—ll
—
—
L
—
|
——
[ —
—
| —
—
—




Styrsystemets manoverelement

Knappar

Mandéverelement pa bildskarmen

Knapp

o

Funktion

Valja bildskarmsuppdelning

Vaxla bildskarm

mellan maskindriftart,
programmeringsdriftart och tredje
desktop

]

Softkeys: Valj funktioner i
bildskarmen

4 } [ > } [ A } Vaxla softkeyrad

Maskindriftarter

Funktion
Manuell drift

Elektronisk handratt

Positionering med manuell
inmatning

Programkérning enkelblock

clicCENET

Programkdrning blockféljd

Programmeringsdriftarter

Knapp

Funktion

Programmering

Programtest

Styrsystemets manoverelement

Ange och editera koordinataxlar och siffror

Knapp Funktion

- Valj koordinataxlar eller ange dem i
ett NC-program

n n Siffror

- Decimalavskiljare / Véxla fortecken

- - Inmatning polara koordinater /

Inkrementalvarde

Q-parameterprogrammering /
Q-parameterstatus

Overfor arposition

2 B8

Hoppa Over dialogfrdga och radera
ord

oz
20

Avsluta inmatning och fortsatt

EN

5

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

felmeddelande

EL Avbryt dialog, radera programdel

Uppgifter om verktyg

Knapp Funktion

Definiera verktygsdata i
NC-programmet

Anropa verktygsdata

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



NC-program och filadministration,
styrsystemsfunktioner

Funktion

NC-program vélja eller radera filer,
extern datadverforing

Cykler, underprogram och
programdelsupprepningar

Knapp Funktion

Definiera och anropa cykler
DEF CALL

pom Definiera programanrop, selektera
nollpunkts- och punkt-tabeller

Valj MOD-funktion

A

g'ﬂ

HIBHIR:IRETE
e}
©

HELP Visa hjalptexter vid NC-
felmeddelanden, kalla upp
TNCguide

. Presentera alla felmeddelanden

som star i ko

caLC Visa kalkylator

spec Visa specialfunktioner

Navigationsknappar
Knapp Funktion
Forflytta markoren

GoTo NC-block, vélja cykler och
parameterfunktioner direkt

o B @ G E DB

(0]
|

— Navigera till programmets bdrjan
eller tabellens borjan

Navigera till programmets slut eller
slutet pa en tabellrad

— Navigera sidvis uppat

PG DN Navigera sidvis nedat

Valj nasta flik i formular

Dialogfalt eller funktionsknapp
framat / tillbaka

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

8 e Ange och anropa underprogram och
programdelsupprepningar

Potentiometrar for matning
och spindelvarvtal

Matning Spindelvarvtal

100

0

WiOBm 5ni%hwin
WWF % s%
0 o o



Innehallsférteckning

4 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

Innehallsforteckning

LI €1 W7 T |- Te T - T3 e [ PP 33
72 oY -3 T Y o[- o 43
B €1 T T Y Y 57
L Y - 14 3 T 95
5 Programmera VerktygSrOrelSer..........oo oot 107
6 ProgrammeringShjalp.........cooo i 113
7 TiHAggSTUNKEION......coiiiii i 143
8 Underprogram och programdelSupprepningar..........ccoociiieeiiiimiimmmemmeemeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeseeeeees 151
9  Programmera Q-Parametrar..........ccccccuiriiiiiiiiiiiinnrree s sssssssse s s s s s s s s s sssssssssessssssssssnssnsessssssssssnnn 171
10 SPECialfuNKEIONEN......ccciiiiiiieiiiiiii e e e e e e e e e e e e e e eereeereeererereerreeereesneereeneeereenneenns 241
11 Overfor data frAN CAD-FIlEr............cuoueuieieieeeeeeeeeee et sae e ee s e ae s es s ne e s 271
g € T T e L A YY1 ¢ ST 275
13 Cykler: Borrcykler / GANGCYKIEN..............uummiiiiiiieccccerree e nn s nnn e e e e s e nnan 301
14 Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning..........ccccoceerniiiieeencciineensnnnns 349
15 Cykler: Koordinatomrakningar..............cccooiiiiiiiiiiiiiiir e ssssrr e ssnnn e e e s 373
16 Cykler: SpecialfunKtiONEer...... ..o s 387
17 AVKANNAICYKIET...... e e s 395
18 Tabeller och OVersikKt.............ooiiiiiiii i ——————— 417

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 5



Innehallsférteckning

6 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

1.1 Om denna handboK...............eeiiiiieee et e e e e e e mn e e e e mnr e e e e e nnn e e e e s e nnnn e e e e ennnnes 34
1.2 Styrsystemstyp, mjukvara och funKtioner............cccoooiiiiiiii i 36
SO I AIE -0 IONET ..o 37
Nya FUNKHONET 77T8AX0B.......covieiee e, 38
NYA FUNKHONET 77 T8AX-07 . ..eeei ittt e et e e e e 40

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 7



Innehallsférteckning

2.1

2.2

2.3

OVEISIKL......cceeverereteeeeeeeseete st e se s s se e sessessasseas e e e e s eseaeseae e e e e eseseaesese e e s esesesebebeae s s s nenanaeaebensnnnnaes 44
Uppstart @V MaSKIN@N............cciiiiiiiiieeiieeirie e s ss e e s s s ssee e e s s ssssee e s assssnneesasassneesassannneenasnnnnennanan 45
Y= gy (el 0 aT= 1Y o] £ £ SO PPPRRRRR 45
Programmera den forsta detaljen..........cccocciiiiiieiiiieiecceie s e s e e e nn e nnn s 46
V1| e 1)1 €= 1o SO U TP PPPRPN 46
Viktiga manoverelement | StyrSYSIEMET.... ... e 46
Nytt NC-program 6ppna / filNaNTEIING. .....oiiiiiii e 47
D EfINIBIA TABIMINE. ... ettt et e e e e e e e e e e e e e 48
PrOGramMUPPIOYGONA. e 49
Programmera en €nKel KONTUN ... ..o 51
SKAPA CYKEIDIOGIAMN. ... it 54

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

B €1 (1T ' - PP 57
R I I 0o 58
HEIDENHAIN-KIBITEXT. ...ttt e e e e e e et e e e e et e e e 58

(e aaTo T 1] o] 11 (=Y S U TURTS 58

3.2 Bildskarm oCh KN@pPSats.......ccceiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeis s sssssssssssssreeeeeessssasss s ssnsnsnraeeesseassananssnnnnnesenennsns 59
T 1 o 1 0 T PSPPSR PP 59
Bestdmma bildskarmsUPPRAEINING. .....ooiii e 59

V=T aTolV T g o aT= ] U 60

Bl ASKAIM S KNAPPSALS . ...ttt 60

R T D |3 - 1 o =Y 62
Manuell drift 0Ch EL Handrath. ..o 62
Positionering med manuell INMatNiNg..........ooiiiii e 62
PrOGIAMIMIEIING. ... e 62
PROGRAMT T EST .ot e e et e e et e e e et e e 63
Program blockfoljd och Program enkelblock.............uviiiiiiiiii e 63

R S [0 1 1T T - PP 64
Positionsmatsystem och referenSMAErKEN. ..........coooiiiiiii e 64
KOOTINATSY STEIM ..ottt 64
Koordinatsystem i fraSmMasKiNEr.......c..eeeeeeee e 65
Axlarnas beteckningar i frASMASKINET.........oiiiiiiii e 65
POIAra KOOTAINGTET ... ettt et e e e et e e e e et e e e et aaeee e 65
Absoluta och inkrementella arbetsstyckeSpOSItIONEr...........ueiiiiiii 66

RV 1= BV o= TaTe 1] o1 [ a1 SO U 67

3.5 NC-program Oppna 0Ch MAta iN........cccceriiiiiiiririiiere e e reessnrr e s s s snre e s s s sssneeeesessnneesssasnnneesssnsnnnenss 68
Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN Klartext........ccoouuiiiiieieieeee e 68
Definiera rédmne: BLK FORM ... ..o e 69
OPPNA MY NCADIOGIAM. ..o ettt e, 70
Programmera verktygsrorelser i KlarteXt.........oooiiiiie e 71
OVEITOIA AT-DOSTIONET ... oottt e, 73
o 1 = I N[O o T oo = 0 o VOO UURRRP 74
Tyrsystemets SOKTUNKLION. ... ..., 78

3.6 Organisation (filNANTEFING)...........ccceiiiiiiiiiii et s s sne e s sse e s s rne e e s e e s s an e e s naneensnes 80
1= S OO PPPUTUU ST UPPPUPPI 80

Visa externt genererade filer i StyrsSyStemMEt......coovvveeiiiii e 82

KB AIOGET e 82
o] Az o TSP 82
Oversikt: FUNKHONET i FIlNANTEINGEN. ... ..o e oot 83

][ INT o] o I 1| aF=Ta L (=14 T a T TSR 84

Valja enhet, Katalog OCh il .....oiiiii e 85
SKAP@ NY KATAIOG. ... e e 87
SKAPA NY il 87

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



10

Innehallsférteckning

Kopiera enstaka fil .. ... 87
Kopiera filer till en annan Katalog.............iiiiiiiiiiiii e 88
KOPRIEIA taDEIL .. i 89
KOPIEIA KATAIOGT. ... ittt 90
Valj en av de senast valda filerna.... ..o 90
RAAETA il e 91
RAAEIA KATAlOG. ... ittt e 91
MIATKETA FIlBE . e 92
(Do) o JNe] 0o Y {1 USSR 92
SOMTEIA FIlBT .. e, 93
SPECIAITUNKLIONET ... 93

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

4.1 Verktygsrelaterade UPPGIfter...........oooi oo e s e s 96
V=Y 1 ol [T TR PP PPPUPRRRT 96
SPINAEIVAIVIAl S 97

LYY 1§V o F- 1 T 98
Forutsattning for verktygskomMPENSEIINGEN...........iiiii e 98
VerktygsnuUMMET, VEIKIYGSNAMIN. ...ttt ettt e e e e e e 98
RV T4 A e 1= Ta e Lo U 98
VI GSTaTIE R e 98
Deltavarde fOr [angd OCh raQIE........coooiiiii e 99
Inmatning av verktygsdata i NC-programmMeEt........oouiiiiiiiiiiiieieiie e 99
ANTOPA VEIKEYGSABTA. ... e 100
VEIKEYGSVAXIING. ...ttt 102

4.3  VerktygSKOMPENSEIING........iii it ii i s re e e e e e s s ae s snnnnreeeeeeesaessa s snnsnneeaeeeeesansannnnnnnnnnns 103
[a] (Yo [al 1oV TP U PP UURTR 103
Verktygslangd KOMPENSEIING. ... .. ittt ettt e e ea e e e e 103
Verktygsradiekompensering vid axelparallella positioneringsblocK. ... 104

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 1



Innehallsférteckning

L O €1 T T 1Y N 108
Verktygsrorelser i NC-programiMIBT.........oiii et e e e e e aaaee e 108
THAGGSTUNKLIONET IVl 109
Underprogram och programdelSUpPrepNiNgar........ooe oo 109
Programmering Med Q-ParaimEtrar.........oouui oottt 109

5.2  VerktygsfOrflyttningar..........coooo oo s e s e e s e e e e e mn e e e e nne e e e e nnn s 110
Programmera verktygsrorelser for en bearbetning.........cooooveviiiiiiii e 110
OVEITOT BFPOSHION. ...ttt 111
Exempel: Rathnjeforflyttning.......ooooiii e 112

12 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

6  ProgrammeringShjalp..........ooociiiiiiiiii e 113
0 I €0 0 2 {1 ] QoY T 114
Anvanda Knappen GOTO ... ..o 114

6.2 Bildsk@rmsKnappsSats........ ... e n e e e e e e e e e e nnnnne e e e e s 115
Mata in text med bildskarmsknNappSATSEN......ccoiiiiiiiiii e 115

6.3 Presentation av NC-programmet...........cccoiiiiiiiiiiiiiiiii e 116
SYNTAXTrAMNAVANGE. ... 116
RUININGS ST, ottt 116

6.4 INfOga KOMMIENTAIEN...........oiiiiiieiieiiiecee e e e e e e e s s sn e e e s nne e e e s e nn e e e e s e snn e e e e e nnn e e e e s snnneneennnnnes 117
ANVANANINGSOMIAAE. ... ittt e et e et e e 117
INfOga KOMMMIBNTAT. ... oo 117
Kommentar under programinmatniNgeN...........e i 117
Infoga kommentar i efterhand............oooii e 117
Kommentar i ett g6t NCDIOCK. .......coiuiiiiiiiiii e 118
Kommentera bort ett NC-block i efterhand............ooiiiiiii e 118
Funktioner vid editering av en KOMMENTAT. ... ... 118

6.5 Fri editering av NC-Program.............coocciiiiiiiimiiei e isesre e ssssr e s sssse e e sssns e s s s sssnn e e s sesnneeessnnnnes 119
6.6 HopPPa OVEr NC-DIOCK.........cooiiiiiiicciiite i e s s s s es e s snnr e e e e e e sessasse s ssnnnnnneeeeenessanannnnnnnns 120
[l (oo F- W 1=Te o l= ] S OSSO SRR 120
=T o o I B = Tor 1= SRRSO 120

6.7  Strukturera NC-PrOgraM.........cccueriiiiiureeriaeasreersasssseeesaaassseessaaasssesasasssssssassssssesssssssseesansssssesssssssneesan 121
Definition, anVaANANINGSOMIAAEN. ... ..cciiiiiii ittt 121

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fONSIer. ... 121
Infoga struktureringsblock i ProgramfONSTIEt..........iiiiiiiiiii e 122

Valj block i [ANKNINGSTONSTIET ... ... 122

L= T € 11 1Q 7 =1 o TP 123
HANANGVANE. ... ettt e e e et a e e 123

(S I T2 1o F= 1 o Y=Y = 1 e PR 125
ANVENANINGSOMIAAE. ... ettt et e e et 125
Arbeta med sSkArdatatabeller........ ..o 127

