte med
att skriva in endast koordinaterna i ett program. Ett fullstandigt pro-

gram innehaller foljande uppgifter:

® BEGIN- och END-block (skapas av automatiskt av TNC:n)
Matning F

Tillaggsfunktion M

Spindelvarvtal S

Verktygsanrop TOOL CALL

| kapitel b forklaras hur man anger matning F, tillaggsfunktion M,
spindelvarvtal S och verktygsanrop TOOL CALL i bearbetnings-
program.

Viktiga anvisningar fér programmering och bearbetning

Féljande anvisningar ar avsedda for att hjalpa till att snabbt och pro-

blemfritt kunna programmera arbetsstycken.

Verktygs- och arbetsstyckerodrelse
Vid bearbetning i en fras- eller borrmaskin forflyttas antingen verk-
tyget eller maskinbordet med det uppspanda arbetsstycket.

@5 Nar man matar in verktygsrorelser i ett program,
beakta foljande grundférutsattning:
Verktygsrorelser skall alltid programmeras som
om arbetsstycket star stilla och verktyget utfor
alla forflyttningar.

Forpositionering

Forpositionera verktyget i borjan av bearbetningen péa ett sadant
satt att arbetsstycket eller verktyget inte kan skadas.

Den basta forpositionen ligger i verktygsbanans forlangning.

Matning F och spindelvarvtal S

Anpassa matningen F och spindelvarvtalet S till ditt verktyg,
arbetsstyckets material och bearbetningsoperationen.

TNC:n kan berakna matningen F och spindelvarvtalet S med
INFO-funktionen (se kapitel 11).

Kapitel 13 innehéller ett diagram som hjélper dig att vélja lamplig
matningshastighet F fér gangning.

TNC 124

71



6

Arbetsstyckespositioner i program

Inmatning av arbetsstyckespositioner

Programexempel: Frasa ett steg

Koordinaterna har programmerats med absoluta varden.

Utgangspunkten ar arbetsstyckets nollpunkt.

Hornpunkt(D : X=0mm Y =20mm
Hornpunkt(2 : X =30mm Y =20 mm
Hornpunkt(® @ X=30mm Y =50 mm
Hérnpunkt(® : X =60mm Y =50 mm

Sammanfattning av allaprogrammeringssteg

» | huvudmenyn PROGRAMINMATNING/EDITERING
valjer man programhantering.

» Ange numret pd programmet som skall editeras
och tryck pa knappen ENT.

» Ange bor-positionerna.

Kor ettfardigt program
Nar ett program ar fardigt kan det utforas i driftarten
PROGRAMKORNING (se kapitel 10).

Inmatningsexempel: Ange en bor-position i ett program

(exempelvis block 11)

YA

30 \ 4

60 Y

<Y

Valj koordinataxel ( X - axel ).

(-

Positions-bérvarde ?

c
1]

3 O

n a
oD
T -

Ange positionens bérviarde, t.ex. 30 mm

och

Valj verktygsradiekompensering: R - .

b

|

Godkann inmatningen. Den inmatade borpositionen visas nu som
aktuellt block mellan de streckade linjerna.

Programblock

Programbarjan, programnummer och mattenhet

Anropa verktyget, t.ex. verktyg 1, verktygsaxel Z

Programkorning STOPP, spindel AV, kylvatska AV

0 BEGIN PGM 10 MM

1 F 9999 HOg matning for forpositionering
2 7Z+20 Sakerhetshojd

3 X-20 RO Forpositionera verktyget i X-axeln
4 Y-20 RO Forpositionera verktyget i Y-axeln
5 7Z-10 Forflytta verktyget till frasdjup

6 TOOL CALL 1 Z

7 S 1000 Spindelvarvtal

8 M 3 Spindel TILL, medurs

9 F 200 Bearbetningsmatning

10  Y+20 R+ Y-koordinat hérnpunkt (1)

11  X+30 R- X-koordinat hérnpunkt (2)

12  Y+50 R+ Y-koordinat hérnpunkt (3)

13 X+60 R+ X-koordinat hornpunkt (4

14 F 9999 Hog matning for frikorning

15  Z+20 Sakerhetshojd

16 M 2

17 END PGM 10 MM

Programslut, programnummer och mattenhet
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6 Arbetsstyckespositioner i program

Overfor positioner: Teach-Inmode

Vid Teach-In-programmeringen erbjuds foljande majligheter:

e Inmatning av bor-position, dverfér bor-positionen till
programmet, forflytta till position

e Forflytta till positionen och dverfor ar-vardet till programmet
med softkey eller med knappen , overfor ar-varde” pa hand-
ratten

Under Teach-In mode kan man andra de 6verférda positionerna i
efterhand.

Forberedelse

» Valj via programnummer programmet, till
vilket positionerna skall dverforas.

» Valj verktygsdata ur verktygstabellen.

Matning F vid Teach-In

Innan Teach-In mode startas definierar man matningen som TNC:n

skall forflytta verktyget med under Teach-In:

» Valj Teach-In-funktionen och mata forst in ett programblock
med den dnskade matningen F.

» Tryck pa knappen NC-T.

Funktionsoversikt

Funktion Softkey/knapp
Ga till nasta block .
v
Ga till foregdende block .
+

Radera aktuellt block
DelLete
BlLock

TNC 124
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Arbetsstyckespositioner i program

Programmeringsexempel:

Overfor positioner: Teach-In mode

Med Teach-In bearbetas forst arbetsstycket enligt ritnings-

underlaget.

TNC:n 6verfor koordinaterna direkt till ett program. Forpositionering @
och frikdrning kan véljas enligt egna dnskemal och matas in som *
ritningsdimensioner.

Skapa ett program samtidigt somen
fickabearbetas Yi

47
X‘

Hornpunkt(D : X =156mm Y =12 mm
Hornpunkt(2) : X =156 mm Y =47 mm
Hornpunkt® : X =53 mm Y =47 mm oy S ,
Hémpunkt® : X=53mm Y =12 mm o E\CD @ o
Fickans djup : Z=t.ex.—10 mm L - X
- [Te]
Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING
Teach- vVélj Teach-In.
In
Exempel: Overfér Y-koordinat fran hérpunkt (3) till ett
program.
Y I Valj koordinataxel ( Y - axel ).
.
Positions-bérvarde ?
n Ange positionens bdrvidrde, t.ex. 47 mm
Radius OCh . .
valj verktygsradiekompensering R — .
comp .
N
m Positionera till den angivna koordinaten.
I Dérefter anges och overfors de dvriga koordinaterna.
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6 Arbetsstyckespositioner i program

Overfor positioner: Teach-In mode

Programmeringsexempel: Tangera en 6 och 6verfor

positionerna till ett program

| detta exempel skapar man ett program som innehaller verktygets
ar-positioner.
Nar man sedan kor programmet med ar-positionerna:
» Anvander man ett verktyg som har samma radie som
man tangerade ar-positionerna med.
» Om man anvénder ett annat verktyg maste alla program-
blocken anges med radiekompensering. Foér bearbetningen

anger man da en verktygsradie som motsvarar differensen
mellan de béada verktygens radier:

Bearbetningsverktygets radie
— Teach-In-verktygets radie
= Verktygsradie som skall anges for bearbetningen

Viljradiekompensering

Den aktuella radiekompenseringen visas i ett upplyst falt uppe i
bildskarmens. Om man vill &ndra radiekompenseringen:

» Tryck pa softkey Radie-korr.

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

ZA

T h—)
I:ac Védlj Teach-In.

N 4
/ Bladdra till den andra softkeyraden.

Exempel: Overfér Z-koordinat (arbetsstyckets yta) till ett
program.

y Forflytta verktyget tills det tangerar arbetsstyckets yta.

.

Capture )
Z Lagra verktygsaxelns ( Z) position med softkey pd TNC:n

——eller ——— —+ — — eller - - __ _ _  _ _ _ _ _ _ ]

@ med knappen ,0verfor ar-varde” pa handratten.

TNC 124
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6 Arbetsstyckespositioner i program

Overfor positioner: Teach-In mode

Andra bor-position i efterhand

Positioner som har dverforts till ett program med Teach-In kan and-
ras vid ett senare tillfalle.
Man behover inte lamna Teach-In-mode for att gora detta.

Det nya vardet anges i inmatningsraden.
Exempel: Andra ett block som har 6verférts med Teach-In

Driftart: PROGRAMINMATNING, Teach-In

‘ / Valj blocket som skall andras med pilknapparna (eller funktionen GOTO).
.
‘ Gé in i det valda blocket for att andra.
.
Positions-bérvarde ?

t.ex.: Inmatning av en ny positions borvéard
och
andra verktygsradiekompensering.

A

n

Godkann andringen.

omm
@‘%&
.ﬁa

Funktionervid andring av ett Teach-In-program

Inmatning av matning F

Inmatning av tillaggsfunktion M :

Inmatning av spindelvarvtal S ::

Radera aktuellt block Delete
BlLock

Funktion Softkey
F
M
S
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7 Borrcykler, halbilder och frascykler i program

7

Borrcykler, halbilder och frascykler i program

Cyklerna for djupborrning och gangning, for hélbilder och frasning
av rektangulara fickor (se aven kapitel 4) kan aven anges i bear-
betningsprogram. Varje individuell uppgift lagras da i separata
programblock.

Dessa block identifieras med cycCL vilken foljs av en siffra efter
blocknumret. CYCL &r en forkortning av engelskans ,cycle”, vilket
kan Oversattas med , cykel”.

Cyklerna innehéller alla uppgifterna som TNC:n behover for bear-
betning av halbilder, hal eller rektangulara fickor.

| TNC 124 kan totalt sex olika cykler anvandas:

Borrcykler
® CYCL 1.0 DJUPBORRNING
e (CYCL 2.0 GANGNING

Halbilder

® CYCL 5.0 FULLCIRKEL

® CYCL 6.0 CIRKELSEGMENT
e CYCL 7.0 HALRADER

Frasning av rektangular ficka
® CYCL 4.0 REKTANGULAR FICKA

Cyklerna masta vara fullstandiga

Man far inte radera ett enskilt block i cykeln, om s& sker kommer
ett felmeddelande CYKEL OFULLSTANDIG att presenteras vid
programkaorningen.

Borrcykler maste anropas

TNC:n kommer att utfora en borrcykel vid det stédlle som ett cykel-
anrop ( CYCL CALL ) har programmerats i programmet. TNC:n
utfor, vid ett cykelanrop, alltid den borrcykel som programmerats
innan cykelanropet.

TNC:n utfor automatiskt en halbild eller en rektangular ficka vid

stallet som den programmerats i programmet. Om man vill utféra

halbilden eller den rektanguléra fickan pa flera stallen i programmet
cykeln programmeras flera ganger eller programmeras i ett under-
program (se kapitel 8).

Ange cykler

For ange en cykel trycker man pé softkey Cykel Def iden tredje
softkeyraden och valjer sedan cykeln. TNC:n fragar d& automatiskt
efter alla, for exekveringen av cykeln, nédvandiga data.

TNC 124
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Borreykler, hélbilder och frascykler i program

Ange cykelanrop

En borrcykel maste anropas péa det stalle i bearbetnings-
programmet som TNC:n skall utféra cykeln.

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

-

/ Bladdra till den tredje softkeyraden.
) 9

Cycle Ange cykelanrop ( CYCL CALL ).
Call

Borrcykler i program

| TNC124 kan foljande bada borrcykler anges:
e CYCL 1.0 DJUPBORRNING
® CYCL 2.0 GANGNING

Cykel 1.0 DJUPBORRNING

Om man vill borra med flera ansattningar anger man

cykel 1.0 DJUPBORRNING i TNC 124,

Vid bearbetningen borrar TNC:n med flera skardjup och lyfter
daremellan verktyget upp till sdkerhetsavstandet for urspaning.

Cykel 2.0 GANGNING

@;5 Cykeln GANGNING kréver en
flytande gangtappshallare.

Om man vill génga ett hal anger man cykeln 2.0 GANGNING i
TNC 124.

Vid bearbetningen utfor TNC:n gangningen med en enda ansatt-
ning. Efter en vantetid vid gangans botten lyfter TNC:n
gangtappen med omvand spindelrotation.

Fortecken for uppgifter i borrcyklerna

Ange , sékerhetshdjd” (H) och koordinaten for arbetsstyckets

yta © som absoluta virden - med fortecken.

Fortecknet for borrdjup (gangans langd) bestammer
bearbetningsriktningen. Om man vill utféra bearbetningen i negativ
axelriktning skall borrdjupet anges med negativt fortecken.

Bild 7.1 illustrerar dven sékerhetsavstandet @) och skardjupet © .

Forpositionera verktyget

Innan cykeln férpositionerar man verktyget: i verktygsaxeln och i
bearbetningsplanet. Koordinaterna for forpositioneringen kan man
ange i programmet innan cykeln.

Bild 7.1:

Absoluta och inkrementala
inmatnings-uppgifter vid borrcykler
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7 Borrcykler, halbilder och frascykler i program .
&

Borrcykler i program

DJUPBORRNING

Med cykeln 1.0 DJUPBORRNING borrar TNC:n till det program-
merade borrdjupet med flera skardjup.

Cykelfélopp

Cykelforloppet illustreras i bilderna 7.2 och 7.3.

I Iz, Vi
I: @ } e
TNC:n férpositionerar verktyget till sékerhetsavstandet ) dver ®
t il

i
arbetsstyckets yta. ©
II: f
TNC:n borrar till det férsta skardjupet (© med den programme-
rade matningen F. Déarefter lyfts verktyget ater ur hélet till
sékerhetsavstandet (A med snabbtransport (F MAX). |

III: ®
TNC:n forflyttar ater verktyget tillbaka ner i halet och positionerar %"T
det till det féregadende skéardjupet (© minus stoppavsténdet (1) med

shabbtransport. Darefter borrar TNC:n ner till nasta
skardjup © med den programmerade matningen F.

Iv: Bild7.2:  Steg I och II iCykel

TNC:n lyfter &ter verktyget och upprepar borrférloppet (anséttning/ 1.0 DJUPBORRNING
lyftning) tills borrdjupet () uppnas.

Vid hélets botten vantar TNC:n for att bryta spanor och forflyttar IIT ., ® v n
darefter verktyget till sdkerhetshdjd med snabbtransport (F MAX). <:/ﬁ gé) ®
]

Stoppavstand (O @_@7 { @
TNC:n berdknar sjélv stoppavstandet (t) for bearbetningen: CCP U

Borrdjup under 30 mm: (1 =0,6 mm ®
Borrdjup 30 mm till 350 mm: (1) = 0,02 ¢ borrdjup
Borrdjup éver 350 mm: M =7mm

YAl
P |m

Uppgifter i cykeln 1.0 DJUPBORRNING
e Sikerhetshojd - HOJD ™ ™
Saker héj_d, vid vilken TNC_:n kan f'c)rflytta verktyget i j‘i
bearbetningsplanet utan risk for kollision
e Sakerhetsavstand - AVST ® —t

Fran sakerhetshojden till sdkerhetsavstandet forflyttar Bid7.3 Steg III och IV iCykel
TNC:n verktyget med snabbtransport 1 0 DJUPBORRNING
e Arbetsstyckets yta - YTA
Absolut koordinat for arbetsstyckets dveryta
e Borrdjup - bJup ®
Avstand mellan arbetsstyckets yta och hélets
botten (verktygets spets)
e Skardjup- ARB DJ ©)
Matt med vilket TNC:n stegar verktyget nedat
e \Vantetid- V.TID ils]
TNC:n bryter spanor vid hélets botten
under vantetiden
e  Matning- F i [mm/min]
Verktygets forflyttningshastighet under borrningen

Borrdjup och skéardjup

Skardjupet behover inte vara en jamn multipel av borrdjupet.
Om skardjupet ar storre eller lika med borrdjupet kommer TNC:n
att borra anda ner till borrdjupet i en ansattning.
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Borreykler, hélbilder och frascykler i program

Borrcykler i program

Programexempel: Cykel 1.0 DJUPBORRNING
X-koordinat for halet: 30 mm V& ®
Y-koordinat for halet: 20 mm @ A
Hélets diameter: 6 mm
Sakerhetshéjd HOJD : + 50 mm N g
Sékerhetsavstdnd avsT @) : 2 mm P
Koordinat for Yi ey
arbetsstyckets yta YTA 0 mm
Borrdjup DJUP B) : -15mm 2 40
Skardjup ARB DJ © : 5 mm
Véntetid v.TID : 05s
Bearbetningsmatning F : 80 mm/min o +D -
X
° 3
Exempel: Ange cykel 1.0 DJUPBORRNING i ett program
Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING
/ Bladdra till den tredje softkeyraden.
A\ J
Cycle Valj Cykeldefinition.
Def .
N 4
Pecking Ange cykel 1.0 DJUPBORRNING i programmet.
A\ v J
( Sidkerhetshdjd ? )
B a Ange sdkerhetsh&éjd ( HOJD = 50 mm).
L Godkénn inmatningen.
'd v Y
g Sdkerhetsavstand ? )
a @ Ange sdkerhetsavstand ® ( AVST = 2 mm).
L Godkann inmatningen.
D 4
g Arbetsstyckets- yta ? )
m Ange koordinaten for arbetsstyckets yta( YTA = 0 mm).
L Godkénn inmatningen.
4

Borrdjup ?

Godkann inmatningen.

a n B Ange”bor_rdjup ( DJUP = -15 mm).
Godkann inmatningen.
h
i Skdrdjup *?
B @ Ange skdrdjup © ( ARB DJ = 5 mm).
.
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7 Borrcykler, halbilder och frascykler i program

Borrcykler i program

. 4

-

vadntetid *?

Ange vantetid for spdnbrytning ( v.TID = 0.5 s).
Godkann inmatningen.

o088
.

N

Matning ?

Cykel

Ange matning for borrning ( F = 80 mm/min).
a a Godkann inmatningen.
Programblock
0 BEGIN PGM 20 MM Programbdrjan, programnummer och mattenhet
1 F 9999 Hog matning for férpositionering
2 Z+600 Position for verktygsvaxling
3 X+30 Forpositionering i X-axeln
4 Y+20 Forpositionering i Y-axeln
5 TOOL CALL 8 Z Anropa verktyg for djupborrning, t.ex. verktyg 8,
verktygsaxel Z
6 S 1500 Spindelvarvtal
7 M 3 Spindel TILL, medurs
8 CYCL 1.0 DJUPBORRNING Cykeldata for cykel 1.0 DJUPBORRNING foljer nedan
9 CYCL 1.1 HOJD +50 Sakerhetshojd
10 CYCL 1.2 AVST 2 Sakerhetsavstand Over arbetsstyckets yta
11 CYCL 1.3 YTA + 0 Absolut koordinat for arbetsstyckets yta
12 CYCL 1.4 DJUupP -15 Borrdjup
13 CYCL 1.5 ARB DJ 5 Skardjup
14 CYCL 1.6 V.TID 0.5 Vantetid vid halets botten
15 CYCL 1.7 F 80 Bearbetningsmatning
16 CYCL CALL Cykelanrop
17 M 2 Programmerat STOPP, spindel AV, kylvatska AV

18 END PGM 20 MM

PROGRAMKORNING (se kapitel 10).

Programslut, programnummer och mattenhet

1.0 DJUPBORRNING utfors sedan idriftart
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7 Borreykler, hélbilder och frascykler i program
Borreykler i program
GANGNING
Med cykel 2.0 GANGNING kan man ganga hoger- och
vanstergangor i arbetsstycket.
Ingen effekt av override kontrollerna vid gangning
Nar cykel 2.0 GANGNING utfors ar potentiometrarna for spindel-
override och matnings-override inaktiva.
Flytande gangtappshallare kravs
For att TNC:n skall kunna utfora cykel 2.0 GANGNING kravs ett
ganghuvud med mojlighet till langdutvidgning. Under gangningen
kompenserar den flytande géangtappshallaren avvikelser i den
programmerade matningen F och det programmerade spindel-
varvtalet s .
Gangning av hoger- eller viansterganga
Hogerganga: Spindelstart med tillaggsfunktion M 3
Vansterganga: Spindelstart med tillaggsfunktion M 4
Cykelforlopp

Cykelforloppet illustreras i bilderna 7.4 och 7.5.

I
TNC:n forpositionerar verktyget till sékerhetsavstandet A) dver
arbetsstyckets yta.

II:
TNC:n géangar med matning F till gdngans botten :

ITT:

Vid gédngans botten vaxlar TNC:n spindelns rotationsriktning och
lyfter sedan, efter vantetiden, verktyget tillbaka till sdkerhets-
hojden.

IV:
Ovanfor arbetsstycket vaxlar TNC:n ater spindelns rotationsrikt-
ning.