6.10 Programmeringsgrafik...........coooo oo 129
Medritning eller ej medritning av programmeringsgrafik..........coooiiiiiii e, 129
Framstallning av programmeringsgrafik for ett NC-program.........ccccvvviiiiieiiiiiieee e 130

Visa eller dolj BIOCKNUMMIET ... e 130
RAAEIA Grafik.....eeeiiiiiiii e 130

VIS SO BT .. e 131
Delforstoring eller delforminSKNING...........ooiiiiiiiii e 131

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 13



14

6.11

6.12

Innehallsférteckning

=] 14T o 1= =T T (=Y o 132
VIS Bl e e e 132
OPPNA FEIFONSIIL. ... et 132
SHANG T N ST e 132
Utforliga felmeddelanden..........oooiiiiii e 133
SOftkey INTERN INFO ..ot 133
SOTKEY FILTER. .. oo e e, 133
RAAEIA Tl . i 134
FEIDTOTOKOIL. . 134
KNAPPPIOTOKOI . .. e 135
UDPIYSNINGSTEXT ..o 136
SPArA SEIVICETIBT ... 136
Kalla upp hjalpsystem TNCQUIAE. ... 136
Kontextanpassat hjalpsystem TNCGUide.............cccccimmiiiiiiiiiiii e ssnsnr e e e e s e eeeennen 137
ANVANANINGSOMIAAE. ... et 137
AMDETE MEA TNCGUIGE. . ..eiiiiiiiii et e et e e e et e e 138
Ladda ner aktuella NJaIRTIET..........ooi e 142

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

71  Ange tillaggsfunKtioner IV....... ... e s e s nn e e e e snnn e e n s e e e e e e nnneennnnnn 144
(Gl ¥ aTo L= SR T T PP U PSP PPPRR PP 144
72 Tillaggsfunktioner for kontroll av programkorning, spindel och kylvatska..............ccccoeceiiueenn. 145
OVETSIKL. ..o 145
73 Tillaggsfunktioner for koordinatuppgifter.............cooviieiiiiiciiiie e e 146
Programmering av maskinfasta koordinater: MOT1/MO2...........cccccciiiiiiiiii e 146
Reducera positionsvardet i rotationsaxel till ett varde under 360°% MO4.........cccooeeeeeiiiiiiieiii 148
74 Tillaggsfunktioner for konturbeteende...............cocoiriiiiiiiiiiii i 149
Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: MT03........coiiiiiiiiiie e 149
Matning i millimeter/spindelvarv: MT3B..........ouieieeeee e 149
Frankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning: MT40..........cooiiiiiiiiiiiiiieeeece e, 150

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 15



Innehallsférteckning

8 Underprogram och programdelsupprepningar............cccccmriiiiiiniisnninnsssssss s 151
8.1 Markera underprogram och programdelSupprepning.........cccoouiiiiiiieemreinie e 152
0= o1 R PUPPPPPURRRRR 152

£ 272 1 13 U =1 4 0T o T | - 1 1 153
AT S S AT .o 153
ProgrammMEriNGSANVISNING. ......oeieieiie e 153
Programmering UNAEIPIOGIAMN ... .. oottt e e e e e e et aeee e 153

PN el o] ot IVl o L=Ya o foTe -1 VTSR 154

£ 70 TN o o Yo | 10010 (=0 KU 0 61T o014 Ve - 1 O 155
0= o1 SR PUPPPPPURRRRR 155

JA o T=Y (1T | S ST PUPPRPT 155
ProgrammErinNgSaNVISNING.......cooiii i 155
Programmering programdelSUPPIERNING. .. .....iiiiiiiei e 156
ANropa programdelSUPPIERNING. .....cci i 156

8.4 Godtyckligt NC-program SOmM UNAErPrOgram........cccuecccuererieasnreesasassneersassssneesssssssneessssssnsesssssssneess 157
OVEISIKE SOFLKEYS ...t 157

FAN g o1 1Y L S PSP TPPPR 158
ProOgrammMIErINGSANVISNING . ...ttt ettt e e 158
Anropa NC-program SOM UNAEIMIOGIAMN ... ..coei ettt 160

8.5 Lankning av UNAerprogram.............cceiiiiiiiiiiiiiiisseereieeerasssssssssssssseseeessssassss s anssseseeessssassasasnnnnnnns 162
=TT aTe Fs 0 o1 ST R 162

=T a1 aTl ale Yo [0 o JO USSP PP 162
UNderprogram | UNGEIPIOGTAMN. ... . uuueeeeeeiit oo e e e e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e et et 163
Upprepning av programadelSUPPIERNING. ... ..uveetiii ettt e eeee e 164

Wl o]o]g=Tolallale IE-\YAN U a e [T g o foTe |- 1a o F PO U U 165

8.6 ProgrammeringSeXemMPEL........ ... i e e e e e e e e e nannne e e e e e e e e e e e e nnnan 166
EXEMIPEL HEIDIIAET ... . et 166
Exempel: Halbild med flera VErKtYg. ..o 168

16 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

9 Programmera Q-Parametrar..........ccccoiiieieiiiiiireneier s ssss s sn e nn e s nnn e s nneenean 171
9.1 Princip och funKtioNSOVErSikt..............ocooiiiiiiiiiiii e e e smn e e s esnr e e e e 172
ProgrammEriNgSaNVISNING.......cooiiiiiiii e 174

Kalla upp Q-parameterfunkiionNer........oooiiiii e 175

9.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet for siffervarden............cccccoorviiiiiiii e, 176
P oIV YaTe a1 aTe Yo nal - To [ TSP 176

9.3 Beskrivning av konturer med hjalp av matematiska funktioner.............ccccccoeriiiiiiniccccieen e, 177
ANVANANINGSOMIAAE.... oo 177
OVEBISIKL e 177
Programmering av matematiska grundfunktioner..........cooviiiiiiiiiiii e 178

L VAT Y T 0 T a0 3 =Y RPN 180
[D1=Y (T aTN L] al=T S OO PRSP UPPPRRP 180
Programmera VINKEIfFUNKIIONET...... ... 180

9.5  CirkelDeraKNINGAT.........cceeiiiiiiieiieieeceee e s e e e e s e s e e s s s ssneee e s s ssne e e s s e s snneeessesnnneeeseaanneeessennneeessnnnnneensnnnns 181
ANVANANINGSOMIAAE. ... oo 181

9.6 If/then-bedomning med Q-Parametrar..........ccccccccieeriiiiiieeseessnre e s s e ssnre e s s esnre e s s s ssnr e e s e esnneesseesnnnenas 182
ANVENANINGSOMIAAE. ... ettt e et e e et e e e e e 182
(@111 gl T} A aTe] o] TSRS 182
Anvanda begrepp 0Ch fOrKOMTNINGAT. ... ....iiiiiie e 182
[F/THEN - bed®mning programmMeEring..........ccoi i 183

9.7 Kontrollera och andra Q-parametrar..........ccccueccueeeriiiieeeeiiesreersssseeressssssneeeessssneesasssnsneesasasnneenaaann 184
RELLI e FoTe - TaTe 1T It S USSR 184

9.8  DiVerse fUNKLIONET ........c.cccciieii et e e e e e e e e esne e e e s ssnne e e s e e nne e e e e e nnn e e e s e nneeeeeennnnaeesensnnnenas 186
OVEISIKL. e e, 186

FN 14: ERROR — Utmatning av felmeddelanden.............coooimmiiiiiiiiieee e 187

FN 16: FF-PRINT — Formaterad utmatning av text eller Q-parametervarde..........ccccccoeeviiiieeeiiiieeeeen, 191

FN 18: SYSREAD — L&S@ SYSTEMAATA.......o i 197

FN 19: PLC — Overfor VArde till PLC...........coovoioioiieceeeeeeeeee 198

FN 20: WAIT FOR = NC 0och PLC SYNKIONISEINNG.....ccii it 199

FN 29: PLC — OVerfor VArde till PLC.......ooovovovooeeceeeeeee e 200

o N =) o O ] PSSP PPRRRSPPPPR 201

FN 38: SEND — Skicka information frdn NC-programmet........cccovviiiiiiiiiiiiiiiicccieee e 201

9.9 Tabellatkomst med SQLANSTIUKEIONET.........cooiiiiiiiiiicciee e sn e e s an e e e e e sanneeennan 202
[N LEANING. e 202
FUNKEIONSOVETSIKE. ..ttt e e e e oottt e e e e e e e e e ettt e e e eeaaeeaaeenne 203
Programmera SQLKOMMANAO.......ooiiiiii e 205
O I D e 205

SOL BIND ..o 207

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 17



18

9.10

9.1

9.12

Innehallsférteckning

SQOL EXECUTE . ..ottt ettt e e et e e e e bt e e e e ettt e e e et e e e e s aaaeee s 208
SOL FETCH . oot 212
SQL UPDATE. ..ottt ettt e et e e e et e e e e e e et e e 213
SO INSE R T e 215
SQOL COMMIT e et ettt e e e e e e ettt e e e e et e e e e s bt e e e e s taaeee e 216
SQOL ROLLBACK et 217
SO SE LR T it et 219
Formel direkt programmerbar..................eeeiiiiii e 221
INMATNING AV TOMMIBL. ..ttt 221
T T aT=TETe | LY USSR 223
INMI@TNINGSEXEMPE. ..ottt ettt e e e e e e 224
£33 = 1 T [ 2= T 11 1= (= 225
Funktioner fOr StrangbearDEtNING..........iiiiiii i 225
Tl STTINGPAIAMI IO .. . e 226
SammMankoppla StHNG-PArAMEIET.........coiiiiii e 227
Omvandla ett numeriskt varde till en StrAngpParamMEter.........cc.vvviiiiiiiieeeee e 228
Kopiera en delstrang frdn en String-parameter........cccuviiiiiiiieii e 229
LBSA SYSTEMAATA. .. ettt 230
Omvandla string-parameter till ett NUMErSKE VAIAE..........cooiiviiiiiiiii e, 231
KONtrollera €N StriNG-ParamiEter........cooiiiiiiiiii e 232
Kontrollera en string-parameters [ANGa........ooiuiiiiiiiii e 233
Jamfor alfabetisk ordniNGSTOIA. ... ..iiiiiiii i 234
LASA MIASKIMDAIAIMIEI AT .. ieeie ittt e e e e e e et e e e e e e e e e 235
Fasta Q-Parametrar...........ccciiiiiiiiceiiieeiiieeieesis s sssssssssnsesr e e eressssasaassssssnsnnneeeeeeassasaasssnsnnnnneneneenssanannnnnn 238
Varden frén PLC: Q100 il Q107 .. et 238
AtV verktygsradie: QT08........ciiuuiiieieiiiie et e 238
Verktygsaxel: Q109 ... e 239
SPINAEISTATUS: Q110 ittt ettt ettt e 239
KYIVAtSKa HIlIFTANT Q11T et 239
OVerlapPNINGSTAKIOr: QT12. ... oo 239
Mattenhet | NC-programmet: Q113 e 239
VErktygSIANGA: Q114 . ..ottt 239
Koordinater efter avkanning under programkOrning............evveeeieeieeiiie e 240
Avvikelse mellan ar- och borvarde vid automatisk verktygsmatning t.ex. med TT 160........................ 240

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

10 SPeCialfUNKEIONET.......coo e s e s nn e e e nne s 241
10.1  Oversikt SPECIalfUNKLIONET...........c.ccceveeeerrieereeeceeeeee ettt se s s e e ass b se e e s s s sasaeseseannnaes 242
Huvudmeny specialfunktioner SPEC FCT ... ... 242
MENY PrOGraMIMIAIIAT. .. .o e 243
Meny funktioner for kontur och punktbearbetning..........cccooiiiiiiii e 243

Meny definition KlarteXtfunKLIONET...........ooiiiiiii e 244

(LT 0 1= 1 =T T - 1 = 1S 245
P oIV TaTe a1 aTe Yo nal - To [ TSP 245
Definiera FUNCTION COUNT .....iiiii ittt 246

10.3 Fritt definierbara tabeller......... ... e e e e e e a s 247
(€U aTo =T O 247
Lagga upp fritt definierbara tabeller........ ..o 247
AN 1ADEIFOMMEL. ..., 248

Vaxla mellan tabell- och formularpresentation...............ccooo oo 250

FN 26: TABOPEN — Oppna fritt definierbara tabeller............ocoovovioieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 250

FN 27: TABWRITE — Skriva till fritt definierbara tabeller.........cccccoviiiiiiiii e, 251

FN 28: TABREAD - Léasa fran fritt definierbara tabeller............ooooo 252
ANPAsSa tabEITOIMAt. ... ... 252

10.4 Pulserande varvtal FUNCTION S-PULSE...............oooiiiiiiiiiiieiiiiee e s sssnre e s sssssnn e ssssssneesssssnnneesanas 253
Programmera pulserande Varvial....... ..o 253
ALEISTAI PUISEIANAE VAIVEAL. ... oottt 254

10.5 Vantetid FUNCTION FEED.............ocoo oo cciee e s s ssnne e s s s sme e e s s s snne e s s semne e s s s nna e e s sennnaesssnnnnes 255
Programmera VANTETIA. ... ..o 255
ALEISTAI VANTEUT. ..o, 256

L0 0417 o o = 257
P oIV TaTe a1 aTe Yo nal - To [T USSP 257
DEfiNIEra fllOPEIATION ... .eiii e 257

10.7 Definiera koordinat-transformeringar.............ccccoi i 258
OVEBISIKL e e 258
TRANS DATUM AXIS . ettt e e e et e e e et e e e e 258
TRANS DATUM TABLE ... .o 259
TRANS DATUM RESET ..ot 260

LR T 1= T o X T =) 4 ] = PRSPPI 261
ANVENANINGSOMIAAE. ... ettt e et e e et 261
OPPNA OCN TAMNG TEXEIl. ..o e 261