Berakna matning F

Formel for matningen: F=S e p i [mm/min], med
S: Spindelvarvtal i [varv/min]

p: Gangans stigning i [mm]

Uppgifter i cykel 2.0 GANGNING

e Sakerhetshojd - HOJD
Séker hojd, vid vilken TNC:n kan forflytta verktyget i
bearbetningsplanet utan risk for kollision

e Sikerhetsavstand - AVST A)
Fran sakerhetshojden till sdkerhetsavstandet forflyttar
TNC:n verktyget med snabbtransport
Riktvarde: AvST = 4 e gédngans stigning p

e Arbetsstyckets yta - YTA
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta

e Gingans langd - DJUP
Avstand mellan arbetsstyckets yta och géangans
botten

e Vantetid- V.TID is]
Véantetiden forhindrar att tappen bryts da det skall
lyftas. Maskintillverkaren kan ge mer information om
lamplig vantetid.
Riktvarde: v.TID =0till0,5s

e Matning- F i[mm/min]
Verktygets forflyttningshastighet vid gangning

o

—o-

Bild7.4: Steg T och II icykel
2.0 GANGNING

Bild7.5: Steg III och 1V icykel
2.0 GANGNING
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Borrcykler i program

Programexempel: Cykel 2.0 GANGNING
Hogerganga
X-koordinat for halet: 30 mm
Y-koordinat for halet: 20 mm
Stigning p: 0.8 mm
Spindelvarvtal s : 100 varv/min
Sakerhetshojd HOJID + 50 mm
Sakerhetsavstand AvsST @A) : 3 mm
Koordinat for
arbetsstyckets yta YTA 0 mm
Gangans djup DJUP®) -20 mm
Véntetid v.TID : 04s o D -
Matning F = S @ p: 80 mm/min X
° ]
Exempel: Ange cykel 2.0 GANGNING i ett program
Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING
/ Bladdra till den tredje softkeyraden.
D
Cycle Vélj cykeldefinition.
Def .
D 4
Tapping | Ange cykel 2.0 GANGNING i programmet.
.
Sdkerhetshdéjd ?
B Ange sdkerhetsh&éjd ( HOJD = 50 mm ).
Godkann inmatningen.
'd v Y
g Sdkerhetsavstand ? )
B @ Ange sdkerhetsavstand® ( AVST = 3 mm).
L Godkann inmatningen.
4
Arbetsstyckets- yta ?
Ange koordinaten for arbetsstyckets yta ( YTA = 0 mm ).

Godkann inmatningen.

Borrdjup ?

N

Ange borrdjup B ( DJUP =
Godkann inmatningen.

-20 mm).

8808
4
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7 Borrcykler, halbilder och frascykler i program
Borreykler i program
vVvantetid ?
Ange véntetid ( V.TID = 0.4 s).
a ’ Godkann inmatningen.
D
§ Matning ? )
a Ange matning for géngningen ( F = 80 mm/min).
B Godkénn inmatningen.
Programblock
0 BEGIN PGM 30 MM Programbdrjan, programnummer och méttenhet
1 F 9999 Hog matning for férpositionering
2 Z+600 Position for verktygsvaxling
3 X+30 Forpositionering i X-axeln
4 Y+20 Forpositionering i Y-axeln
5 TOOL CALL 4 Z Anropa verktyg for gangningen, t.ex. verktyg 4,
verktygsaxel Z
6 S 100 Spindelvarvtal
7 M 3 Spindel TILL, medurs (hégergédnga)
8 CYCL 2.0 GANGNING Cykeldata for cykel 2.0 GANGNING foljer nedan
9 CYCL 2.1 HOJD +50 Sakerhetshojd
10 CYCL 2.2 AVST 3 Sakerhetsavstand Over arbetsstyckets yta
11 CYCL 2.3 YTA + 0 Absolut koordinat for arbetsstyckets yta
12 CYCL 2.4 DJUP -20 Borrdjup (gangans langd)
13 CYCL 2.5 V.TID 0.4 Vantetid vid gangans botten
14 CYCL 2.6 F 80 Bearbetningsmatning
15 CYCL CALL Cykelanrop
16 M 2 Programmerat STOPP, spindel AV, kylvatska AV
17 END PGM 30 MM Programslut, programnummer och méattenhet
Cykel 2.0 GANGNING utfors sedan i driftart
PROGRAMKORNING (se kapitel 10).
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Halbilder i program

Uppgifterna for hdlbilderna Halcirkel och H&lrader
(se kapitel 4) kan aven anges i program.

Hal i halcirkel
TNC:n antingen borrar eller gangar hal vid halbildens halpositioner.
Uppgifterna om sjélva borrningen eller gangningen, t.ex. sadkerhets-
avstand och borrdjup maste programmeras i en separat cykel.
TNC:n utfor bearbetningen av halen enligt den cykel som program-
merats innan halbildscykeln i programmet.

Halbildsgrafik
Hélbilderna i program kan aven presenteras grafiskt.

Programexempel: Cykel 5.0 Halcirkel (fullcirkel)
Antal hal ANT :

Mittpunktskoordinater:

Halcirkelradie RAD :

Startvinkel mellan X-axel
och forsta halet START

Uppgifter for halen
Information om cykel 1.0 Djupborrning
aterfinns pa sidan 75.
Sakerhetshojd HOJID
Sédkerhetsavstdnd AVST :

Koordinat for

arbetsstyckets yta YTA

Borrdjup DJUP :

Skardjup ARB DJ

Véntetid v.TID :
Matning F :

8
ccx =50 mm
ccy =50 mm

20 mm

30°

50

Y

+ 50 mm
2 mm o

0 mm

50

<V

- 15 mm
5mm
0bs

80 mm/min

Exempel: Ange hélcirkeldata i ett program

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

2/ 2

Bladdra till den tredje softkeyraden.

b

Cycle
Def.

Vélj cykeldefinition.

.

Circle
Pattern

Halcirkel-data skall anges i programmet.

Softkeyraden forandras.

D

TNC 124

85



7 Borrcykler, halbilder och frascykler i program
Hélbilder i program
9
Halcirkeltyp ?
Full Valj fullcirkel. TNC:n beraknar hadlens positioner pa en fullcirkel.
Circle
.
( Halantal ? )
B Ange halantal ( ANT = 8 ).
Godkann inmatningen.
D 4
( Mittpunkt X ? )
B a Ange X-koordinat for hélcirkelns mittpunkt ( cCx = 50 mm ).
Godkann inmatningen.
N
Mittpunkt Y ? )
B a Ange Y-koordinat for hélcirkelns mittpunkt ( ccy = 50 mm).
Godkann inmatningen.
p v
Radie ? )
a a Ange hélcirkelns radie ( RAD = 20 mm).
Godkann inmatningen.
N
Startvinkel ? )
B a Ange startvinkel fran X-axeln till det forsta halet
( START = 30° ). Godkénn inmatningen.
p v
Haltyp °? )
Pecking Valj att bearbetningstyp djupborrning skall utforas vid halpositionerna.
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Halbilder i program

Programblock

0 BEGIN PGM 40 MM

1 F 9999

2 Z+600

3 TOOL CALL 3 Z

4 S 100

5 M 3

6 CYCL 1.0 DJUPBORRNING
7 CYCL 1.1 HOJD +50
8 CYCL 1.2 AVST 2
9 CYCL 1.3 YTA + 0
10 CYCL 1.4 DJUP -15
11 CYCL 1.5 ARB DJ 5
12 CYCL 1.6 V.TID 0.5
13 CYCL 1.7 F 80
14 CYCL 5.0 FULLCIRKEL
15 CYCL 5.1 ANT 8
16 CYCL 5.2 CCX +50
17 CYCL 5.3 CCY +50
18 CYCL 5.4 RAD 20
19 CYCL 5.5 START +30
20 CYCL 5.6 TYP 1:DJuP
21 M 2

22 END PGM 40 MM

Programbarjan, programnummer och mattenhet
HOg matning for forpositionering
Position for verktygsvaxling

Anropa verktyg for borrningen, t.ex. verktyg 3,
verktygsaxel Z

Spindelvarvtal
Spindel TILL, medurs

Cykeldata for cykel 1.0 DJUPBORRNING foljer nedan
Sakerhetshojd

Sakerhetsavstand Over arbetsstyckets yta

Absolut koordinat for arbetsstyckets yta

Borrdjup

Skardjup

Vantetid vid halets botten

Bearbetningsmatning

Cykeldata for cykel 5.0 FULLCIRKEL foljer nedan
Antal hal

X-koordinat for halcirkelns mittpunkt

Y-koordinat for halcirkelns mittpunkt

Radie

Startvinkel till forsta halet

Borra hélen

Programmerat STOPP, spindel AV, kylvéatska AV

Programslut, programnummer och mattenhet

For ett cirkelsegment (CYCL. 6.0 CIRKELSEGMENT) anger
man dessutom ett vinkelsteg (STEG) mellan halen efter

inmatningen av startvinkeln.

Halcirkeln utfors sedan i driftart
PROGRAMKORNING (se kapitel 10).
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Programexempel: Cykel 7.0 Halrader

Halbilder i program

X-koordinat for det férsta halet (1) : POSX =20 mm
Y-koordinat for det forsta halet D : POSY =15 mm
Antal hal per rad HALANT : 4

Hélavstand HALAVST : 10 mm

Vinkel mellan

halrader och X-axel VINKEL : 18°

Antal rader RADANT : 3

Avstadnd mellan raderna RADAVST : 12 mm

Uppgifter om halen

Information om cykel 1.0 Djupborrning

aterfinns pd sidan 75.
Sakerhetshojd HOJD

Sakerhetsavstand AVST :

Koordinat for

arbetsstyckets yta YTA

Borrdjup DJUP :
Skardjup ARB DJ :
Vantetid v.TID :
Matning F :

+50 mm

15

YA
Lo
o M;f
oo
©)
> .
X

2 mm

0 mm
- 15 mm

5 mm
05 s

80 mm/min

Exempel: Ange halradsdata i ett program

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

2/ 2

Bladdra till den tredje softkeyraden.

.

Cycle
Def.

Vélj cykeldefinition.

.

Linear
Pattern

H&lrads-data skall anges i programmet.

\
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7 Borreykler, halbilder och frascykler i program

Halbilder i program

. 4

. hadlet X ?

Ange X-koordinat for hal (1) ( POSX = 20 mm ).
Godkann inmatningen.

2]ofe
b

1. halet Y ?

0680
b

Ange Y-koordinat fér h&l () ( POSY = 15 mm).
Godkann inmatningen.

Hal pe

r rad ?

Ange antal hal per rad( HALANT = 4 ).
Godkann inmatningen.

ac
b

Halavstand °?

Ange ha&lavstand mellan hdlen pd enrad ( HALAVST = 10 mm ).
Godkann inmatningen.

00
b o

Vinkel *?
Ange vinkel mellan X-axeln och halraderna
n a ( VINKEL = 18°). Godkann inmatningen.
b
Antal halrader ?

Ange antal halrader ( RADANT = 3 ).
Godkann inmatningen.

80
.

Avstadand mellan rader °?

Ange avstand mellan rader ( RADAVST = 12 mm).
Godkann inmatningen.

1] 2]e0)
-

Haltyp

e

Pecking

Valj att bearbetningstyp djupborrning skall utféras vid halpositionerna.
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Héalbilder i program

Programblock

w N PO

W oo o U

10
11
12
13

14
15
16
17
18
19
20
21
22

23
24

BEGIN PGM 50 MM

F 9999
Z+600
TOOL CALL 5 Z

S 1000

M 3

CYCL 1.0 DJUPBORRNING
CYCL 1.1 HOJD +50
CYCL 1.2 AVST 2
CYCL 1.3 YTA + 0
CYCL 1.4 DJUP -15
CYCL 1.5 ARB DJ 5
CYCL 1.6 V.TID 0.5
CYCL 1.7 F 80
CYCL 7.0 HALRADER

CYCL 7.1 POSX +20
CYCL 7.2 POSY +15
CYCL 7.3 H.ANT 4
CYCL 7.4 HAVST +10
CYCL 7.5 VNKL +18
CYCL 7.6 R.ANT 3
CYCL 7.7 RAVST +12
CYCL 7.8 TYP 1:DJUP
M 2

END PGM 50 MM

Halraderna utfors sedan i driftart
PROGRAMKORNING (se kapitel 10).

Programborjan, programnummer och mattenhet
Hog matning for forpositionering

Position for verktygsvaxling

Anropa verktyg for borrningen, t.ex. verktyg b,
verktygsaxel Z

Spindelvarvtal

Spindel TILL, medurs

Cykeldata for cykel 1.0 DJUPBORRNING foljer nedan
Sakerhetshojd

Sakerhetsavstand over arbetsstyckets yta

Absolut koordinat for arbetsstyckets yta

Borrdjup

Skardjup

Vantetid vid halets botten

Bearbetningsmatning

Cykeldata for cykel 7.0 HALRADER foljer nedan
X-koordinat for forsta halet (1)

Y-koordinat for férsta halet (D

Antal hal per hélrad

Avstand mellan halen inom en hélrad

Vinkel mellan hélraderna och X-axeln

Antal halrader

Avstand mellan tva halrader

Djupborrning

Programmerat STOPP, spindel AV, kylvatska AV

Programslut, programnummer och mattenhet
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7 Borrcykler, halbilder och frascykler i program

Frasning av rektangular ficka i program

TNC:n underlattar urfrasning av rektangulara fickor. Man behdéver
bara ange den rektangulara fickans dimensioner, TNC:n beraknar
sedan sjalv lampliga frasbanor.

Cykelforlopp

Cykelforloppet illustreras av bilderna 7.6, 7.7 och 7.8.

I:

TNC:n forpositionerar verktyget i verktygsaxeln till
sakerhetshdjd ®), darefter i bearbetningsplanet till
fickans mitt och i verktygsaxeln till sdkerhets-
avstandet &)

II:
TNC:n borrar med nedmatningshastigheten till det forsta skar-
djupet ©

ITI:
Darefter fraser TNC:n ur fickan med bearbetningsmatning enligt
den i bilden beskrivna verktygsbanan (Bild 7.8 visar medfrasning).

IV:

Ansattningen och urfrasningen upprepas tills det angivna djupet
uppnas. Slutligen forflyttar TNC:n verktyget tillbaka till fickans mitt
och sakerhetshojden ®) .

Uppgifter i cykel 4.0 REKTANGULAR FICKA

e Sakerhetshojd - HOJD )
Absolut position, vid vilken TNC:n kan forflytta
verktyget i bearbetningsplanet utan risk for kollision.
e Sakerhetshojd - AvST &)
TNC:n forflyttar verktyget fran sakerhetshojd till
sakerhetsavstandet med snabbtransport.
e Arbetsstyckets yta - YTA
Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.
e Frésdjup - Dgup ®
Avstand mellan arbetsstyckets yta och
fickans botten.
e Skérdjup- ARB DJ ©
Matt med vilket TNC:n stegar verktyget nedat.
e Nedmatningshastighet - F
Verktygets forflyttningshastighet vid matning
nedat i mm/min.
e Fickans mitt X - Posx MX)
Fickans centrum i bearbetningsplanets huvudaxel.
e Fickans mitt Y - POSY MY)
Fickans centrum i bearbetningsplanets
narliggande axel.
e Sidans langd X - LANGD X (X)
Fickans langd i huvudaxelns riktning.
e Sidans langd Y - LANGD Y ()
Fickans langd i den narliggande axelns riktning.
e Bearbetningsmatning - F
Verktygets forflyttningshastighet i bearbetnings-
planet i [mmm/min].
e Riktning RIKTN
Inmatningsvarde 0: Medfrasning (Bild 7.8: moturs)
Inmatningsvarde 1: Motfrasning (medurs)
e Finskarsmatt - MATT
Finskarsmatt i bearbetningsplanet.

N

<Y

Bild7.6:  Steg T icykel
4.0 REKTANGULAR FICKA

IT

Bild7.7: Steg II icykel
4.0 REKTANGULAR FICKA

IIT

@_>

Yi

®/W
|

\

o=
Y

Bild7.8: Steg IIT icykel
4.0 REKTANGULAR FICKA
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Exempel: Cykel 4.0 REKTANGULAR FICKA z
Sékerhetshgjd: +80 mm 0-4 -
Sédkerhetsavstand: 2 mm v X
Arbetsstyckets yta: +0 mm -20 v
. -30
Frasdjup: -20 mm
Skardjup: 7 mm 80 YA ‘
Nedmatningshastighet: 80 mm/min 7041~ \ .
Fickans centrum X: 50 mm ‘
Fickans centrum Y: 40 mm a0 | IS
Sidans ldngd X: 80 mm e |
Sidans langd Y: 60 mm < |
B@rbetmngsmatnmg. 100 mm/min 04}_@ -
Riktning: 0. MED I > > X
Finskarsmaétt: 05 mm °e 8 &8
Exempel: Ange cykel 4.0 REKTANGULAR FICKA |iett program
Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING
/ Bladdra till den tredje softkeyraden.
.
Cycle Vélj cykeldefinition.
Def.
N 4
Pocke Ange cykel 4.0 REKTANGULAR FICKA iprogrammet.
Milling
D 4
( Sédkerhetshdéjd ?
a m Ange sidkerhetshsjd Over arbetsstycket ( HOJD = 80 mm ).
Godkann inmatningen. )
'd v Y
g Sdkerhetsavstand ? )
a @ Ange sdkerhetsavstand ( AVST = 2 mm).
Godkédnn inmatningen.
N 4
§ Arbetsstyckets yta ? )
Ange koordinat for arbetsstyckets yta( YTA = 0 mm).
Godkann inmatningen.
D 4
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Programblock

U W NP O

~ O

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

BEGIN PGM 55 MM

F 9999
Z+600
X-100
Y-100

TOOL CALL 7 Z

S 800
M 3

CYCL

"N
.
o

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
M 2

END PGM 55

.
W oo Joa Ul bWNR

" N N N N O O N N 'S
5 6 G 5
B R R
N B o

.
[
w

REKTANGULAR FICKA

HOJD + 80
AVST 2
YTA + 0
DJUP - 20
ARB DJ 7
F 80
POSX + 50
POSY + 40
LANGDX 80
LANGDY 60
F 100
RIKTN 0: MED
MATT 0.5
MM

Programbdrjan, programnummer och mattenhet
Hog matning for forpositionering

Position for verktygsvaxling

Forpositionering i X-axeln

Forpositionering i Y-axeln

Anropa verktyg for fickfrasning, t.ex. verktyg 7,
verktygsaxel Z

Spindelvarvtal

Spindel TILL, medurs

Cykeldata for cykel 4.0 REKTANGULAR FICKA foljer
nedan

Séakerhetshojd

Sakerhetshojd

Absolut koordinat for arbetsstyckets yta
Frasdjup

Skardjup

Nedmatningshastighet

Fickans mitt X

Fickans mitt Y

Sidans langd X

Sidans langd Y

Bearbetningsmatning

Medfrasning

Tillaggsmatt for finskar

Programmerat STOPP, spindel AV, kylvatska AV
Programslut, programnummer och mattenhet

Cykel 4.0 REKTANGULAR FICKA utférs sedan idriftart
PROGRAMKORNING (se kapitel 10).
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Underprogram och Programdelsupprepningar

8

Underprogram och programdelsupprepning

Underprogram och programdelsupprepningar behover bara anges
en gang i programmet; dessa kan sedan utféras upp till 999
géanger.

Underprogram kan utféras var som helst i programmet; program-
delsupprepningar utfors flera ganger direkt efter varandra.

Satta programmarken: Label

Underprogram och programdelsupprepningar markeras med
LABEL (label: eng. for marke).

| program forkortas LABEL med LBL.

Label-nummer

En label med nummer mellan 1 och 99 identifierar underprogram-
mens borjan eller en upprepad programdel.

Label-nummer 0
Labeln 0 markerar slutet pa ett underprogram.

Label-anrop

Underprogram och programdelar anropas i programmet med kom-
mandot CALL LBL.

Kommandot CALL LBL 0 ar forbjudet!

Underprogram:

Efter ett CALL LBL-block i program blir ndsta anropade
underprogram utfort.

Programdelsupprepning:

TNC:n repeterar den programdel som star fore CALL LBL-
blocket. Antalet upprepningar anges samtidigt som CALL LBL-
kommandot.

Lankning av programdelar

Underprogram och programdelsupprepningar kan ocksé lankas.
Exempelvis kan ett underprogram i sin tur anropa ett under-
program.

Maximalt Lankningsdjup: 8 steg

HELP:

LABEL CALL

Example of a subprogram

0 BEGIN PGM 4 MM
1

LBL 14

10
it
18 LBL O
18
ool
30 CALL LBL 14

31

60 END PGM 4 MM
5/5

Fig 8.1:

Integrerad anvandarhandledning for
underprogram (sid 5)

HELP:

LABEL CALL

Example of a program section repeat

twice.