Lo (T - 1= S USSP PO U PPPPPPPRON 262
Radera tecken, ord och rader samt terinfoga..............oooiiiiiiiiiii e 262
Bearbeta teXtDIOCK. ... ... o 263

Yo B =) 4 PSSP PSR RUSPPPRPRUPPPR 264

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 19



20

Innehallsférteckning

10.9 VerktygsShallarfOrvaltning...........ccciiiiieriiiieiiiiesessee s e s e s e s sn s ssne e s s e s s nn e s e sneesennne s e sneesnnnennnsnes 265
(Gl ¥ aTo =Y SR T T PRSP U PSP PPPRR PP 265
Spara Verktygshallarmallar............oooii oo 265
Parametrera verktygshallarmallar...... ..o 266
Tilldela parametrerad verktygshallare. ..o 269

10.10 Vantetid FUNCTION DWELL.............iioiiiieieeeeiee e e e e e e e e e s e e s me e s e mme e e e mn e e e e e mmneeas 270
Programmera VANTETI. .........oooiiiiii e, 270

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

1.1

1.2

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

Bildskarmsuppdelning CAD-VIBWET.............cccceeriiaisreesssssneesssssneeesssssnneesssssnnessssssnnesssssssnsessssssnneees 272
GrUNGET CAD VIBWET ...t ettt e et e e e ettt e e e et e e e e aaaee e 272
07 B R LT PSR 273
ANVENANINGSOMIAAE. ... ettt e e e et e et e e e 273

21




Innehallsférteckning

12 GrUNAEr / OVEISIKL......ocvveeeeieieeeecietee ettt ee s e e e s ae e e sae e s esese e e e saenese e nenannns 275
700 T 131 (= c 14T ' 276
12.2 Anvandbara CyKeIGrUPPEr......... .o e e e s e e e e e s s e mnnna e e e e s 277

OVersikt DEAMDEININGSCYKIET ... .. .o oo 277
12.3 Arbeta med bearbetnNINGSCYKIEr......... ... 278
MaSKINSPECITIKA CYKIBT .. .iiiiiiiiiii e 278
Definiera cykel via SOTKEYS. ..o 279
Definiera cykel via GOTO-fUNKLION......oiiiiiiiiie e 279
ANTOPA CYKIBT . e 280
12.4 Programmallar fOr CYKIEN..........uuiiiiiiiiiiiiecciiiee e e e snn e e s s s e s s s ennn e e e s e nne e e e s nnn e e e s e snnnes 282
OVETSIKL. ..o 282
GLOBAL DEF INM@tNiNg. .. . oiiiii e 282
Anvanda GLOBAL DEFUPDGITEI . ... ettt 283
AlIMENNA GIoDAIA AATA.......uiiiiiiiiiiee e e 283
Globala data fOr DOIMTMING. .. ..oi i e et e e e aaaeee e 284
Globala data for frasning med fickCYKIEr 25X........oiiiiiiiiii e 284
Globala data for frasning Med KONTUICYKIET..........iiiiiiiii e 284
Globala data fOr positioneringsheteeNdet.........ccvvviiiiiiiiieeeee e 284
Globala data fOr avkanNarfUunKIIONET . .......couiiiiiiii e 284
12.5 Monsterdefinition PATTERN DEF............ccoo o oiiiiiiiiieiscsiies s sse e s s sne e s s s ssne e e s s snnn e s s s ssnnnesssssnnnes 285
PN a1V=1aTe a1 1aTe T TP U PO SO PPPPPPPPPN 285
PATTERN DEF INMatning......cooiiiiieo e 286
PATTERN DEF @NVANGNING. . ..ottt e et e e aaae e 286
Definiera enstaka bearbetningSPOSIIONET...........vviiiiiieei e 287
DefiNiera ENStAKa FAO........ii i 287
Definiera eNstaka MIONSTEI ... ... ittt 288
DefiNiBra ENSTAKEA TAMN ... i i 289
DefiNIEra FUICITKE. ... et e e e e e e e e 290
DefiNiera CirKEISEGMENT. .. ..iiiiiiii et 290
12.6  PUNKTMONSTER:PA CIRKEL (CYKEl 220)..........coeurerereriiccssssssssssssssssesessssssssssssssssssssssssssssssssanas 291
(O LI o Tg o] o] o JENE ST U PP 291
Beakta vid programmeringen . ... .. e 291
O 1= 1= Ta g =L (- U USSP 292
12.7 PUNKTMONSTER PA LINJER (CYKEI 2271)......vceceeeeerecrceccssseesessssssssssssssssssssssasssssssssssssssassessssans 294
(O 1 i o T o] o] o PR 294
Beakta vid programmeringen ... .o e 294
(O 1l o=T = Ta =Y - U 295
12.8 PUNKEADEIIEN....... .. e e e e e e e nn e e e e e e e e e 296
PN oIV YaTe [aTTaTe Yol nal 1o [T PR 296
22

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

ANGE PUNKIADEIIET. ... e 296
Hoppa dver enskilda punkter vid bearbetningen...........ooooi 297
Valj punkttabell i NCprogrammet.......coooo i 297
Anropa cykel i kombination med punkttabeller. ... 298

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 23



Innehallsférteckning

13 Cykler: Borrcykler / GANGCYKIEN..............eueeiiiiiiiecccere e snn e nnne e e e e e s naan 301
LS 0 € 1 1T ' - 302
OVETSIKL. ..o 302

13.2 CENTRERING (CYKEIl 240)..........coeiiiuiiiiiieiiiieseiiesseee s ssstesssne e s sssesssne e s e ne e s sneessneessaneensnnessannensnnnensnns 303
(VY {o 14 o] o] o JEUTUT TP OPPRRR 303
Beakta vid programmeringen . .. oo 303

Gy KEBIDAIAMIETIAT ... et 304

13.3 BORBNING (CYKEI 200).......cceeiiiiiiieiiiiiieeeseesssteesesssssseessssssseessssssseeesssssnneessssssnneesssssssesessnsnsnssssssnnnnes 305
(O Cli o T4 (o] o] o JHNNE USRI 305
Beakta vid programmeringen . ... . e 305

O 1o T=T - Ta g =L (- SO SURRRRRURPP 306

13.4 BROTSCHNING (CYKEI 207T)......ceicceeriiueersanrersseessaserssssessassessssssesssssssssssesssssesssnsessassesssssessassesssssesssnes 307
(O 1 i o T (o] o] o SRR 307
Beakta vid programmeringen .. oo e 307

(O 1o =T =Ta =1 L = R 308

13.5 URSVARVNING (CYKEI 202)........cccccueiiieeriseeriiterisssesssssessssssesssssesssssesssssesssssesssssesssssessssssssassensssssesans 309
(O =1 i ol o] o] o JE S URRR 309
Beakta vid programmeringen ... . oo 310

(O 1l oF=T =T a =Y - ORI 311

13.6 UNIVERSALBORRNING (Cykel 203)........cccccceiiiimriiiiisieeessiseessneesssseesssssesssseesssssesssssesssssssssnsesssnees 312
OV Y {o 14 o] o] o JEUTU T O U SRR OPPRRRP 312
Beakta vid programmeringen ... o o 315

Gy KBIDAIAMIEBTIIAT ... ettt 316

13.7 BAKPLANING (CyKEI 204)........ccoiiieiiiiiiiieiieeiiesstee e s esssee e s ssssnseessssssseeesssssseeessssnseesssnsnneeessnssnsenessnsnns 318
(O Cli o T4 (o] o] o JENNE SRR 318
Beakta vid programmeringen . ... . . e 319

(O 1o T= 1= Ta g T=L (- PSSRSO 320

13.8 UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel 205)...........ccccriiueriieerineensnnensssseessnessssseesssssssssssesssssesssnsessnns 322
(O 1 i o T (o] o] o SRR 322
Beakta vid programmeringen .. o oo 323

(O 1o =T -Ta =1 - 324
Positioneringsbeteende vid arbete med QB79.. .. ..o 326

13.9 LANGHALSBORRNING (CyKel 247).......ccooi it ss st e s s e s snn e e s s nnn e s s e 330
(O Cli o T4 (o] o] o JENNE S S EUUSUUPPPT 330
Beakta vid programmeringen . ... .. e 330
CYKEIPAIAMIETTAI . .. 331
Positioneringsbeteende vid arbete med Q379........ooo i 333

24

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

13.10 ProgrammeringSeXeMIPEL..........oooiiiiiiiiiiiiiie e a e e e e s 337
EXEMIPEL BOTTCYKIET .. et 337
Exempel: Anvanda borrcykler i kombination med PATTERN DEF...........oooiiiii 338

13.11 GANGNING med flytande ganghuvud (CyKel 206)............ccoueeeerueeeereeiseieeeesseseesseesssesesessesessns 340
(O CLi o T4 (o] o] o JE PP 340
Beakta vid programmeringen .. e 340
(O 1o =T -Ta =1 L - USRI 341

13.12 GANGBORRNING utan flytande ganghuvud GS (cykel 207)..........cceueueueeeeereeerrereseseesesesessssssnans 342
(O =1 i o1 (o] o] o SRR 342
Beakta vid programmeringen .. ..o e 342
(O 1l oF=T =T a =Y - 344
Frikorning vid avbrott i programeXekVeriNGEN.........vvuiiiiiiiiee e 345

13.13 ProgrammeringSeXEMIPEL.........oueiiiiiiiiiiiiicieereieeeessisssesssssssr e e e s e s s ssseas e s snnnnn e eeeeeeesaseannnnsnnnnnnennennnnan 346
EXEMPEL: GANGNING. ... e 346

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 25



Innehallsférteckning

14 Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning..........cccccccevrieriieensceenenenn. 349
L 0 € 1 1T T 350
OVETSIKL. ... 350

14.2 REKTANGULAR FICKA (CYKEI 25T)......cceueueeerrerieeerereseeseesesseessssesessssesesssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsans 351
(O 1) {o 14 o] o] o JEUT TP PRSPPI 351
Beakta vid programmeringen . .. oo 352

Gy KEBIDAIAMIETIAT ... et 353

14.3 SPAARFRAESNING (CYKEI 253)......cccoiceieiiiiiiieiiesieiieiee e s ssiseeesssssnsee s s sssnse e s s s snneeesssssnnaesssennnenssnssnnnes 355
(O Cli o T4 (o] o] o JHNNE USRI 355
Beakta vid programmeringen . ... . e 356

O 1o T=T - Ta g =L (- SO SURRRRRURPP 357

14.4 REKTANGULAR TAPP (CYKEl 256)......cccuereueueuereeeererseseseseeessssssssssesessssssssssssssessassssssssssssessssssnsnsnes 359
(O 1 i o T (o] o] o SRR 359
Beakta vid programmeringen .. oo e 360

(O 1o =T =Ta =1 L = R 361

14.5 PLANFRAESNING (CYKEl).......cccerieieieieiieiiiieieistesssseesssssessssne s s sessssnessssseessneessssnessneesssssessnnsensnnnensans 363
(O =1 i ol (o] o] o PP 363
Beakta vid programmeringen ... . oo 367

(O 1l oF=T =T a =Y - ORI 368

14.6 ProgrammeringSeXeMIPEeL........ .ot e s s e e e e e e e e e e nnnnr e e e e e e e e eas 371
Exempel: Frasning av fiCKa, TaPPaI. .. ..ot 371
26 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

15 Cykler: Koordinatomrakningar............ooociiiiiiierri s s 373
L0 € 1 1T T - 374
OVETSIKL. ..o 374
Koordinatomrakningarnas varaktighet.............eviiiiiiii e 374

15.2 NOLLPUNKT-fOrskjutning (CYKEI 7).......coouiieiiiiiiiiiiieceeee e st e e s ss e s s s ne e s nnn e s nne s 375
VBIKAN. ..o e e e e e e e e e 375

Gy KEBIDAIAMIETIAT ... et 375
Beakta Vid programmeEringEN..........veeieeeeeeeeee e 375

15.3 NOLLPUNKT-férskjutning:med nollpunktstabeller (cykel 7)......ccccccviiiimiiiieiiiiersceen s 376
R =14 | o PRSPPI 376
Beakta vid programmeringen ... . oo 377

(O 1l oF=T =T a =Y - ORI 377

Valja nollpunktstabell i NC-programmeEt.......c..uuuiiiiiiii e 378
Nollpunktstabellen editerar man i driftart Programmering........ccccvvvvvieiioei oo 378
Konfigurera nollpunktstabell.. ... ... 380
Lamna NOlRUNKISTAEIL ... e 380
STATUSPIESENTATION . ... e i 380

15.4 ORIGOS LAEGE (CYKEI 247)........oooiiieieieeesieeeetensseesssse e s sneesssnnessneesssnnesssnnessnnsessnsnessassesssnnnessseens 381
VBIKAN. ..o e e et e e e e e 381
Beakta fOre programmeEringen ... .o . i e 381

(O 1o =T =Ta =) L = U 381

15.5 SPEGLING (CYKEI 8)......cericeiiieiiiiiiieiiiieissee s essessssse s ssnessssne s sssessssneessneessneensssnessnnenssnessnnsensnnnensans 382
R =14 | PR SSPPPPRPPRR 382
CYKEIPAIAMIEITAI . ... 382

15.6 SKALFAKTOR (CYKEI T1)....coieiiiiieiiies e e e s s e s sss e s s s sne e s s e s snn s snn s e mn e s ennensnmnenennnensnnnennnnnees 383
VBIKAN. ..o e e e e e e 383

Gy KEBIDAIAMIETIAT ... ettt 383

15.7 SKALFAKTOR AXELSP (CYKEl 26).........ccoeeiiiieiieiiicieiees e ceetie s s st e e s s s e e e e s snn e s s snne e e s s emnn e s s enneees 384
VBTN e 384
Beakta vid programmeringen . ... . . e 384

O 1= 1= Ta =1 (- PSSR 384

15.8 ProgrammeringSeXEMIPEL.........ouciiiiiiiiiiiiiiieereieee i e s s s ssessssnssr e e e e e e e se s e e s e s nnnreee e e e e e eaeean e nnnnnnrrneennann 385
Exempel: HAIDIAET. ... 385

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 27



Innehallsférteckning

28

16.1

16.2

16.3

16.4

16.5

L 1T Lo - P 388
OVETSIKL. ... 388
VANTETID (CYKEI 9)...vveeriuiiererieeereseeesseessssesessssssessssessssssssssssssssssessssssssessssesesssessssssensssssensesssensnsans 389
U KEION e 389
(O 1o =T =Ta =) L - R 389
PROGRAMANROP (CYKEI 12).......ceeiiiieiiieieiirersssseesssseesssssesssssessassesssssesssssessssnsesssssesssnsesssssesssnsensnnns 390
GBI UNKLION. ..o et e e e e e e e et e e e e e 390
Beakta vid programmeringen ... .o e 390
O oL = Taa =Y -] SO TP PP PPPPPRPTUPPPRI: 390
SPINDELORIENTERING (CyKel T3).....cciiciieiiiieiiiieiiiuiesssseessssesssssesssse s ssneesssneessneesssnnessnsessnnnessnnnes 391
CYKEBITUNKLION. L.ttt e e 391
Beakta vid programmeringen .. . oo 391
Gy KEBIDAIAMIEBTIIAT ... ettt 391
GAENGFRAESNING (CYKEI T8)......ueeiiiiiiiiiiiiicieiees s eeisie e s s s e s s s sssne e e s s ssnsee e s sssnns e e e s s snneeessesnnneeessnnnnes 392
(VY {o 14 o] o] o JEU USRS 392
Beakta vid programmeringen ..o 392
O oL = Ta =1 =T SO OO UURRRTURURR 393

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

17 AVKANNAICYKIET....... e s s 395
171  Allmant om avKanNarcykKIer............oo e 396
U] 1T} o TR POPPPPPURRRRR 396
Avkannarcykler i driftart Manuell drift och El. Handratt.............cccoiiiiiiiii e 396
172 Innan du borjar arbeta med avkanningscyklernal.............ccccooiiiiiiiiiiicccccsr e 397
Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt: DIST i avkdnnartabellen.................cccoooo 397
Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: SET_UP i avkannartabellen....................ccccooiiiiiiii 397
Orientera infraréda avkannarsystem till programmerad avkanningsriktning: TRACK i
AVKANNAIADEIIEN. ... e 397
Brytande avkannarsystem, avkanningshastighet: F i avkannartabellen................cccocooviiiii . 398
Brytande avkannarsystem, matning vid positioneringsforflyttningar: FMAX.........coooiiiiiiiiiiii 398
Brytande avkdnnarsystem, snabbtransport vid positioneringsforflyttningar: F_PREPOS i
AVKANNAIADEIIEN. ... e 398
EXEKVEra avKaNNAICYKIET . .....eeeeeiecee e 399
17.3 Avk@nnartabell...............o e 400
FaN [T ol S O PPRUTU PP P PR UUSPPPPTPPUPPPRR 400
Editera avkGnnartabeller.........oooiiiii e 400
JAY a1 T o F- ) o= TS U R TPPPPP 401
0 R €T 1] Vo - 402
OVEISIKE. ..o, 402
INStAIINING @V MASKINDAIAMIEBTIAT. . ...eieeecce e 403
Uppgifter i verktygstabellen TOOL. T... ..ot 405
175 Kalibrera TT (cykel 480,, OPtion #17)........cccccciieiiiiiieeeiieccecccnseeeeee e e e s sessssssssnnsseeeeeesesseessssssssnnnnnenes 406
(O LI o Tg (o] o] o JHNNE ST UPRP 406
Beakta vid programmeringen . ... .. e 407
CYKEIPAIAMIETTAI ... 407
176 Kalibrera TT 449 utan kabel (cykel 484, Option #17).........cccooccocieeiicciiee e e 408
(€] gVl aTo | F=TeToT=TaTo [ TP 408
(O Y {o 14 o] o] o JEUTU T USRS OTPRR R 408
Beakta vid programmeringen .. o oo 409
Gy KEBIDAIAMIETIAT ... ettt 409
177 Mat verktygslangd (cykel 481, Option 17)........ccccueiiiiiiiiiiiiiciiecee e e e s esss e e s snn e e s anneeenan 410
(O Cli o T4 (o] o] o JENNE ST SUU PP 410
Beakta vid programmeringen . ... .. e 411
O 1= 1= Ta =1 (- PSSR 411
178 Mat verktygsradie (cykel 482, OPtion 17)........cccuuiiiiiiiiiiiiiciiee it s e s e s ssne e e s nne e e e anan 412
(O 1 i o T (o] o] o SRR 412
Beakta vid programmeringen .. o oo 412
(O 1o =T = Ta =1 L - 413

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 29



Innehallsférteckning

179 Mat hela verktyget (cykel 483, Option 17)........ccccoiiiiiiiiiniiiie e s ssse e s e s sn e sn e s ne e nne s 414
(O =1 i o1 (o] o] o JE SRR 414
Beakta vid programmeringen ... .o o 414
(O 1o T T =T a =Y - U 415

30

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Innehallsférteckning

L T S Y2 o1 4 ' - - PSP 418
Lista mMed FN T8-FUNKLIONET. ...t 418
JamTorelse: FN T8-FUNKLIONET ... ..oiii e 446

18.2 Teknisk iNfOrmMation............coooii oo e e e e s e e e nn e e e e nn e e e s 450
TEKNMISKA T8 .. .ei i e e e e 450
ANVANAAITUNKIIONET ... e e e 452
e i L(S R o] o1 {lo ] =T SRR 454
1Ll 7= o Lo T SO U PO PUPSTRURP 454
BearDetNINGSCYKIET ... 455
THHEGGSTUNKLION . ..ttt ettt 456

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 31









1.1 Om denna handbok

Sakerhetsanvisningar

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

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

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

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

A VARNING

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

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

Informationens ordningsfoljd inom sakerhetsanvisningarna
Alla sakerhetsanvisningar innehéller foljande fyra avsnitt:

®  Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

= Typ av kélla till faran

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

= Utvag — Atgarder for att avvarja faran

Grundlaggande | Om denna handbok
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Informationsanvisning

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

| denna anvisning finner du féljande informationsanvisningar:

o Informationssymbolen indikerar ett Tips.

Ett tips innehaller viktig ytterligare eller kompletterande
information.

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

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

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

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

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

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

Styrsystemstyp NC-mjukvarunummer
TNC 128 771841-07
TNC 128 Programmeringsstation 771845-07

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

Styrsystemsfunktioner som inte finns tillgangliga i alla maskiner ar
tex.

B Avkannarfunktioner for 3D-avkannarsystemet

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

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for HEIDENHAIN-styrsystem. For att snabbt
bli fortrogen med styrsystemets funktioner rekommenderas
deltagande i s&dana kurser.
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Software-optioner

TNC 128 forfogar over olika software-optioner, vilka kan friges maskintillverkare. Varje option friges separat och
innehaller de funktioner som finns listade nedan:

Additional Axis (Option #0 och Option #1)

Ytterligare axel Ytterligare reglerkrets 1 och 2

Touch Probe Functions (Option #17)

Probfunktioner Avkannarcykler:
® |nstallning av utgdngspunkt i driftsattet MANUELL DRIFT
= Automatisk matning av verktyg

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

State Reporting Interface — SRI (software-option 137)

Http-atkomst till styrsystemstatus B Avlasning av tidpunkter for statusandringar
®  Avldsning av det aktiva NC-programmet

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

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

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

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

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

Avsett anvandningsomrade

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

Rattslig anmarkning

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

» Tryck pa knappen MOD
» Kodnummerinmatning valj
» Softkey LICENS ANMARKNING
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Nya funktioner 77184x-06

® Ny funktion FUNCTION COUNT, for att styra en raknare, se
"Definiera réknare", Sida 245

B Det ar mojligt att kommentera bort NC-block, se "Kommentera
bort ett NC-block i efterhand"’, Sida 118

= Nar flera instanser av CAD-viewer ar dppnade, visas detta
mindre i tredje desktop.

® Vid FN 16: F-PRINT ar det mojligt att referera till Q-parametrar
eller QS-parametrar som kélla och mal, se "Grunder", Sida 191

® FN18-funktionerna har utodkats, se "FN 18: SYSREAD - Lasa
systemdata”, Sida 197

®m Du kan aven Oppna verktygshallarfiler i filhanteringen.

B Med funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM kan aven fritt
definierbara tabeller importeras och justeras.

. Maskintillverkaren kan vid en tabellimport, exempelvis
automatiskt radera specialtecken fran tabeller och NC-program
med hjalp av update-regler.

m | verktygstabellen ar snabbsdkning efter verktygsnamn mdjlig.

®  Maskintillverkaren kan sparra installning av utgadngspunkten i
individuella axlar.

= Rad 0 i utgangspunktstabellen kan dven redigeras manuellt.

| alla tradstrukturer kan elementen Gppnas och stangas genom
dubbelklick.

Ny symbol fér speglad bearbetning i statuspresentationen.
Grafikinstallningar i driftart PROGRAMTEST lagras permanent.

| driftart PROGRAMTEST kan olika rérelseomraden selekteras.
Med hjalp av softkey AVK.SYSTEM OVERVAKN. AV kan
avkannarsystemsodvervakningen undertryckas i 30 Sek.

= Vid aktiv spindelféljning ar antalet spindelvarv begransat vid
Oppen skyddsdorr. | forekommande fall andras spindelns
rotationsriktning, vilket medfdr att positioneringen inte alltid sker
den kortaste vagen.

B Ny maskinparameter iconPrioList (Nr. 100813), for att
bestamma statuspresentationens (ikonernas) ordningsféljd.

B Med maskinparameter clearPathAtBlk (Nr. 124203) bestammer
du om verktygsbanorna skall raderas i driftart PROGRAMTEST
vid en ny BLK-form.
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Andrade funktioner 77184x-06

®  Nar du anvander sparrade verktyg, presenteras en
varning i driftart Programmering av styrsystemet, se
"Programmeringsgrafik", Sida 129

® NC-syntax TRANS DATUM AXIS kan dven anvandas inom en
kontur i en Sl-cykel.

= Borrning och gangning visas med ljusbla farg i
programmeringsgrafiken, se "Programmeringsgrafik”,
Sida 129

m Sorteringsordningen och kolumnbredden bibehalls i
verktygselektringsfonstret aven efter avstangning av
styrsystemet, se "Anropa verktygsdata", Sida 100

® Nar en fil som skall raderas inte existerar, resulterar FILE
DELETE inte langre i ndgot felmeddelande.

®m Nar ett med CALL PGM anropat underprogram slutar med M2
eller M30 kommer styrsystemet att presentera en varning.
Styrsystemet raderar varning automatiskt sa snart som ett
annat NC-program selekteras, se "Programmeringsanvisning",
Sida 158

m Tidsatgangen for att infoga stora dataméangder i ett NC-program
har reducerat betydligt.

® Dubbelklick med musen och knappen ENT dppnar tabelleditorn i
ett nytt fonster vid selekteringsfalt.

®  Nar du anvander sparrade verktyg, presenteras en varning i
driftart Programtest av styrsystemet.

m Styrsystemet erbjuder positioneringslogik vid aterkorning till
konturen.

®  Positioneringslogiken har andrats vid aterkoérning av ett
systerverktyg till konturen.

m  Nar styrsystemet hittar en lagrad avbrottspunkt vid en omstart
kan du ateruppta bearbetningen fran detta stalle.

m Grafiken presenterar verktyget med rod farg vid ingrepp och bla
farg vid rorelser i luften.

B Snittytornas positioner aterstélls inte langre vid en ny BLK-form.

= Aven i driftart MANUELL DRIFT kan spindelvarvtal anges

med decimaler. Vid ett varvtal < 1000 visar styrsystemet
decimalerna.

m Styrsystemet presenterar ett felmeddelande i den 6vre raden
anda tills detta raderas eller tills det ersatts av ett fel med hdgre
prioritet (felklass).

m En USB-sticka behdver inte langre anslutas via en softkey.

® Hastigheten vid installning av stegmatt, spindelvarvtal och
matning anpassas vid elektroniska handrattar.

B Styrsystemet detekterar automatiskt om en tabell importeras
eller tabellformation justeras.

= Vid andring av konfigurationsubfiler avbryter inte styrsystemet
programtestet utan visar istallet en varning.

m Utan referenssokta axla kan varken stélla in utgdngspunkten
eller &ndra utgangspunkten.

®  Nar handratten deaktiveras och handrattspotentiometrarna
fortfarande ar aktiva, kommer styrsystemet att presentera en
varning.
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® Vid anvandning av handrattarna HR 550 eller HR 550FS visas en
varning vid for lag batterispanning.

®  Maskintillverkaren kan bestamma om det vid ett verktyg med
CUT 0 skall medréknas R-OFFS offset.

®  Maskintillverkaren kan andra den simulerade
verktygsvaxlingspositionen.

® | maskinparameter decimalCharakter (Nr. 100805) kan du stélla
in om punkt eller komma skall anvandas som decimaltecken.

Nya och andrade cykelfunktioner 77184x-06

= Cykel 256 REKTANGULAER OE har utokats med parameter
Q215, Q385, Q369 och Q386. se "REKTANGULAR TAPP (Cykel
256)", Sida 359

» Detaljandringar i cykel 233: Overvakar skarlangden (LCUTS), vid
finbearbetningen, forstorar ytan i frasriktningen med Q357 vid
grovbearbetning med frasstrategi 0-3 (om ingen begrédnsning
har satts i denna riktning). se "PLANFRAESNING (Cykel)",
Sida 363

® De under OLD CYCLES samlade, tekniskt foraldrade cyklerna
1,2,3,4,5,17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231 kan inte
langre infogas via editorn. Exekvering och andring av dessa
cykler ar dock fortfarande mojlig.

m Cyklerna for bordsavkannare, bland annat 480, 481, 482 kan
doljas.