10

11
L=l

18 CALL LBL 14

A program section is to be repeated

Note that this means it will be

executed a total of 3 times.

o} BEGIN PGM 4 MM

LBL 14

REP 2/2

60 END PGM 4 MM
3/5

Fig 8.2:

Integrerad anvandarhandledning for
programdelsupprepning (sid 3)
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Underprogram
Programexempel: Underprogram for spar Yi
Spérets langd: 20 mm + verktygsdiameter
Spérets djup: -10 mm
Spérets diameter: 8 mm (= verktygsdiameter) N
Koordinater for nedmatningspunkten &
Spar (D : X=20mm Y =10mm 50 4 3
. O
Spar @ : X=40mm Y =50mm 40 | L
Spéar @) : X=60mm Y =40mm ®
For dessa exempel behdver man en borrande fras 10
med ett skar over centrum (DIN 844)! Y N ©)
o-o-@ -
Exempel: Ange label for underprogram o ° P o X
N < ©
Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING
/ G4 till den andra softkeyraden.
N 4 ’
Label Ange programmarke ( LBL ) for ett underprogram.
Number TNC:n foreslar lagsta lediga Label-Nummer.
- ’
Label - Nummer ?
Overfor foreslaget Label-Nummer.
— — —eller -— ——+t—— eller ——M——— — — — — — — — — — —
n Ange Label-Nummer (1 ). Godkann inmatningen.
| aktuellt block star den angivna labeln: LBL 1.

Med labeln &r nu underprogrammets borjan (eller en programdels-
upprepning) markerad. Ange programblocken fér underprogrammet
efter LBL-blocket.

Label 0 ( LBL 0 )anvands bara for att ange slutet pad under-
programmet!

Exempel: Ange underprogramanrop - CALL LBL

/ Ga till den andra softkeyraden.
s v N
Label ) Anropa label.
Call TNC:n féresléar det Label-Nummer, SOm senast angivits.
.
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8 Underprogram och Programdelsupprepningar
Underprogram
9
L Label - Nummer ?
Overfor foreslaget Label-Nummer.
———eler —————e¢efer - —————————« —(— — —— — — — — — — — — — —

&

Ange Label-Nummer (1).Bekrafta inmatningen.
| aktuellt block stér den anropade labeln: CALL LBL 1.

.

Sub-
program

Frdgan Upprepa REP ? haringen betydelse for underprogram.
Med softkeyn bekraftas att ett underprogram anropas.

Efter ett CALL LBL-block i driftarten PROGRAMKORNING utfor
TNC:n dessa block i underprogrammet mellan LBL-blocket med det
anropade numret och nasta block med LBL 0.

Underprogrammet blir utfort &tminstone en gang aven utan ett
CALL LBL-block.

Program-block

0

O ~Noulbkdwh R

BEGIN PGM 60

F 9999

Z+20

X+20

Y+10

TOOL CALL 7 Z
S 1000

M 3

CALL LBL 1

X+40
Y+50
CALL LBL 1

X+60
Y+40
CALL LBL 1

Z+20
M 2

LBL 1
F 200
Z-10

IY+20
F 9999
Z+2

LBL 0

END PGM 60

MM

RO
RO

RO
RO

RO
RO

RO

Programbarjan, programnummer och matsystem

Snabbtransport for férpositionering

Sakerhetshojd

X-koordinat nedmatningspunkt spar (1

Y-koordinat nedmatningspunkt spar (1)

Anropa verktygsdata, t.ex. verktyg 7, verktygsaxel Z
Spindelvarvtal

Spindel TILL, medurs

Anropa underprogram 1: utfor block 17 till 23

X-koordinat nedmatningspunkt spar (2)
Y-koordinat nedmatningspunkt spar 2
Anropa underprogram 1: utfor block 17 till 23

X-koordinat nedmatningspunkt spar (3
Y-koordinat nedmatningspunkt spar 3
Anropa underprogram 1: utfor block 17 till 23

Sakerhetshojd

Stoppa programkaérning, spindel FRAN, kylvatska FRAN

Bdrjan pa underprogram 1
Bearbetningsmatning for underprogrammmet
Nedmatning till sparets botten

Fras sparet

HOg matningshastighet for frikorning och forpositionering

Frikorning
Slut pa underprogram 1

Programslut, programnummer och mattenhet
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8 Underprogram och programdelsupprepningar

Programdelsupprepning

En programdelsupprepning anges pad samma satt som ett under-
program. Slutet pa programdelen markeras med

kommandot for programdelsupprepning.

Label O skall darfér inte programmeras.

Presentation av CALL LBL-blocket vid en programdelsupprepning

P4 bildskdarmen visas t.ex. CALL LBL 1 REP 10 / 10 .

De béda talen vid snedstrecket indikerar att det

handlar om en programdelsupprepning.

Siffrorna for snedstrecket ar det programmerade vardet
for antalet upprepningar.

Siffrorna efter snedstrecket indikerar det vid exekveringen
utférda antalet upprepningar.

Programmeringsexempel: Programdelsupprepning med spar

Spérens langder: 16 mm + verktygsdiametern
Sparens djup: =12 mm

Inkremental forskjutning av
nedmatningspunkten: 15 mm

Spérens bredd: 6  mm (= verktygsdiametern)
Koordinater for nedmatningspunkten
Spar () : X=30mmY =10 mm

Detta exempel kraver en borrande fras med
ett skar dver centrum (DIN 844)!

Exempel: Ange Label for programdelsupprepning

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

Yi
| v
70 & <—16—) o
A
55 4 D
40 D
25 D
10 DO
o o
()

Y

/ Bladdra till den andra softkeyraden.
A\ J

Label Ange marke ( LBL ) for en programdelsupprepning.

Number TNC:n foreslar lagsta tillgangliga Label-Nummer.
A\ J

Label - Nummer °?
Godkéann foreslaget Label-Nummer.
——eller —————e¢ller ——=—H——+-——"—— — —— —— — — — — — — — —
n Ange Label-Nummer (1). Godkdnn inmatningen.
| det aktuella blocket visas nu angiven Label: LBL 1.

Programblocken som skall upprepas genom programdelsupprepning
anger man efter LBL-blocket.

TNC 124
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Underprogram och Programdelsupprepningar

Programdelsupprepning

Exempel: Ange programdelsupprepning - CALL LBL

/ Bladdra till den andra softkeyraden.
N 4
Label Anropa Label.
Call TNC:n foresladr det Label-Nummer som sist programmerades.
N 4
: Label - Nummer °?
Godkann foreslaget Label-Nummer.
- — — eller —— —f+——elletr ——m— — — — — — —
Ange Label-Nummer (1 ). Godkann inmatningen.
n | det aktuella blocket visas nu anropade Label: LBL 1.
D

Upprepning REP ?

4]

Ange antal upprepningar (4 ).
Godkann inmatningen.

Efter ett CALL LBL-block kommer, i driftart PROGRAMKORNING,
programblocken som programmerats efter LBL-blocket med det
anropade numret och fére CALL LBL-blocket att upprepas.
Programdelen kommer alltid att utforas en gang mer én det pro-
grammerade antalet upprepningar.

Programblock

0 BEGIN PGM 70 MM Programbaorjan, programnummer och mattenhet

1 F 9999 Hog matningshastighet for forpositionering

2 Z+20 Saker hojd

3 TOOL CALL 9 Z Anropa verktygsdata, t.ex. verktyg 9, verktygsaxel Z
4 S 1800 Spindelvarvtal

5 M 3 Spindel TILL, medurs

6 X+30 RO X-koordinat fér nedmatningspunkt spar (1)

7 Y+10 RO Y-koordinat fér nedmatningspunkt spar (1)

8 LBL 1 Borjan pa programdel 1

9 F 150 Bearbetningsmatning under programdelsupprepningen
10 z-12 Ansattning

11  IX+16 RO Sparfrasning

12 F 9999 Hog matningshastighet for frikdrning och positionering
13  Z+2 Frikérning

14 IX-16 RO Positionering i X

15 IY+15 RO Positionering i Y

16 CALL LBL 1 REP 4 / 4 Upprepa programdel 1

17  z+20 Saker hojd

18 M 2 Programmerat STOPP, spindel AV, kylvatska AV

19 END PGM 70 MM Programslut, programnummer och mattenhet
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8 Underprogram och programdelsupprepningar

NOTERINGAR

TNC 124

99




9 Overféra program via datasnittet

9
Overfora filer via datasnittet

Till TNC:ns V.24-datasnitt kan man ansluta exempelvis diskett-
enheten FE 401 eller en PC for extern datalagring.

Program, verktygstabeller och nollpunktstabeller kan arkiveras pa
disketter for att sedan vid behov &ter lasas tillbaka till TNC:n.

Kontaktbelaggningen, kabelkonfigurationen och
@ anslutningsmojligheter:
se S. 115 samt Teknisk Handbok fér TNC 124.

Funktioner vid datadverforing

Funktion Softkey/knapp

Oversikt Gver program

som finns lagrade i TNC:n TNC 124

PGM Dir

Oversikt Gver program
som finns lagrade i FE:n FE 401
PGM Dir

Avbryt datadverforingen

Avbryt

e Vaxla mellan FE — EXT
e Visa ytterligare program

It

Overfor program till TNC:n

Driftart: PROGRAMINMATNING /EDITERING

Program Vélj Programhantering.
Manage.:
D 4
Extern. Valj Extern.
) N ’
( Fil-nummer? )
B Ange Programnummer, t.ex. 5.
N 4
Valj extern enhet (Diskettenhet eller PC med overforingsmjukvara
TNC.EXE fran HEIDENHAIN: Instalining FE; PC utan TNC.EXE: EXT).
'd Y
Start Overfér programmet till TNC:n.
Input Pa TNC-bildskdrmen visas meddelandet Inl&sning fil:

Om man vill 6verféra program fran en PC till TNC:n (installning
EXT), maste PC sanda programmen.
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9 Overféra program via datasnittet

Utmatning av program fran TNC:n

Exempel: Utmatning av ett program fran TNC:n

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

Program
Manage.

Vélj Programhantering.

D 4
Extern. ) Véalj Extern.
D 4
/ Bladdra till EXTERN UTMATNING.
N 4
Fil-nummecxr?
a Ange Programnummer, t.ex. 10.
v

Valj extern enhet.

Diskettenhet eller PC med 6verforingsmjukvara TNC.EXE fran HEIDENHAIN:

Instéllning FE; PC utan TNC.EXE eller skrivare: Instélining EXT.

w

Start
Output

Overfor programmet med nummer 10 till den externa enheten.
Pa TNC-bildskdrmen visas meddelandet Utmatning fil:

c VARNING!

Om det redan finns ett program i den externa enheten
med samma programnummer kommer detta att skrivas
over utan nagon varning!