= Ny kolumn SERIAL i avkannartabellen . se "Avkdnnardata®,
Sida 401

Nya funktioner 77184x-07

B Nu ar det mojligt att arbeta med skardatatabeller, se "Arbeta
med skardatatabeller", Sida 127

® | driftart Programtest simuleras en réaknare som har definierats i
NC-programmet, se "Definiera rédknare", Sida 245

m Ett anropat NC-program kan dndras nar det har exekverats till sitt
slut frdn det anropande NC-programmet.

® Vid TOOL DEF fungerar inmatning via QS-parametrar, se
‘Inmatning av verktygsdata i NC-programmet", Sida 99

® Nu ar det mojligt att lasa frédn och skriva till fritt definierbara
tabeller med hjalp av QS-parametrar, se "FN 27: TABWRITE -
Skriva till fritt definierbara tabeller", Sida 251

®m FN-16-funktionen har utdkats med inmatningstecknet *
med vilket du kan skriva kommmentarrader, se "Skapa textfil",
Sida 191

B Nytt utmatningsformat for FN-16-funktionen %RS med vilket du
kan mata ut text utan formatering, se "Skapa textfil", Sida 191

= FN18-funktionerna har utokats, se "FN 18: SYSREAD - Lasa
systemdata”, Sida 197

® Med den nya anvandarférvaltningen kan anvandare med olika
atkomstrattigheter laggas upp och administreras.

= Med den nya funktionen NATVERKSDATORDRIFT kan du skicka
kommandot till en extern varddator.

= Med State Reporting Interface, forkortat SRI, erbjuder

HEIDENHAIN ett enkelt och robust granssnitt for att registrera
din maskins driftstatus.

40 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

m  Softkeys for bildskdrmsuppdelning har anpassats.

m Styrsystemet kontrollerar att alla NC-program ar fullstandiga fore

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

m | driftart MANUELL POSITIONERING &r det nu majligt att hoppa
over NC-block.

m Utseendet pa softkey Valbart programkoérningstopp har
andrats.

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

m Styrsystemet stddjer USB-enheter med filsystem exFAT.

® Vid en matning <10 visar styrsystemet aven en decimal, vid <1
visar styrsystemet tva decimaler.

® | driftart Programtest kan maskintillverkaren bestdmma om
verktygstabellen eller den utdkade verktygsfdrvaltningen skall
oppnas.

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

B Ny maskinparameter CfgProgramCheck (Nr. 129800), for att
gobra installningar for verktygsanvandningsfiler.

Andrade funktioner 77184x-07

m Skardatakalkylatorn har reviderats, se "Skardataberakning",
Sida 125

B Styrsystemet genomfor inte ndgot verktygsvaxlingsmakro
om det inte finns nadgot verktygsnamn eller verktygsnummer

programmerat i verktygsanropet men samma verktygsaxel som
i det foregaende TOOL CALL-blocket, se "Anropa verktygsdata”,

Sida 100

® Vid SQL-UPDATE och SQL-INSERT kontrollerar styrsystemet
langden péa den skrivna tabellkolumnerna, se "SQL UPDATE",
Sida 213, se "SQL INSERT", Sida 215

= Vid FN-16-funktionen fungerar M_CLOSE och M_TRUNCATE
pa samma satt som vid utmatning till bildskdarmen, se "Mata ut
meddelanden pa bildskdrmen"”, Sida 196

® Knappen GOTO fungerar nu i driftart Programtest p4d samma
satt som i de andra driftarterna.

m Softkey UTGNGSPKT. AKTIVERA uppdaterar dven vardet i en
redan aktiv rad utgdngspunktsforvaltningen.

® Fran tredje Desktop kan man véxla till alla driftarter med
driftartknapparna.

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

m Styrsystemet tillater uppdatering av Web-Browsern
m  Skarmslackaren Glideshow har tagits bort.

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

B Maskintillverkaren kan bestdmma standardvarden for
kolumnerna L-OFFS och R-OFFS i verktygstabellen.

Nya och andrade cykelfunktioner 77184x-07
= Avkannartabellen har utokats med kolumnen REACTION.
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Forsta stegen | Oversikt

2.1 Oversikt

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

till.

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

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

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

44
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2.2 Uppstart av maskinen

Kvitter stromavbrott

AFARA —

Varning, fara for anvandaren!

Maskiner och maskinkomponenter skapar alltid mekaniska =il
risker. Elektriska, magnetiska eller elektromagnetiska falt ar

sarskilt farliga for personer med pacemaker eller implantat. Nar
maskinen ar paslagen borjar faran!

> Beakta och folj anvisningarna i maskinhandboken w BT -

» Beakta och folj sakerhetsanvisningar och sakerhetssymboler el [ i

> Anvanda sdkerhetsutrustning i H . ‘ :;:?i?::;:i [ H o
) & v [

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Uppstart av maskinen och referenspunktssdkningen ar
maskinberoende funktioner.

> Sla pd matningsspanningen till styrsystem och maskin.

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

> Darefter visar styrsystemet dialogen stromavbrott |
bildskdarmens dvre rad.

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

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

Detaljerad information om detta &mne

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

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

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

Detaljerad information om detta &mne

® Driftarter
Ytterligare information: "Programmering’, Sida 62

Viktiga manodverelement i styrsystemet

A~

3

[
-]
T

Funktioner for dialogledning

ENT Bekrafta inmatning och aktivera nasta dialogfraga

o Hoppa over dialogfrdgan

oz
Efs]

Avsluta dialogen i forvag

m
oz
5]

DEL Avbryt dialogen, dngra inmatningar

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

]

Detaljerad information om detta @mne

® NC-program skapa och éndra
Ytterligare information: "Editera NC-program", Sida 74
® Knappoversikt

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

> Trka pé knappen PGM MGT MEELvDﬁIF? ,‘@'.’-'fi?jﬁﬂ?f@”g ond “":.
> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen. GRS
Styrsystemets filhantering ar uppbyggd pa ett
liknande satt som en PC med Windows utforskare.

Med filhanteraren administrerar du data pa
styrsystemets interna minne.

» Valj den katalog som du vill skapa den nya filen i
med pilknapparna

B0 eF:y
BTG
&0 108

113_128.n

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

2151

e
2118

13121118
13:21:18

» Tryck pa knappen GOTO e e e i

> Styrsystemet éppnar en bildskdrmsknappsats i
ett invaxlat fonster.

B

stoa || vAw koPigRa || vAw FONSTER SISTA
LY e @ e e |

» Ange ett valfritt filnamn med andelsen .H

Nt » Bekrafta med knappen ENT.

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

" > Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH

Styrsystemet genererar det forsta och sista NC-blocket i
NC-programmet automatiskt. Man kan inte férandra dessa
NC-block i efterhand.

Detaljerad information om detta &mne

® Qrganisation (filhantering)
Ytterligare information: "Organisation (filhantering)",
Sida 80
= Oppna nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program dppna och mata in",
Sida 68
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Definiera raamne

Efter att du har 6ppnat ett nytt NC-program kan du definiera ett
rddmne. Ett kubformat rdédmne definierar du exempelvis genom
inmatning av MIN- och MAX-punkter, vilka utgar fran den valda
utgangspunkten.

Efter att du har valt den 6nskade rdédmnesformen via softkey,
inleder styrsystemet automatiskt rddmnesdefinitionen och fragar
efter nddvandiga rddmnesdata:

» Bearbetningsplan i grafik: XY?: Ange aktiv spindelaxel. Z ar
forinstallt, godkann med knappen ENT

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

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

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

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

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

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

> Styrsystemet avslutar dialogen.

Exempel

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Detaljerad information om detta amne

® Definiera rdédmne )
Ytterligare information: "Oppna nytt NC-program®, Sida 70

MMSIUELL DRIFT B rrogramering one]

“ |
L

= {_D ‘
-
T
zA
MAX
Y
100
X
0
100
40 MIN'
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Programuppbyggnad

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

Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel, konventionell
konturbearbetning

m
x
)
3
o
o

—_

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikdrning av verktyget

Forpositionera i bearbetningsplanet i narheten av konturens
startpunkt

Forpositionera i verktygsaxeln 6ver arbetsstycket eller direkt till
djupet, starta spindel/kylvatska vid behov

Forflyttning till konturen

Bearbeta kontur

Forflyttning fran konturen

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

® Konturprogrammering
Ytterligare information: "Verktygsrorelser i NC-programmet”,
Sida 108

w N

N

0 N O o
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Rekommenderad programuppbyggnad vid enkel
cykelprogrammering

m
x
)
3
=
e

Anropa verktyg, definiera verktygsaxel
Frikdrning av verktyget

Definiera bearbetningspositioner

Definiera bearbetningscykel

Anropa cykel, starta spindel/kylvatska
Frikérning av verktyget, avsluta NC-programmet
Detaljerad information om detta &mne

®  Cykelprogrammering 3
Ytterligare information: "Grunder / Oversikt", Sida 275

DOk wWwN -

o1
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Programmera en enkel kontur

Den till hoger presenterade konturen skall frasas en gang pa djup
5 mm. Radmnesdefinitionen har du redan skapat. Efter att du har
Oppnat en dialog med hjélp av en funktionsknapp, anger du alla
data som styrsystemet fragar om i bildskdrmens 6vre rad.

TOOL 4
CALL

v

Anropa verktyg: Ange verktygsdata. Bekrafta
respektive inmatning med knappen ENT, glém
inte verktygsaxeln

Frikor verktyget: Tryck pa den orangefargade
axelknappen och ange vardet fér den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT.

RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ? Bekrafta
med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering

Matning F=? bekrdfta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)

HJALP FUNKTION M ? bekrafta med knappen
END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Forpositionera verktyget i bearbetningsplanet:
Tryck pa den orangefargade axelknappen X och
ange vardet for den position som forflyttningen
skall utforas till, t.ex. -20

RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ? Bekréafta
med knappen ENT: Aktivera inte nagon
radiekompensering

Matning F=? bekrafta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)

HJALP FUNKTION M ? bekrafta med knappen
END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Tryck pa den orangefargade axelknappen Y och
ange vardet for den position som forflyttningen
skall utforas till, t.ex. -20. Bekrafta med knappen
ENT

RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ? Bekréafta
med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering

Matning F=? bekrdfta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)

HJALP FUNKTION M ? bekrafta med knappen
END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.
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Forflytta verktyget till djupet: Tryck pa den
orangefdrgade axelknappen Z och ange vardet
for den position som forflyttningen skall utféras
till, t.ex. -b. Bekréfta med knappen ENT.

RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ? Bekrafta
med knappen ENT: Aktivera inte nagon
radiekompensering

Matning F=? Ange positioneringsmatning, t.ex.
3000 mm/min, bekrafta med knappen ENT

HJALP FUNKTION M ? Starta spindel och
kylvatska, t.ex. M13, bekrafta med knappen END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Forflyttning till konturpunkt 1: Tryck pa den
orangefargade axelknappen X och ange vardet 5
for den position som forflyttningen skall utféras
till

RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ? Tryck

pa softkey R-: Forflyttningsstrackan forkortas
motsvarande verktygsradien

Matning F=? Ange bearbetningsmatning, t.ex.
700 mm/min, spara inmatningarna med knappen
END

Forflyttning till konturpunkt 2: Tryck pa den
orangefargade axelknappen Y och ange vardet 95
for den position som forflyttningen skall utféras
till

RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ?

Tryck pé softkey R+: Forflyttningsstrackan
forlangs motsvarande verktygsradien, spara
inmatningarna med knappen END

Forflyttning till konturpunkt 3: Tryck pa den
orangefargade axelknappen X och ange vardet 95
for den position som forflyttningen skall utféras
till

RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ?

Tryck pa softkey R+: Forflyttningsstrackan
forlangs motsvarande verktygsradien, spara
inmatningarna med knappen END

Forflyttning till konturpunkt 4: Tryck pa den
orangefargade axelknappen Y och ange vardet 5
for den position som forflyttningen skall utféras
till

RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ?

Tryck pa softkey R+: Forflyttningsstrackan
forlangs motsvarande verktygsradien, spara
inmatningarna med knappen END
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. » Forflyttning till konturpunkt 1 och frikérning

av verktyget: Tryck pa den orangefargade
axelknappen X och ange vardet 0 for den position
som forflyttningen skall utféras till

> RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ?
Tryck pa softkey R+: Forflyttningsstrackan
forlangs motsvarande verktygsradien, spara
inmatningarna med knappen END

> Frikor verktyget: Tryck pa& den orangefargade

axelknappen Z for att frikra i verktygsaxeln och
ange vardet for den position som forflyttningen
skall utféras till, t.ex. 250. Bekrafta med knappen
ENT

> RADIEKORR.: R+/R-/ INGEN KORR. ? Bekréfta
med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering

» Matning F=? bekrédfta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)

> Tillaggsfunktion M? M2 anges for programslut,
bekréafta med knappen END

> Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Detaljerad information om detta &mne

Skapa nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program dppna och mata in",
Sida 68

Programmerbara matningstyper
Ytterligare information: "Mojliga matningsuppgifter”,
Sida 72

Verktygsradiekompensering

Ytterligare information: "Verktygsradiekompensering vid
axelparallella positioneringsblock”, Sida 104
Tillaggsfunktioner M

Ytterligare information: "Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkdrning, spindel och kylvatska ", Sida 145
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Skapa cykelprogram

Halen som visas i bilden till hoger (djup 20 mm) skall tillverkas med
en standardborrcykel. Rd&dmnesdefinitionen har du redan skapat.

TOOL
CALL

SPEC
FCT

KONTUR/—
PUNKT
BERRB.

PATTERN

CYCL
DEF

BORRNING~/
GANGNING

200

)

CYCL
CALL

54

>

Anropa verktyg: Ange verktygsdata. Bekrafta
respektive inmatning med knappen ENT, glém
inte verktygsaxeln

Frikor verktyget: Tryck pa den orangefargade

axelknappen Z och ange vardet for den position

som forflyttningen skall utfdras till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT

Radiekorr.: R+/R-/ingen korr.? bekréfta
med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering

Matning F=? bekrdfta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)

HJALP FUNKTION M ? bekrafta med knappen
END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Oppna menyn med specialfunktioner: Tryck pa
knappen SPEC FCT

Visa funktioner fér punktbearbetningen
Valj ménsterdefinition

Valj punktinmatning: Ange koordinaterna for de
fyra punkterna, bekréafta respektive inmatning
med knappen ENT. Spara NC-blocket efter
inmatning av den fjarde punkten med knappen
END

Kalla upp cykelmenyn: Tryck pa knappen
CYCL DEF

Visa borrcykler

Valj standardborrcykel 200
Styrsystemet startar dialogen for cykeldefinitio
Ange alla parametrar som styrsystemet fragar

Forsta stegen | Programmera den forsta detaljen

Yi

100
90 & D
10 & &
4»@“ =
’ X
10 20 80 90100
Mm.rEI;L DRIFT Brrogrammering fone] Q

THC: \nc_prog..\_T-Halteplatte_holder_plate.h

SATT
STANDARD-
VARDEN

n.

efter steg for steg, avsluta varje inmatning med

knappen ENT

| den hogra bildskarmsdelen visar styrsystemet

dessutom en grafik, i vilken de olika
cykelparametrarna visas

Visa menyn for definition av cykelanropet: Tryck

pa knappen CYCL CALL
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CYCLE
CALL
PAT

Utfor borrcykeln pa det definierade monstret:

» Matning F=? bekrafta med knappen ENT:

Forflytta med snabbtransport (FMAX)

HJALP FUNKTION M ? Starta spindel och
kylvatska, t.ex. M13, bekrafta med knappen END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.

Frikor verktyg: Tryck pa den orangefargade
axelknappen Z och ange vardet for den position
som forflyttningen skall utforas till, t.ex. 250.
Bekrafta med knappen ENT

Radiekorr.: R+/R-/ingen korr.? bekréfta

med knappen ENT: Aktivera inte ndgon
radiekompensering

Matning F=? bekrdfta med knappen ENT:
Forflytta med snabbtransport (FMAX)
Tillaggsfunktion M? M2 anges for programsilut,
bekrafta med knappen END

Styrsystemet lagrar det inmatade
forflyttningsblocket.
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Raamnesdefinition
Verktygsanrop

Frikoérning av verktyget

Definiera bearbetningspositioner

Definiera cykel

Spindel och kylvéatska till, anropa cykel

Frikoérning av verktyget, programslut

m
x
®
3
o
o

Detaljerad information om detta &mne

Skapa nytt NC-program
Ytterligare information: "NC-program 6ppna och mata in",
Sida 68

Cykelprogrammering )
Ytterligare information: "Grunder / Oversikt', Sida 275

o1
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Grunder | TNC 128

3.1 TNC 128

TNC 128 ar ett verkstadsanpassat ratlinjestyrsystem, med vilken
man kan programmera frasbearbetningar och borrbearbetningar
direkt i maskinen med hjalp av lattforstaelig Klartext. De ar avsedda
for frasmaskiner och borrmaskiner med upp till 3 axlar. Dessutom
kan spindelns vinkelposition programmeras.

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

HEIDENHAIN-klartext

Att skapa program ar extra enkelt i anvandarvanlig HEIDENHAIN-
Klartext, det dialogstyrda programmeringsspraket for
verkstaden. En programmeringsgrafik presenterar de individuella
bearbetningsstegen samtidigt som programmet matas in.
Bearbetningen av arbetsstycket kan simuleras grafiskt bade i
programtest och under programkdérningen.

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

Kompatibilitet

NC-program som du har skapat i HEIDENHAIN-ratlinjestyrsystem
TNC 124, ar under vissa forutsattningar exekverbara i TNC 128.
Om NC-block innehdller ogiltiga element, indikeras dessa av
styrsystemet vid ppning av filen med ett felmeddelande eller som
ERROR-block.
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Grunder | Bildskarm och knappsats

3.2 Bildskarm och knappsats

Bildskarm
Styrsystemet levereras med en 12,1"-bildsk&rm. ..

" . g/mon
1 Ovre raden L Su';lu

Vid paslaget styrsystem visar bildskérmen de valda driftar- e o]

i o
4
t:l]h

terna i den versta raden: Maskindriftarter till vanster och Y w0.000 eyl g SYEEIE
) ) ] . . o +500.000 l A | Y
programmeringsdriftarter till hdger. Den driftart som for tillfal- ]

let presenteras i bildskdrmen visas i ett storre félt i den 6vre

raden: dar visas aven dialogfragor och meddelandetexter. g

2 Softkeys & =)
| underkanten presenterar styrsystemet ytterligare funktioner 4r - wet) @ see ¢ ssee
i form av en softkeyrad. Dessa funktioner véljer man med de - e 8 Ree e
darunder placerade knapparna. For orientering indikerar smala O, ’ %ggg%; ®@ )
linjer precis dver softkeyraden antalet tillgangliga softkey- . C\ (Ealealialmm - |- (S )
rader. Dessa ytterligare softkeyrader valjs med de softkey- ®

vaxlingsknappar som éar placerade langst ut i knappraden.
Den aktiva softkeyraden markeras med en bla linje.

Knappar for softkeyval
Softkey-vaxlingsknappar
Val av bildskarmsuppdelning

Bildskarmsvaxlingsknapp for maskindriftart, programmerings-
driftart och tredje desktop

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

o 0~ W

0 N

Bestamma bildskarmsuppdelning

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

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

Bestdmma bildskédrmsuppdelning:

@ » Tryck pa knappen for bildskarmsuppdelning:
Softkeyraden presenterar de majliga
bildskarmsuppdelningarna
Ytterligare information: 'Driftarter”, Sida 62

PROGRAN » Valj bildskdrmsuppdelning med softkey

-
GRAFIK
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Manoverpanel

TNC 128 levereras med en integrerad knappsats.

1

2

N O G~ W

Maskinmandverpanel
Ytterligare information: Maskinmandverpanel

Organisation (filhantering)
Kalkylator

MOD-funktion

HELP-funktion

Presentation av felmeddelanden

Vaxla bildskarm mellan driftarterna
Programmeringsdriftarter

Maskindriftarter

Oppning av programmeringsdialoger
Navigationsnappar och hoppinstruktion GOTO

Sifferinmatning, axelval och programmering av positionerings-
block

De enskilda knapparnas funktion har sammanfattats pa den forsta
omslagssidan.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Vissa maskintillverkare anvander sig inte av
standardknappsatsen fran HEIDENHAIN.

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

Bildskarmsknappsats

Med bildskdarmsknappsatsen eller med ett via USB-anslutningen
inkopplat PC-tangentbord (om det finns ett) kan du mata in
bokstaver och specialtecken.
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HEIDENHAIN

N Hi| ¢ e
oyl e - ] -
[ ‘ : ) | (= =
2 e e 4 ] 3J \_2\, B (S (o) 0 (e
. a2 DEeE B @
@ (N eeE B @Ea= =
1= P ;
© FEEOODEE @ S,
- EODDE®
@ () "EErmmr= @
® ®
[@iMIiEEL DRIFT \@Hrscgrjwimg -

o FIL AN BYTE STATUS  DATUM 110

a Skriv texten 13.03

_7  ABG DEF
GHI  JKL  MNO

PORS TUV WXYZ

or)
oK AVBRYT

15 Fil(er) 146.92 GByte fritt

|\ —
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Mata in text med bildskarmsknappsatsen

Gor péa foljande satt for att arbeta med bildskdrmsknappsatsen:

GOTO
m]

Ok

>

Tryck pa knappen GOTO nar du dnskar mata
in bokstaver i t.ex. ett programnamn eller
katalognamn via bildskarmsknappsatsen

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

Tryck flera ganger pa sifferknappen tills markéren
visar den dnskade bokstaven

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

Med softkey OK overfors texten till det dppnade
dialogfaltet

Med softkey abc/ABC valjer du mellan stora och sma bokstaver.
Om din maskintillverkare har definierat ytterligare specialtecken,

kan du kalla upp och infoga dessa via softkey SPECIALTECKEN. For

att radera enstaka tecken trycker du pa softkey BACKSPACE.
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3.3 Driftarter

Manuell drift och El. Handratt

Instélining och riggning av maskinen utférs i MANUELL DRIFT.
| denna driftart kan maskinaxlarna forflyttas manuellt eller
stegvisutgadngspunkten kan stallas.

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

Softkeys for bildskarmsuppdelning (vélj enligt tidigare
beskrivha metod)

Softkey Fonster
Positioner
POSITION
POSITION vanster: Positioner, hdger: Statuspresentation
STATUS
POSITION vanster: Positioner, hdger: Arbetsstycke
ARBSTYCKE

Positionering med manuell inmatning

| denna driftart kan enkla forflyttningar och funktioner
programmeras, exempelvis for planfrasning eller forpositionering.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
NC-program

PROGRAM

PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation

STI:TLIS

PROGRAN vanster: NC-program, hdger: Arbetsstycke
HREE;VCKE
Programmering

Du skapar dina NC-program i denna driftart. de olika cyklerna och Q-
parameterfunktionerna erbjuder ett stort stdéd och funktionsomfang.
Om sé Onskas visar programmeringsgrafiken de programmerade
forflyttningsbanorna.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fénster
NC-program
PROGRAM
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Programstruktur
SEKT;ONER
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Programmeringsgra-
ERI:FIK flk
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MANUELL DRIFT
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PROGRAMTEST

| driftart PROGRAMTEST, simulerar styrsystemet NC-program
och programdelar, detta for att finna exempelvis geometriska
motsagelser, saknade eller felaktiga uppgifter i programmet samt
rorelser utanfor arbetsomradet. Simulationen stdds med olika
grafiska presentationsformer.

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Vaxla
NC-program
PROGRAM
PROGRAN vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation
ST;}UE
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Arbetsstycke
RRBS;VCKE
Arbetsstycke
ARBSTYCKE

Program blockféljd och Program enkelblock

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

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

Softkeys for bildskarmsuppdelning

Softkey Fonster
NC-program
PROGRAM
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Struktur
SEKT;‘ONER
PROGRAM vanster: NC-program, hoger: Statuspresentation
5TF|+TLIE
PROBRAN vanster: NC-program, hoger: Arbetsstycke
HRES;VCKE
Arbetsstycke
ARBSTYCKE
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« m

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-50 1-20
2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+80 Z+0
4 TOOL CALL "WILL DB ROUGH" Z S5000

5 GYGL DEF 253 SPAARFRAESN
Q215240

=+150 MATNING DIUP
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00:09:37 P uAx

START
ENKELBL.

RESET
START

START

FROGRAM BLOCKFOLID

s ows

az1s

az15e+

az19e41
az01=-1
asras+
a367=+

1 BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-850 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+50 Ye50 Z+0
3 TOOL CALL "WILL_D8_ROUGH® 2 85000

5 CYCL DEF 253 SPAARFRAESN
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3.4 NC-grunder

Positionsmatsystem och referensmarken

P& maskinaxlarna finns positionsmaétsystem placerade, vilka
registrerar maskinbordets alt. verktygets position. Pa linjaraxlar ar
oftast langdmatsystem applicerade.

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

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

detta samband ar inkrementella positionsmatsystem férsedda

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

Vid absoluta matsystem Overfors ett absolut positionsvarde Xy
till styrsystemet direkt efter uppstart. Darigenom aterstalls -
forhallandet mellan drposition och maskinslidens position direkt X (Z,Y)

efter uppstart utan att maskinaxeln behdver forflyttas.

Koordinatsystem

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

| ett ratvinkligt koordinatsystem (kartesiskt koordinatsystem)

ar tre riktningar definierade som axlarna X, Y och Z. Axlarna ar
alltid vinkelrata mot varandra och skar varandra i en enda punkt,
nollpunkten. En koordinat anger avstandet till nollpunkten i en av
dessa riktningar. Pa detta satt kan en position i planet beskrivas
med hjalp av tva koordinater och i rymden med tre koordinater.

Koordinater som utgar ifran nollpunkten kallas for absoluta
koordinater. Relativa koordinater utgar ifrdn en annan godtycklig
position (utgangspunkt) i koordinatsystemet. Relativa
koordinatvarden kallas aven fér inkrementella koordinatvarden.
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Koordinatsystem i frasmaskiner

Vid bearbetning av ett arbetsstycke i en frasmaskin utgar man
oftast fran det ratvinkliga koordinatsystemet. Bilden till hoger

visar hur koordinatsystemet ér tillordnat maskinaxlarna. Tre-finger
regeln for hoger hand hjalper till som minnesregel: Om man

haller langfingret i verktygsaxeln (pekande mot verktyget och fran
arbetsstycket) sd motsvarar detta positiv riktning i Z-axeln, tummen
motsvarar positiv riktning i X-axeln och pekfingret positiv riktning i Y-
axeln.

TNC 128 kan som option styra upp till 4 axlar. Férutom
huvudaxlarna X, Y och Z finns dven parallellt I6pande tilldggsaxlar
U, V och W. Rotationsaxlar betecknas A, B och C. Bilden nere till
héger visar hur tillaggsaxlarna respektive rotationsaxlarna tilldelas
huvudaxlarna.