Utmatning av alla program fran TNC:n

Om man vill lasa ut alla program fran TNC:n:

» Tryck pa softkey Utmatning alla.

TNC 124
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9

Overfora program via datasnittet

Overfora verktygs- och nollpunktstabeller

Driftart: godtycklig

Valj anvandarparametrar.

. 4

Tool

Table
eller

Datum
Table

Valj verktygstabell eller nollpunktstabell.

b,

Bladdra till den andra softkeyraden.

u

mmervrxr?

Ange verktygs- eller nollpunktstabellens nummer.

. 4

Start
Input

eller

Start
Output

Starta datainmatning

datautmatning.
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10 Programkaornin
: :

10
Programkorning

| driftart PROGRAMKORNING kan man exekvera program.

| TNC:n finns det tvd mojligheter att exekvera program:
Enkelblock

Med knappen NC-TI startar man varje individuellt programblock
som TNC:n presenterar mellan de b&da streckade linjerna.
Enkelblock arlampligt exempelvis da ett program skall kéras
for forsta gangen.

Blockfosljd

TNC:n exekverar automatiskt programblocken i en faljd tills
programkdrningen avbryts eller programmet har utforts till sitt slut.
Blockfd1jd anvdnds ndr man ar séker pa att ett program inte
innehéller nagra programmeringsfel och programmet skall utforas
snabbt.

Forpositionera verktyget

Innan programmet exekveras maste man forpositionera verktyget
pa ett sddant satt att verktyget eller arbetsstycket inte skadas vid
forflyttningen till den férsta konturpunkten.

Den bésta forpositionen ligger utanfor den programmerade kontu-
ren i verktygsbanans forlangning for bearbetningen av den forsta
konturpunkten.

Ordningsfoljd vid forflyttning till frasbearbetningens forposition
» Vaxla in verktyget vid sdker hojd.
» Forflytta verktyget i X och Y (vid verktygsaxel Z) till
koordinaterna for forpositionen.
» Forflytta verktyget till arbetsdjupet.

Forberedelser

Spann upp arbetsstycket pad maskinbordet.
Valj énskad utgdngspunkt (se

., Valj utgdngspunkt”).

Stéll in arbetsstyckets utgangspunkt.

Valj programmet som skall utféras via
programnummer .

YY VYV

Andra matning F och spindelvarvtal S under programkérning

Med override-potentiometrarna pa TNC-panelen kan man justera
matning F och spindelvarvtal S steglést fran 0 till 150 % av det pro-
grammerade vardet under programkoérningen.

Vissa TNC 124 é&r inte utrustade med potentiometer
for spindel-override.
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10

Programkérning

Funktionoversikt

Funktion Softkey/knapp

Start vid blocket innan det
aktuella blocket

Start vid blocket efter det
aktuella blocket

Valj startblock direkt med blocknummer

Stoppa maskinrorelsen;
stoppa programkorningen

Avsluta programkorningen INTERN-

STOP

Ange verktygsdata Tool

Table

Enkelblock

Hoppa dver programblock Next

BlLock

UUUEEBB

Enkelblock

Driftart: PROGRAMKORNING

Vik |[Single Om PROGRAMKORNING BLOCKFOLJD presenteras hogst upp i bildskarmen:
behovig Loc k Vélj Enkelblock.

N 4
For varje block: For varje individuellt programblock: Utfér positioneringen.

Utfor programblock med knappen NC—-1I, dnda tills bearbetningen
har slutforts.

Hoppa 6ver programblock

| driftart PROGRAMKORNING ENKELBLOCK kan TNC:n hoppa over
programblock.

Hoppa Over ett programblock:
» Tryck pd softkey Nasta Block.

Forflytta maskinaxlarna direkt till positionen som visas som aktuellt
block (TNC:n tar hdansyn till inkrementala positioneringar fran de
overhoppade blocken):

» Tryck pa knappen NC-T .
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10 Programkérning

Blockfoljd

Maskintillverkaren bestammer om funktionen
Blockfs1ljd finns tillganglig eller inte i Er TNC.

Driftart: PROGRAMKORNING

Vid |[Full Om PROGRAMKORNING ENKELBLOCK presenteras hdgst upp i bildskarmen:
behov Sequenc Vélj Blockfsljd.
v
NIC Positionera.

Né&r en programmerad position uppnas kommer TNC:n automatiskt
att fortsatta till nasta programblock.

Stoppa programkorningen
Stoppa programkdrningen, men avsluta inte:
» Tryck pa knappen NC-0 .

Ateruppta programkérningen efter stoppet:
» Tryck pa knappen NC-T .

Stoppa programkdrningen och avsluta:
» Tryck pa knappen NC-0 .

| softkeyraden visas softkey INTERN-STOP .
» Tryck pa softkey INTERN-STOP .

Aterstarta programkoérningen efter STOPP

TNC:n stoppar programkdrningen da den kommer till ett
STOP-block i bearbetningsprogrammet.

Aterstarta programkérningen:
» Tryck pa knappen NC-T .
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10 Programkaorning

NOTERINGAR
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11 Skéardataberdkning, stoppur och kalkylator: INFO-funktioner

11

Skardataberakning, stoppur och kalkylator: INFO-funktioner

Efter det att man har tryckt pa knappen INFO, kan foljande funktio-

ner anvandas:

Skardata

Berdkna spindelvarvtal fran verktygsradie och

skarhastighet;

Berdkna matning fran spindelvarvtal, verktygets antal skar
och tillaten spantjocklek per skar.

Stoppur
Kalkylator

Grundraknesatt +, —, x, +;
Trigonometriska funktioner sin, cos, tan (triangel-

berakning);

Trigonometriska Arcus-funktioner;
Roten ur och kvadrat-funktion;

Invertera (,, 1/x");

Taletmw (=3,14....).

Vilj INFO-funktion

INFO

Valj INFO-funktioner.

J

N

Cutting
Data

ol

eller

Calc.

Sk&rdata for frasbearbetning

— — - eller

Vélj stoppur

Vél] kalkylator-funktion

CUTTING DATA

-

R §.000 mm
u: 0 m/min
s= 0 rpm

s 0 rpm

n 0

d: 0.000 mm
F= 0 mm/min

L

N

STOPWATCH

Start

00°00 00,00

Stop

Reset

U

CALCULATOR

L J

4. Add the values.

Display: +25.000

Example: Addition
1. Enter value, +
2. Confirm entry. E
3.[3 Enter value,

[+ )

J

TNC 124
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11

Skérdataberdkning, stoppur och kalkylator: INFO-funktioner

Skardata: Berakna spindelvarvtal S och matning F

TNC:n kan berakna spindelvarvtalet S och matningen F.

N&r man har godkant inmatningen med ENT, frdgar TNC:n automa-
tiskt efter nasta inmatningsuppgift.

Inmatningsvarde

e For berdkning av spindelvarvtal S i varv / min:
Verktygsradie R i mm och
Skéarhastighet V.im / min

e [or berakning av matning F i mm / min:
Spindelvarvtal S i varv / min,
Verktygets antal skar n och
Tilldten spantjocklek d i mm per verktygsskar.

Vid berakning av matningen féreslar TNC:n automatiskt det spindel-
varvtal som just har berdknats.
Om sé& onskas kan dock ett annat varde anges.

Funktionsoversikt

Funktion Knapp
e
S\?atrilfléirrwmatningsraden
detgllnicgr:watningsraden

Exempel: Ange verktygsradie

Godtycklig driftart, valj INFO-funktion Sk&rdata

Verktygsradie ?

a Ange verktygsradie (8 mm) och
overfor den till faltet efter bokstaven (R ).
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11 Skérdataberakning, stoppur och kalkylator: INFO-funktioner @

Stoppur

Stoppuret visar timmar ( h ), minuter ('), sekunder (') samt hund-
radels sekunder.

Stoppuret fortsatter att rakna, dven nar man lamnar INFO-funktio-
nen. Vid ett stromavbrott (avstangning) aterstaller TNC:n stoppuret
till noll.

Funktion Softkey
Starta stoppur

Start

Stoppa stuppur
Stop

Nollstall stoppur
Reset

R

Raknefunktioner

Raknefunktionerna ar samlade i tre softkeyrader:
e Grundraknesatt (forsta softkeyraden)
e Trigonometri (andra softkeyraden)

e Roten ur, kvadrat, invertera, talet &
(tredje softkeyraden)

Softkeyraden kan véxlas med ,, Bladdra”-knapparna.
For varje raknesatt visar TNC:n automatiskt ett inmatningsexempel.

Overfor raknevirde

Det berdknade resultatet sparas i inmatningsraden dven nar man
gér ur raknefunktionen.

Man kan Overfora raknevardet, exempelvis som bor-position, till ett
program vilket gor att man inte behdver knappa in vardet pa nytt.

Inmatningslogik

Vid beradkningar med tva varden (t.ex. addition, subtraktion):
Ange det forsta vardet.

Godkann véardet: Tryck pd ENT.

Ange det andra vardet.

Tryck pa softkeyn for rakneoperationen.

TNC:n presenterar resultatet fran rékneoperationen i
bildskarmens inmatningsrad.

YYvVy

Vid berakningar med ett varde (t.ex. sinus, invers):

» Ange vardet.

» Tryck pa softkeyn for rdkneoperationen.
TNC:n presenterar resultatet fran rakneoperationen i
bildskarmens inmatningsrad.

Exempel: Se nasta sida.
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11 Skardataberdkning, stoppur och kalkylator: INFO-funktioner @

Raknefunktioner

Exempel: Berakning av (3x4+14) + (2x6+1) =2

| bildskdrmen visas +3.000.

B Ange det forsta vardet i den forsta parentesen: 3 ; Godkédnn inmatningen.
D 4

Ange det andra vardet i den forsta parentesen: 4
och
knyt det andra vardet till det forsta vardet: x.

| bildskdrmen visas +12.000.

Ange det tredje vardet i den forsta parentesen: 14
och
knyt det tredje vardet med det presenterade vardet 12.000: +.

| bildskdrmen visas +26.000.

Ange det forsta vardet i den andra parentesen: 2 ; Godkdnn inmatningen.
Déarigenom sluts automatiskt den forsta parentesen!
| bildskdrmen visas +2.000.

Ange det andra vardet i den andra parentesen: 6
och
knyt det andra vardet till det forsta vardet: x.

| bildskdrmen visas +12.000.

Ange det tredje vardet i den andra parentesen: 1
och
knyt det tredje vardet till det presenterade vardet 12.000 : +.

| bildskdrmen visas +13.000.