Axlarnas beteckningar i fraismaskiner

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

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

Polara koordinater

Om ritningsunderlaget ar mattsatt med ratvinkliga koordinater Yi
skapar man daven NC-programmet med ratvinkliga koordinater. Vid

arbetsstycken med cirkelbégar eller vid vinkeluppgifter ar det ofta — ~.
enklare att definiera positionerna med hjélp av poléra koordinater. A\ " N,
| motsats till de ratvinkliga koordinaterna X, Y och Z beskriver polara / <
koordinater endast positioner i ett plan. Polara koordinater har sin
nollpunkt i Pol CC (CC = circle centre; eng. cirkelcentrum). En 0

position i ett plan bestdms da entydigt genom: cc
® Polar koordinatradie: avstand fran Pol CC till positionen N

0°

m Polar koordinatvinkel: vinkel mellan vinkelreferensaxeln och
linjen som férbinder Pol CC med positionen 30
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Bestammande av Pol och vinkelreferensaxel

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

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

Absoluta och inkrementella arbetsstyckespositioner

Absoluta arbetsstyckespositioner

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

Exempel 1: Borrning med absoluta koordinater:

Hal 1 Hal 2 Hal 2

X =10 mm X =30 mm X =50 mm

Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementella arbetsstyckespositioner Y

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

Ett inkrementellt méatt kdnnetecknas av ett | fore axelbeteckningen.
Exempel 2: Borrning med inkrementala koordinater

[ 10, 10,

Absoluta koordinater for hal 4

X=10 mm

Y =10 mm

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

Y =10 mm Y =10 mm
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Valja utgangspunkt

Arbetsstyckets ritning specificerar ett sarskilt konturelement som
en absolut utgangspunkt (nollpunkt), ofta ett hdrn pa arbetsstycket.
Vid instélining av utgangspunkten riktas forst arbetsstycket upp i
férhallande till maskinaxlarna, darefter forflyttas verktyget till en
for alla axlar bekant position i forhallande till arbetsstycket. Vid
denna position satts styrsystemets positionsvarde till noll eller ett
annat lampligt varde. Darigenom relateras arbetsstycket till det
koordinatsystem som galler for styrsystemets presentation eller
ditt NC-program.

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

Ytterligare information: "NOLLPUNKTf6rskjutning (cykel 7)",
Sida 375

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

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

Exempel

Skissen till hoger visar hél (1 till 4), vilkas mattsattning utgar fran en
absolut utgdngspunkt med koordinaterna X=0 Y=0. Halen (5 till 7)
refererar till en relativ utgadngspunkt med de absoluta koordinaterna
X=450 Y=750. Med cykel nollpunktforflyttning kan man forskjuta
nollpunkten till positionen X=450, Y=750, sa att halen (5 till 7) kan
programmeras utan ytterligare berakningar.
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

3.5 NC-program 6ppna och mata in

Uppbyggnad av ett NC-program i HEIDENHAIN
Klartext

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

Styrsystemet numrerar NC-blocken i ett NC-program i en stigande NC-block
ordningsfoljd.

Det forsta NC-blocket i ett NC-program innehaller texten BEGIN

PGM, programnamnet och den anvdnda méattenheten.

De darpé féljande NC-blocken innehaller information om: Ord.
Raamnet

Verktygsanrop

Framkorning till en saker position

Matningshastighet och varvtal

Forflyttningar, cykler och andra funktioner

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

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Blocknummer

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

» Programmer en ytterligare sédker mellanposition vid behov
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Definiera raamne: BLK FORM

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

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

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

Styrsystemet kan presentera olika rdédmnesformer:

Softkey Funktion
: . Definiera ett rektangulart rédmne
. Definiera ett cylindriskt rddmne

Rektangulart radmne

Raamnets sidor maste ligga parallellt med axlarna X, Y och Z. Detta

raamne bestdms med hjalp av tva hérnpunkter:

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

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

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

Programslut, namn, mattenhet

Cylindriskt radmne

Det cylindriska rdédmnet definieras via cylinderns dimensioner:
m X, Y, eller Z: Rotationsaxel

® D, R: Cylinderns diameter eller radie (med positivt fortecken)
m | Cylinderns langd (med positivt fortecken)

m DIST: Forskjutning langs rotationsaxeln

= DI, Rl: Invdndig diameter eller invandig radie for ihdlig cylinder

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

Exempel

Programbdrjan, namn, mattenhet
Spindelaxel, radie, l1angd, distans, invandig radie

Programslut, namn, mattenhet
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Oppna nytt NC-program

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

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

> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.

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

ENT » Ange det nya programnamnet
» Bekrafta med knappen ENT
" > Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH
> Styrsystemet vaxlar till programfonstret och
Oppnar dialogen for definition av BLK-FORM
(rddmne).
» Valj rektangelformat radmne: Tryck pa softkey for
'4§ rektangular rédmnesform

BEARBETNINGSPLAN | GRAFIK: XY

» Ange spindelaxel, t.ex. Z

RAAMNESDEFINITION: MINIMUM

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

RAAMNESDEFINITION: MAXIMUM

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

Exempel

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Blocknummer, BEGIN- och END-block genereras automatiskt av
styrsystemet.

o Om du inte vill programmera nagon rdéamnesdefinition
avbryter du dialogen vid Bearbetningsplan i grafik: XY
med knappen DEL !

Grunder | NC-program 6ppna och mata in

[@wanveLe orzer

Brrogramering

4
-

MK

MAX-punktskoordinater

Programborjan, namn, mattenhet

Spindelaxel, MIN-punktskoordinater

Programslut, namn, mattenhet
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Programmera verktygsrorelser i Klartext

For att programmera ett NC-block borjar man med en Axelknapp.
| bildskarmens dvre rad fragar styrsystemet efter alla erforderliga
data.

Exempel pa ett positioneringsblock
KOORDINATER ?

. » 10 (Ange malkoordinaten fér X-axeln)

ENT > g4 till ndsta frdga med knappen ENT

RADIEKORR.: R+/R-/INGEN KORR.?

Nt » Ingen radiekompensering anges, med knappen
ENT gar du vidare till nasta fraga

MATNING F=? / F MAX = ENT

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

ENT » gatill ndsta frdga med knappen ENT

TILLAGGSFUNKTION M ?

» 3 (Ange tillaggsfunktion M3 Spindelstart).

END » Med knappen END avslutar styrsystemet denna
dialog.

Exempel
3 X+10 RO F100 M3
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Grunder | NC-program 6ppna och mata in

Modjliga matningsuppgifter

Softkey Funktioner féor matningsangivelse

Forflyttning med snabbtransport, enbart verksam
i det aktuella blocket

F MAX

Forflytta med automatiskt berdknad matning fran
TOOL CALL-blocket

F RUTO

Forflytta med programmerad matning (enhet
mm/min eller 1/10 inch/min). Vid rotationsaxlar
tolkar styrsystemet matningen som grader/min,
oberoende av om NC-programmet &r skrivet i
mm eller tum

Definiera matning per varv (enhet mm/varvel-
ler inch/1). Varning: | tum-program kan FU inte
kombineras med M136

Definiera matning per tand (enhet mm/tand
eller inch/tand) Antal skar maste vara definierat i
verktygstabellens kolumn CUT

FU

Fz

Knapp Funktioner for dialogledning
) Hoppa 6ver dialogfrégan

Avsluta dialogen i forvag

Avbryt dialogen och radera
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Overfora Ar-positioner

Styrsystemet ger mdjlighet att dverfora verktygets aktuella position
till NC-programmett.ex. nar du

®m Programmerar forflyttningsblock

B Programmerar cykler

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

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

» Vilj funktionen Overfor arposition

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

o > Valj axel

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

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

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

Styrsystemet later softkeyraden fér axelval vara aktiv
anda tills du stanger av den igen genom férnyad
tryckning pa knappen Overfor drposition. Detta
beteende galler aven nar du sparar det aktuella
NC-blocket och 6ppnar ett nytt NC-block med hjalp av en
axelknapp. Nar du maste vélja ett inmatningsalternativ
med hjalp av en softkey (t.ex. radiekompenseringen),
stanger styrsystemet softkeyraden for axelval.
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Editera NC-program

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

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

Softkey / Funktion
knapp
soA Bladdra en sida uppat
stoA Bladdra en sida nedat
BoRJAN Hoppa till programmets bdrjan
st Hoppa till programmets slut
Forandra det aktuella NC-blockets position i
=] bildskarmen. P& detta satt kan man visa fler NC-
block som ar programmerade framfor det aktuella
NC-blocket
Utan funktion nar hela NC-programmet ryms i
bildskarmen
Forandra det aktuella NC-blockets position i
=l bildskarmen. P& detta satt kan man visa fler NC-
block som &r programmerade efter det aktuella
NC-blocket
Utan funktion nar hela NC-programmet ryms i
bildskarmen

Hoppa fran NC-block till NC-block

Vélja enskilda ord i ett NC-block

Eo0EA8

coro Valj ett bestdmt NC-block

Ytterligare information: "Anvanda knappen
GOTO", Sida 114
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Softkey / Funktion
knapp
®  Nollstéll ett valt ords varde

® Radera ett felaktigt varde
B Ta bort raderbart felmeddelande

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

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

Spara andringar

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

» Valj softkey-raden med funktionen for att spara

» Tryck pa softkey SPARA

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

SPRARA

Spara NC-programmet i en ny fil
Du kan spara innehéllet fran det for tillfallet selekterade NC-
programmet under ett annat programnamn. Gor da pa foljande
satt:
» Valj softkey-raden med funktionen for att spara

) » Tryck pé softkey SPARA SOM

son > Styrsystemet visar ett fonster som du kan mata

in katalogen och det nya filnamnet i.

» Med softkey VAXLA kan du valja malkatalogen
om séa dnskas

» Ange filnamn

» Bekrafta med softkey OK eller knappen ENT alt.
avbryt med softkey AVBRYT

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

Du kan angra alla andringar som du har gjort sedan den senaste
spara. Gor da pa foljande satt:

» Viélj softkey-raden med funktionen for att spara
» Tryck pa softkey FORKASTA ANDRINGAR

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

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

Andra och infoga ord

» Viélja ord i ett NC-block

» Skriv Over med ett nytt varde

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

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

Sok efter samma ord i andra NC-block

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

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

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

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

Grunder | NC-program 6ppna och mata in
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Markera, kopiera, klippa ut och infoga programdelar

For att kopiera programdelar inom ett NC-program eller till ett annat [EYVARGELE Bt G P rooremmering <

NC-program erbjuder styrsystemet foljande funktioner: e i
[ Stempel. ﬂ
Softkey Funktion
—— Aktivera markeringsfunktion
BLOCK P S
The oot Stéanga av markeringsfunktion
MARKERING
kLzPe Klipp ut markerade block : 3 S wo— -
= (] e
T eoen Infoga blocken som finns i minnet
BLOCK
—" Kopiera markerade block
BLOCK

For att kopiera en programdel gor man pé foljande satt:

» Valj softkeyraden med markeringsfunktioner

» Valj det forsta NC-blocket i programdelen som skall kopieras

» Markera forsta NC.blocket: Tryck pa softkey MARKERA BLOCK.
>

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

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

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

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

> Styrsystemet lagrar det markerade blocket

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

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

» Infoga lagrad programdel: Tryck pa softkey INFOGA BLOCK

» Avsluta markeringsfunktionen: Tryck pa softkey
TAG BORT MARKERING
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Tyrsystemets sokfunktion

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

Soka efter godtyckliga texter
» Valj sdokfunktionen

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

Ange text som skall sdkas, t.ex.: TOOL
Vélj sokning framaét eller bakat
Starta s6kningen

Styrsystemet hoppar till nasta NC-block som
innehaller den sdkta texten.

Upprepa sokningen

> Styrsystemet hoppar till ndsta NC-block som
innehaller den sokta texten.

» Avsluta sokfunktionen: Tryck pa softkey Slut

S0K

v vvVvyvy

v

SOK

SLUT

Sok och erséatt godtycklig text

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

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

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

> Taiférekommande fall en sdkerhetskopia pd NC-programmet
innan ersattningen

» ERSATT och ERSATT ALLA skall anvandas med forsiktighet

| samband med en exekvering ar funktionerna Sﬁl§ och
ERSATT inte mdjliga i det aktiva NC-programmet. Aven
ett aktivt skrivskydd forhindrar dessa funktioner.
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» Valj ett NC-block, i vilket ordet som skall sdkas finns lagrat

S0K

ERSATT

SLUT

>
>

Valj sokfunktionen

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

Tryck pa softkey AKTUELLT ORD

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

Starta s6kningen

> Styrsystemet hoppar till ndsta sokta text.

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

Avsluta sokfunktionen: Tryck pa softkey Slut
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3.6 Organisation (filhantering)

Filer

Filer i styrsystemet Typ
NC-program

i HEIDENHAIN-format H
Tabeller for

Verktyg T
Verktygsvéaxlare .TCH
Nollpunkter .D
Punkter PNT
Utgangspunkter .PR
Avkannarsystem TP
Backup-filer .BAK
Beroende filer (t.ex. struktureringspunkter) .DEP
Fritt definierbara tabeller .TAB
Text som

ASClI-filer A
Textfiler TIXT
HTML-filer, t.ex. resultatprotokoll frdn avkan-  .HTML
narcykler

Hjalpfiler .CHM

Nar ett NC-program skall matas in i styrsystemet borjar man
med att ange NC-programmets namn. Styrsystemet lagrar NC-
programmet pa det interna minnet som en fil med samma namn.
Styrsystemet lagrar dven texter och tabeller som filer.

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

Med styrsystemet kan du hantera och lagra filer med en
sammanlagd storlek p4 2 GByte.

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

Grunder | Organisation (filhantering)

80 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Grunder | Organisation (filhantering)

Filers namn

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

Filnamn Filtyp

PROG20 H

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

Foljande tecken ar tillatna:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Foljande tecken har en speciell betydelse:

Tecken Betydelse

Den sista punkten i ett filnamn separerar
filens extension

\och/ For katalogtradet

Separera enhetsbeteckningen fran katalogen

For att undvika problem vid datadverforing skall du undvika andra
tecken. Tabellnamn maste bodrja med en bokstav.