Slut den andra parentesen och knyt
den samtidigt till den forsta parentesen: +.
I bildskédrmen visas slutresultatet: +2.000.

‘HMUM% ‘HS‘UB

110 TNC 124



12 Anvandarparametrar: MOD-funktionen

12
Anvandarparametrar: MOD-funktioner

Anvandarparametrar ar driftparametrar som man sjalv kan andra
vid arbetet med TNC:n utan att ndgot kodnummer behdver anges.
Maskintillverkaren bestammer vilka driftparametrar som skall fin-

nas tillgangliga som anvandarparametrar samt hur dessa anvand- USER PARAMETERS

arparametrar ar placerade i softkeyraderna.

Valj anvandarparametrar

N NC Lang
» Tryck pa knappen MOD. English| normal
Anvandarparametrarna visas i bildskarmen. PLC Lng|[Manual

» Bladdra till softkeyraden med den 6nskade

anvandarparametern. ‘ o H

» Tryck pa softkeyn for den dnskade anvandarparametern.

Ga ur anvandarparametrar
» Tryck pa knappen MOD.

Bild 12.1:  Anvéndarparametrarna i
TNC-bildskdrmen

Ange anvandarparametrar

Vaxla anvandarparametrar
Vissa anvandarparametrar kan vaxlas direkt med softkeyn: de dver-
gar da automatiskt till den andra instéliningen.
Exempel: Andra parametern fér mattenhet
» Tryck pa knappen MOD.

» Bladdra till softkeyraden med softkey mm eller inch.

» Tryck pa den visade softkeyn.

Softkeyn véxlar till den andra installningen, t.ex. fran
mm till inch .

Den presenterade instéllningen ar aktiv!

» Tryck pa knappen MOD igen.
Detta avslutar MOD-funktionen.
Andringen av méattenhet ar nu verksam.

Andra anvandarparametrar

Vissa anvandarparametrar dndras genom att man anger ett siffer-
varde, vilket sedan godkanns med knappen ENT.

Exempel: Anvandarparametern for skarmslackare
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Anvandarparametrar: MOD-funktionen

Anvandarparametrar i TNC 124

Parameter Softkey Instéllning/kommentar
Typ av positionvisning  Posit. AR, BOR, REF, SLAP
Mattenhet mm Matt i mm

inch Matt i tum (inch)
Positionsvarde - Axel 0 till 360°
rotationsaxel -180° till 180°

Verktygstabell

Tool Table

Editera verktygstabell och
valj verktyg

Nollpunktstabell Datum Valj utgdngspunkt och
Table editera utgangspunkter
Datadverforings- V.24 300, 600, 1 200, 2 400,
hastighet 4800, 9 600, 38 400 Baud
(Baud-Rate)
Grafik halcirkel Rotation Normal (matematisk positiv)
invers
Grafik halrader Speglad Av
Vert.: Speglad vertikalt
Hori.: Speglad horisontellt
Vert. + Hori.: Speglad vertikalt
och horisontellt
Matning Manuell Drift F Matning vid forflyttning med
riktningsknapparna
Dialogspréak NC-Spr. Svenska
Engelska
PLC-dialogsprak PLC-Spr. Tyska, Engelska, Franska,
Italienska, Spanska ...
Skdrmslackare Sleep 5 till 98 [min]
av =99

Programmeringsplats

Progra.-Plats

TNC med maskin
Programmeringsplats med PLC
Programmeringsplats utan PLC

Kodnummer (Kodnummer) Andra driftparametrar som
inte ar anvandarparametrar
Marker Marker ... Maskinavhangig funktion

112
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13 Tabeller, dversikt och diagram

13

Tabeller, oversikt och diagram

Detta kapitel innehéller information som behovs fér det dagliga ar-

betet med TNC:n:

o Oversikt dver tillaggsfunktioner (M-funktioner) med
férutbestdmd verkan

Oversikt dver fria tillaggsfunktioner

Diagram for berdkning av matningshastigheten vid géngning
Teknisk information

Oversikt dver tillbehor

Tillaggsfunktioner (M-funktioner)

Tillaggsfunktioner med férutbestamd verkan

Med tillaggsfunktionerna styr TNC:n framfor allt:
e Kylvitska (AV/PA)

e Spindelrotation (AV/PA/Rotationsriktning)

e Programkdrning

e Verktygsvaxling

M-Nr.

Maskintillverkaren bestammer vilka tillaggsfunktioner M
som finns tillgangliga i Er TNC samt vilken betydelse
dessa har.

Standard tillaggsfunktion

MO0

Programkérning STOPP, spindel STOPP, kylvatska AV

MO02

Programkérning STOPP, spindel STOPP, kylvatska AV,
aterhopp till block 1

MO3

Spindel TILL, medurs rotation

MO04

Spindel TILL, moturs rotation

MO05

Spindel STOPP

MO6

Verktygsvaxling, programkorning STOPP, spindel STOPP

MO8

Kylvatska TILL

M09

Kylvatska AV

M13

Spindel TILL, medurs rotation, kylvatska TILL

M14

Spindel TILL, moturs rotation, kylvatska TILL

M30

Programkorning STOPP, spindel STOPP, kylvatska AV,
aterhopp till block 1

TNC 124
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13 Tabeller, dversikt och diagram

Tillaggsfunktioner (M-funktioner)

Fria tillaggsfunktioner

Maskintillverkaren kan ge mer information om de fria tillaggs-
funktioner som har anvénts i Er maskin.

M-Nummer Fri tillaggsfunktion M-Nummer Fri tillaggsfunktion
MO1 M50
MQ7 Mb51
M10 M52
M11 M53
M12 Mb54
M15 M55
M16 M56
M17 M57
M18 M58
M19 M59
M20 M60
M21 M61
M22 M62
M23 M63
M24 M64
M25 M65
M26 M66
M27 M67
M28 M68
M29 M69
M31 M70
M32 M71
M33 M72
M34 M73
M35 M74
M36 M75
M37 M76
M38 M77
M39 M78
M40 M79
M41 M80
M42 M81
M43 M82
M44 M83
M45 M84
M46 M85
M47 M86
M48 M87
M49 M88
M89
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13 Tabeller, dversikt och diagram

Kontaktbelaggning och kabelkonfiguration for datasnittet

Peripheral 3m RS-232-C-Adapter Block max. 17 m X21 Data interface RS-232-C/V.24
unit
|—| B |—|
[d.-Nr. 274 545 01 |d.-Nr. 239 758 01 |d.-Nr. 286 998..
T e WHEBN % = N =
q ] q ~
GND | 1 1 q\ GNF 1 1 l 1 1 q\YL 1 1
XD | 2| 2 VL 21 2 210 2 oN 2| 2| TXD Transmit data
RXD | 31| 3 oY 31 3 31 3 PK 31|l 3| RXD Receive data
RTS | 4| 4 S<PR 41| 4 41 4 oY 41| 4| DSR Data set ready
CTS | 5|| 5 BL 5[] b 5[] b BN 51| 5| GND Signal ground
DSR| 6] 6 | [RD 6 6 6 6 RD 6| 6| DTR Dataterminal ready
GND| 7| 7 7 7 71 7 71| 7| CIS Cleartosend
8| 8 — 8| 8 8| 8 8 || 8| RTS Requesttosend
91l 9 91l 9 91l 9 91l 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10 L
(AR (AR (AR
121112 121112 121112
131113 131113 131113
141114 141114 141114
151115 151115 151115
16 || 16 16 || 16 16 || 16
171117 171117 171117
18 (|18 18|18 18 || 18
191119 191119 191119
DTR |20 ] 20 BN 20 || 20 20 || 20 BL
/ -/ /

@;5 Kontaktbeldggningen pa TNC-logikenheten (X 21)
och den pa adapterblocket ar olika.

Datasnittet X21 uppfyller , sakert franskilt fran nat”
enligt VDE 0160, 5.88.

Ansluta frammande utrustning

Kontaktbelaggningen pé en frammande utrustning och den pa en
HEIDENHAIN-enhet kan skilja sig markant.
Den ar beroende av typen av utrustning och éverforingssattet.
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13 Tabeller, dversikt och diagram

Diagram for bearbetning av arbetsstycke

Med INFO-funktionen Sk&rdata kan TNC:n berdkna
spindelvarvtalet S och matningen F (se kapitel 11).

Matning F vid gangning
F=pe S [mm/min]

F: Matning i [mm/min]
p: Géangans stigning [mm]
S: Spindelvarvtal i [varv/min]

Exempel: Berdkna matning F vid gangning

p = 1 mm/varv
S =500 varv/min
F =100 mm/min (fran diagrammet F = 100 mm/min)

Stigning p [mm/varv]

10
9

8
7 N\
6

0.4 S\

03 2

0.25 AA><9 )

0.2 < N\%
&

0.15

0.012 K& N\E &

0.1

70
80
90

40
50
60
100
120
150
200
250
300
400
500
600
700
800
900
1000
1200
1500
2000
2500
3000
4000
5000
6000
7000
8000
9000
10 000

Spindelvarvtal S [varv/min]
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13

Tabeller, oversikt och diagram

Teknisk information

TNC-data

Kort beskrivning

Ratlinjestyrsystem med analog
hastighetsreglering for maskiner med

upp till 4 axlar (reglering av 3 axlar, position
visas for den fjarde axeln)

Programinmatning

HEIDENHAIN Klartext-Dialog

Programminnes-
kapacitet

20 Bearbetningsprogram
2 000 programblock
1 000 programblock per program

Positionsuppgifter

Axelparallella ratvinkliga koordinater;
absoluta eller inkrementala

Mattenhet Millimeter eller tum
Upplésning Beroende av matsystem och
maskinparameter,
t.ex. 0,005 mm vid 20 um delningsperiod
Inmatningsomrade 0,007 mm (0,000 5 tum) till 99 999,999 mm

(3937 tum); 0,001° till 99 999,999°

Maximal forflyttningsstracka +/- 10 000 mm

Maximal matning

30 000 mm/min

Maximalt spindelvarvtal

99 999 varv/min

Antal verktyg
i verktygstabellen 99
Nollpunkter 99

Datasnitt V.24/RS-232-C

Dataoverforings- 110, 150, 300, 600 ,1 200,

hastighet 2 400, 4 800, 9 600, 38 400 Baud
Programdels-

programmering Underprogram; Programdelsupprepning

Bearbetningscykler

Djupborrning;

Gangning med flytande ganghuvud
Halcirkel; Halrader;

Frasning av rektanguléar ficka

Omgivningstemperatur

Drift: 0° C till 45° C
Lagring: =30° C till 70° C

Vikt

ca. 6,5 kg

Effekt

ca.27 W

TNC 124
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Tabeller, oversikt och diagram

Tillbehor

Diskettenhet FE 401

Beskrivning Portabel enhet

Datasnitt 2 stycken V.24/RS-232-C

Datadverforings- Installning TNC: 2 400 Baud till 38 400 Baud
hastighet Installning PRT: 110 Baud till 9 600 Baud
Diskettlasare 2 diskettstationer, en for kopiering
Disketter 3,5", DS, DD, 135 TPI

Lagringskapacitet 795 kByte (ca. 25 000 programblock),

256 filer

Elektroniska handrattar

HR 130

Inbyggnadshandratt

HR 410

Portabel handratt med sakerhetsbrytare

118
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A
Aktuellt-varde ...................... 18
Ange ar-varde ..............ooen 31
Antal verktyg
, maximalt ................... 117
Anvandarhandledning
,integrerad ................... 20
Anvandarparametrar .......... 111
ARBDJ ..o, 79, 91
Arbetsstyckerorelse ............ 71
Arbetsstyckesposition
absolut ..o 13
Arbetsstyckespositioner
iprogram ...................... 71
Avkannarfunktion
cirkelcentrum ................ 33
kant .. 33
mittlinje ..o 33
Avkéanningsfunktion
avbryt oo 33
cirkelcentrum ................ 36
kant ... 34
AVST i, 79, 82, 91
B
Begransning av rorelse-
omrade .......ccoceiiieeeinn, 22
Bildskarm ....cccoooiiiii 3
, symboler ... 19
Block
caktuellt oo 62
cradera ool 64
-nummer, ange ............. 62
Blockfoljd ..o 105
Borreykler ..o 78
Bor-position
iprogram ... 59
andra i efterhand .......... 76
C
CALLLBL i, 94
Cirkelcentrum som utgangs-
punkt ... 33
Cirkelsegment .............cc...... 87
CYCL oo, 77
CYCLCALL oo, 78
Cykel .o 77
, djupborrning ............... 79
, gangning ....occcveeeeeennn. 82
=11 (0] o I 78
D
Datasnitt ..o, 117
Dialogfraga ......cccccevveiiiiil 8
Dialogprogrammering ............ 7
DJUP o 82

Djupborrning ................. 43, 57

iprogram ... 79
Driftart

-knappar ................. 18, 4

-symbol ... 3

vaxla ... 18
E
Effekt oo 117
Elektronisk handratt ............. 10
Enkelblock ... 104
Extern

-inMatning ... 100

-utmatning ... 101
F
FMAX o 65
Felmeddelande .................... 21
Frasning ..o, 41
Frasning av steg ...........c...... 41
Funktioner

Jvalja oo 4

kalla upp ..o 18
Forflytta .oooooovviiii 23
Forflyttning

med riktningsknappar ... 25

med stegmatt .............. 27
Forflyttning till arbets-

stycket ...l 103
Forflyttningsstracka ........... 117
Forpositionering ................... 71

vid programkorning ..... 103
Forsdrjningsspanning ............. 3
G
Gangning ... 43

iprogram ... 82
H
Handboken géller for ............. 7
Handhavandebeskrivning ....... 8
Handratt

, elektronisk .................. 26
HELP o 20
Huvudplan ... 33
Hal

som utgangspunkt ........ 36
Halbilder .......ccccccoiviiiiiinn, 48
Halcirkel ......ccoocoiiiiiiii 48

-grafik ... 52

I Program. ...ooooeeeeeeeeeen.., 85
Héalrader ......ccoociiiiiiin 53

-grafik ... 56

_iprogram ... 88

HOJUD ..ccooviii 79, 82, 91

|
INFO i 107
Information

,teknisk o 117
Inkrementala matt ............... 13
Inmatningsfel, korrigera ....... 63
Inmatningslogik vid

berdkning .................... 109
Inmatningsomréade ............. 117
Instalining .......cooocceeiil, 23
Instélining av utgdngspunkt .31
K
Kalkylator .....ccccoooeevieiiiiiin. 109
Kant som utgangslinje ......... 33
Kedjematt .................coooe 13
Knappar .....ccccoociiiiiiiii, 18
Koordinataxel ....................... 11
Koordinater

,absoluta ..l 13

, geografiska ................. 11

, inkrementala .............. 13
Koordinatsystem ................. 12

kartesiskt ................... 11
Kylvatska ..., 3
L
Label . 94
Lagringskapacitet .............. 118
LBL o 94
LBLO oo 94
Lankningsdjup ..., 94
M
Manuell drift ..........ccoeeiinnn, 23
MANUELL POSITIONERING 38

, djupborring ............... 43

, gangning ....ccoccveeeeen.n. 43

, halbilder .............. 48, 57
Maskinaxel ...............co 11
Maskinaxlar

forflytta .....ooooiiii 23
Maskinfunktioner .................. 3
Matning

L,ANGE 65
Matning F ............ 23, 39, 117

, berdkna ... 107

i program ..o 65

vid gangning ............... 116
Millimeter ......ccccoooeeiiiiil. 21
Mittlinje som utgangslinje ...33
Mjukvaruversion .................... 7
MOD o 111
Mattenhet ......ccccccevvvinn. 117

valja 21
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N R U
Nollverktyg ....ccccooveiiiineennn. 28 Referensmarke .................... 14 Underprogram ..................... 95
NOD - STOPP ..o 3 avstandskodat .............. 14 Upplosning vevvveviiiii, 117
o PASSEra ..vvvveiiiiiiiaaaaenns 17 Uppstart ..o, 17
Referenspunkt ..................... 14 Utgangslinje ..................o 33
Omgivningstemperatur ...... 117 Referenssystem ................. 11 Utgangspunkt ... 3
Override ..o 3 Rektangular ficka ,ange nummer ............. 69
p - frdsning i program ...... 91 , ANTOPA v 69
rektangular ficka, frasning .... 57 ,instalining ... 12
Position Riktningsknappar ................... 3 crelative 12
forflyttning till ............... 41 Rotationriktning ................... 15 v
inmatning ...................... 41 Raknefunktioner ................ 109
overfor ..o 73 Raknevarde, éverfor .......... 109 Jvalia 60
Positionering s VTID 79, 82
med stegmatt .............. 27 Verktyg
Positionsmatsystem ............ 14 Skardata ...cocoooeiiiii 108 clossa 3
Positionsuppgifter Snabbtransport ................... 65 iprogram ... 68
, grunder for ................. 11 Softkey ..o 19, 3 Verktygs
Positionsvisning, vélja typ ....22 srad 3 -axel 38, 68
Positionsvarde srader Lo 19 -langd .............. 28, 30, 38
for rotationsaxlar ......... 112 Spindel .o 3 -NUMMET e, 28, 68
Program AV 113 -radie ... 28, 30, 38
carkivera .ol 100 START 4 Verktygsdata ................ 28, 30
, fullstandigt ................. 71 STOPP ..o 113, 4 i program ... 68
cradera oo 60 TILL oo 113 Verktygsradie ..........c.cccvvvis 38
JValJa 60 Spindelvarvtal S ............ 23, 39 -kompensering .............. 38
SNUMMET .., 103 , berdkna ...l 107 Verktygsrorelse ................... 71
-hantering .......ccccovvennn 60 Spindelvarvtals-override 24, 40 Verktygsrorelser .................. 14
-inmatning ....... 18, 59, 61 Startvinkel .............. 48, 49, 53 Verktygstabell ...................... 68
-kérning ...l 18, 103 Stegvis positionering ........... 27 Verkygsdata
SNUMMET o 60 STOPP 67 anropa ..o.oooeeeeieiiiiii, 29
SSTOPP weeevee e 67 Stopp-maérke ... 67 Vikt 117
-utmatning ..o 101 StOPPUr oo, 109 Vinkel
-overforing ...occooeeen 101 Symboler ... 19 -referensaxel ................. 15
-oversikt Lo 60 Sédkerhetsbrytare ................. 26 -Steg 87
Programblock ...................... 62 T Vélj mattenhet .............. 60, 61
Programdel, radera .............. 64 Valj utgangspunkt ................ 30
Programdelsupprepning ...... 97 Tabeller ..o, 113 Vantetid
PROGRAMINMATNING/ Teach-In ..o 73 LANGE e, 70
EDITERING Teknisk information ........... 117 Y
, funktioner ... 61 Tillbehor ... 118, 10
PROGRAMKORNING ........ 103 Tilldggsfunktion M ............... 23 YTA i, 79, 82, 91
Programkdrning iprogram ..................... 65
, blockfoljd .................. 105 Tillaggsfunktioner M ... 39, 113
, enkelblock ................ 103 Cfria 114
, forberedelser ............ 103 , med forutbestamd
, forflyttning till arbets- verkan ... 113
stycket .o 103 TOOL CALL oo, 68
, forpositionering ........ 103 UM e 21
Programkérning STOPP ... 113
Programmerat STOPP ....... 113
Programmeringssteg ........... 72
Programminne .................. 117
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Programsekvens
Frasning av en ytterkontur

Driftart: PROGRAMINMATNING/EDITERING

Programmeringssteg
1 Oppna eller vilj program
Inmatning: Programnummer
Mattenhet i program
2 Anropa verktygsdata
Inmatning: Verktygsnummer
Spindelaxel
Separat: Spindelvarvtal
3 Verktygvaxling
Inmatning: Koordinater for vaxlingsposition
Radiekompensering
Separat: Matning (snabbtransport) och
Tillaggsfunktion (verktygsvaxling)
4 Forflyttning till startposition
Inmatning: Startpositionens koordinater
Radiekompensering (R0)
Separat: Matning (snabbtransport) och
Tilldggsfunktion (Spindel TILL, medurs)
5 Forflyttning av verktyget till (forsta) arbetsdjupet
Inmatning:Koordinat for (forsta) arbetsdjupet
Matning (snabbtransport)
6 Forflyttning till den forsta konturpunkten
Inmatning:Koordinater for den forsta konturpunkten
Radiekompensering for bearbetningen
Separat: Bearbetningsmatning
7 Bearbetning till den sista konturpunkten
Inmatning: Ange alla erforderliga uppgifter om
respektive konturelement
8 Forflyttning till slutpositionen
Inmatning: Koordinater for slutpositionen
Radiekompensering (R0)
separat:Tillaggsfunktion (Spindel STOPP)
9 Frikérning av verktyget
Inmatning: Koordinat Over arbetsstycket
Separat: Matning (snabbtransport) och

Tillaggsfunktion (programslut)

10 Programslut
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