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

Ytterligare information: "Sokvag"', Sida 82
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Visa externt genererade filer i styrsystemet

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

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

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

Kataloger

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

Sokvag

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

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

Exempel EH=]TNC:\

P& enheten TNC har katalogen AUFTR1 lagts in. Darefter har
4ven en underkatalog NCPROG lagts in i katalogen AUFTR1. Till AUFTR1
denna underkatalog hacr n'r.wan"kopllerat NC-programmet PROG1.H. I:l NCPROG
NC-programmet har da sdkvagen:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H 1 wzTaB

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

KAR25T
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Oversikt: Funktioner i filhanteringen

Softkey Funktion Sida
KopTERR Kopiera enstaka fil 87
e
vaLs Visa en viss filtyp 85
Ny Skapa ny fil 87
(1]
stsTA Visa de 10 sist valda filerna 90
RADERA Radera fil 91
Markera fil 92
DP on Dopa om fil 92
ec)-
SKvDDR Skydda fil mot radering och 93
@ forandring
0SKYDDAT Upphava fllSkydd 93
[ fu
FNPASSA Importera fil fran en iTNC 530 Se bruksan-
i visning install-

ning, testa och
exekvera NC-

program
Justera tabellformat 252

, Hantera natverksenheter Se bruksan-

AT visning instéll-

ning, testa och
exekvera NC-

C >

program
Ly Valj editor 93
EDITOR
Sortera filerna enligt egenska- 93
SORTERRA per
KOP .KATA. Kopiera katalog 90

B

EC) RADERA

&0
DoaLLA
=

Radera en katalog med alla
underkataloger

B0

B UPPDAT
=i

s TRAD

Uppdatera katalog

DGP OM

[nec]=[xvz]

Dopa om katalog
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Softkey
™ Skapa ny katalog

KATALOG

Funktion Sida

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

bildskarmsuppdelning trycker man pa softkey
FONSTER)

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

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

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

Grunder | Organisation (filhantering)

@ vanveLL DRIFT }@gmgramemg one)| *"ﬁ:.
R e 3

THG:\n_.. .\ Hi*.Ti* . HU;*.HG:® . DXF;* 8TP;.STEP;*.168;° TGES

113_128.h

# FIe-nawn BYTE STATUS  DATUM 110
19.05-2016 13:21:18
19-05-2018 {3:24:18

1200 19.05-2018 13:21:18

13:21:18
13:21:18

s
13:21:18
13121010

12 Fil(er) 19.32 GByte fritt ®

SI0A SIDA L3 FONSTER

A orzena || viw s15TA
I V| E \Rﬁ_@ﬁn o =B B e I sLur

Presentation Betydelse

Filnamn Filnamn och filtyp

BYTE Filstorlek i Byte

Status Filens egenskaper:

E Filen &r valt i driftart Programmering

S Filen &r vald i driftart Programtest

M Filen &r vald i ndgon av Programkoérnings-
driftarterna

+ Filen har icke presenterade beroende filer
med filextension DEP t.ex. vid anvandning
av verktygsanvandningskontroll

ﬂ Filen ar skyddad mot radering och férand-
ring

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

DATUM Datum nér filen andrades senaste gangen

TID Klockslag nér filen &ndrades senaste

gangen

o For att presentera de beroende filerna satter du
maskinparameter dependentFiles (Nr. 122101) till
MANUAL.
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Valja enhet, katalog och fil

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

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

» Forflytta markdren fran hoger till vanster fonster

och tvartom

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

SIDA

Steg 1: Valj enhet

» Markera 6nskad enhet i det vanstra fonstret

vALs > Valj enhet: Tryck pa softkey VALJ eller
i
ENT » Tryck pa knappen ENT
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Steg 2: Vilj katalog

» Markera en katalog i det vanstra fonstret: Det hogra fonstret
visar automatiskt alla filer fran katalogen som ar markerad
(presenteras med ljusare farg)

Steg 3: Vlj fil

VaLJ

TYP

UISA

=

VISA ALLA

VISA
FILTER

VALJ

» Tryck pé softkey VALJ TYP
» Tryck pa softkey for den dnskade filtypen eller
» Visa alla filer: Tryck pa softkey VISA ALLA eller

» Anvand wildcards, t.ex. 4*.h: Visa alla filer av
filtyp .h som bdrjar med 4

» Markera Onskad fil i det hogra fonstret

» Tryck pa softkey VALJ eller

» Tryck pa knappen ENT

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

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

86
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Skapa ny katalog

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

v

NY
KATALOG

Tryck pa softkey NY KATALOG
Ange katalognamn

v

v

Tryck pa knappen ENT

v

Tryck pé softkey OK for att bekréafta eller

OK

v

Tryck pa softkey AVBRYT for att avbryta

AVBRYT

Skapa ny fil

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

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

enT » Tryck pa knappen ENT

Kopiera enstaka fil

» Forflytta markoren till filen som skall kopieras
KOPTERA » Tryck pa softkey KOPIERA: Vil|

" kopieringsfunktionen

> Styrsystemet Oppnar ett nytt fonster.
Kopiera fil till den aktuella katalogen

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

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

Kopiera filer till en annan katalog

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

» Tryck pa knappen ENT eller softkey OK

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

o Om kopieringen startades med knappen ENT eller med
softkey OK visar styrsystemet information om hur langt
kopieringsforloppet har fortskridit.
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Kopiera filer till en annan katalog

» Valj bildskdrmsuppdelning med tva lika stora fonster

Hogra fonstret

> Tryck pé softkey VISA TRAD

> Flytta markoren till katalogen till vilken du vill kopiera filerna och
Vénstra fonstret

» Tryck pa softkey VISA TRAD

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

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

MARKERRA

maow » Tryck pa softkey Markera fil: Forflytta markdren
FIL till filen som skall kopieras och markera den.
Om sa onskas markeras ytterligare filer pa
motsvarande satt

KoPIERA » Tryck pa softkey Kopiera: Kopiera de markerade

" filerna till méalkatalogen

Ytterligare information: "Markera filer", Sida 92

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

Skriva over filer

N&r man kopierar filer till en katalog som redan innehéller filer med
samma filnamn, sa fragar styrsystemet om filerna i malkatalogen
far skrivas 6ver:

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

» Skriv inte dver nagra filer: Tryck pa softkey AVBRYT

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

Grunder | Organisation (filhantering)
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Kopiera tabell

Importera rader till en tabell

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

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

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionen ERSATT FALT skriver 6ver alla rader i mélfilen

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

> Taiforekommande fall en sédkerhetskopia péa tabellen innan
ersattningen

» ERSATT FALT skall anvandas med forsiktighet

Exempel

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

Gor pa foljande satt:

» Kopiera tabellen fran den externa dataenheten till en valfri
katalog

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

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

> Tryck pa softkey JA

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

> Alternativt tryck pa softkey ERSATT FALT

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

Extrahera rader fran en tabell

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

Gor pa foljande satt:

» Oppna den tabell som du vill kopiera raderna fran

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

Tryck pa softkey MARKERA

Valj eventuellt ytterligare rader

Tryck pa softkey SPARA SOM

Ange ett tabellnamn som de selekterade raderna skall sparas i

vV v v VvyyvVvyy
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Kopiera katalog

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

» Tryck pa softkey KOPIERA
Styrsystemet visar ett invaxlat fonster for selektering av
malkatalogen.

» Ange namnet pa méalkatalogen och godkdnn med knappen ENT
eller softkey OK

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

Vilj en av de senast valda filerna

PGM
MGT

SISTA
FILERNA

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

oK

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen [EIAEE R @ cooremerino =
PGM MGT

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

> Forflytta markéren upp och ner i ett fonster

» Valj fil: Tryck pa softkey OK eller

» Tryck pa knappen ENT

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

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

90
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Radera fil

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

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

> Ta regelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga
data

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

VvV vV VvV

Radera katalog

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

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

> Ta regelbundet backupkopior till en extern enhet pa viktiga
data

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

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

Tryck pa softkey OK

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

VvV vV VY
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Markera filer

Softkey Markeringsfunktion
e Markera enstaka fil
HARKERA Markera alla filer i katalogen

Upphév markeringen for en enskild fil

UPPHAV
MARKERING

UPPHAY Upphéav markeringen for alla filer
ALL
MARKERING

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

» Forflytta markdren till den forsta filen

» Visa markeringsfunktion: Tryck pa softkey
MARKERA MARKERA

» Markera fil: Tryck pa softkey MARKERA FIL

MARKERRA
FIL

> Forflytta markoren till ndsta filen

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

Kopiera markerade filer:

» Lamna aktiv softkeyrad

_

e e ==

KOPTERA > Trka pé SOftkey KOPIERA

[ S
e

Radera markerade filer:

T » Lamna aktiv softkeyrad

i

RADERA 4 Trka pé SOﬁkey RADERA

Dop om fil
» Forflytta markoren till filen som skall dopas om
DoP on » Vélj funktionen for att dopa om: Tryck pa softkey
oc)- DOP OM
» Ange det nya filnamnet; Filtypen kan inte dndras

Utfor omdopning: Tryck pa softkey OK eller
knappen ENT
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Sortera filer

» Valj den katalog som du vill sortera filerna i

» Tryck pa softkey SORTERA

» Vélj softkey med Onskat presentationskriterium
® SORTERA EFTER NAMN

SORTERA EFTER STORLEK

SORTERA EFTER DATUM

SORTERA EFTER TYP

SORTERA EFTER STATUS

OSORT.

SORTERR

Specialfunktioner

Skydda filer och upphav filskydd
> Forflytta markoren till filen som skall skyddas

po— » Vélj ytterligare funktioner: Tryck pa softkey
FUNKTION. Softkey FLER FUNKTION.
SKYDDA > Aktivera fllSkydd
B Tryck pa softkey SKYDDA
ﬂ > Filen erhéller Protect-symbolen.
osKvDDAT » Upphav filskydd:
[N Tryck pa softkey OSKYDDAT
Valj editor
» Forflytta markdren till filen som skall 6ppnas
p— > Valj ytterligare funktioner: Tryck péa softkey
FLNKTION. Softkey FLER FUNKTION.
s » Val av editor:
EDITOR Tryck pa softkey VALJ EDITOR

» Markera dnskad editor

TEXT-EDITOR for textfiler, t.ex. .A eller .TXT

PROGRAM-EDITOR for NC-program .H och .1

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

» Tryck pa softkey OK

Ansluta och ta bort USB-enheter

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

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

— » Flytta markéren till det vanstra fonstret
FLNKTION: » Tryck pé softkey FLER FUNKTION.

e » Ta bort USB-enhet

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

Matning F

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

Inmatning

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

| millimeterprogram anger man matningen F i enheten mm/min, i
tum-program pa grund av upplésningen i 1/10 tum/min. Alternativt
kan du med hjalp av softkeys definiera matningen i millimeter per
varv (mm/1) FU eller i millimeter per tand (mm/tand) FZ.

Snabbtransport

Om snabbtransport 6nskas anger man F MAX. For att ange F MAX
trycker man vid dialogfrdgan Matning F= ? pa knappen ENT eller pa
softkey FMAX.

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

Varaktighet

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

Andring under programkérning

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

matningshastigheten, inte den av styrsystemet berdknade
matningshastigheten.

Verktyg | Verktygsrelaterade uppgifter
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Spindelvarvtal S

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

Programmerad éandring

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

Gor pa foljande satt:
» Tryck pa knappen TOOL CALL
» Hoppa 6ver dialogen Verktygsnummer ? med
knappen NO ENT
» Hoppa 6ver dialogen Spindelaxel parallell X/Y/
Z ? med knappen NO ENT

» Ange det nya spindelvarvtalet i dialogen
Spindelvarvtal S= ? eller vaxla till inmatning av
skarhastighet via softkey VC

» Bekrafta med knappen END

o | foljande fall &ndrar styrsystemet endast varvtalet:
® TOOL CALL-block utan verktygsnamn,
verktygsnummer och verktygsaxel

® TOOL CALL-block utan verktygsnamn,
verktygsnummer, med samma verktygsaxel som i
foregdende TOOL CALL-block

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

B TOOL CALL-block med verktygsnummer

® TOOL CALL-block med verktygsnamn

B TOOL CALL-block utan verktygsnamn

eller verktygsnamn men med en andrar
verktygsaxelriktning

Andring under programkérning

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

Forutsattning for verktygskompenseringen

Vanligen programmerar man koordinaterna for rérelserna som
de ar mattsatta i ritningsunderlaget. For att styrsystemet da
skall kunna berakna verktygscentrumets bana, alltsa utféra en
verktygskompensering, maste man ange ldngd och radie for alla
anvanda verktyg.

Verktygsdata kan programmeras antingen med funktionen TOOL
DEF direkt i NC-programmet eller separat i en verktygstabell.

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

Verktygsnummer, verktygsnamn

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

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

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

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

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

Verktygslangd L

Du bor alltid ange Verktygslangden L som absolut langd i
forhallande till verktygets utgadngspunkt (t.ex. spindelnosen).

Verktygsradie R
Verktygsradien R anges direkt.

Verktyg | Verktygsdata
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Deltavarde for langd och radie

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

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

Ett negativt deltavarde motsvarar ett undermatt (DL, DR<O).
Ett undermatt anges i verktygstabellen for att kompensera for
forslitning av ett verktyg.

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

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

o Deltavarden fran verktygstabellen paverkar den grafiska
simuleringen av bearbetningen.

Deltavarden fran TOOL CALL-block féréandrar inte
verktygets presenterade dimension i simuleringen. Det
programmerade deltavardet forskjuter dock verktyget i
simuleringen med det definierade vardet.

Inmatning av verktygsdata i NC-programmet

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren bestammer funktionaliteten for TOOL
DEF-funktionen.

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

Gor pa foljande satt vid definitionen:

» Tryck pa knappen TOOL DEF
VERKTYGS- » Tryck pa onskad softkey

NUMMER

= Verktygsnummer

= VERKTYGSNAMN

= QS
» Verktygslangd: Kompenseringsvarde for langden
» Verktygsradie: Kompenseringsvéarde for radien

Exempel
4 TOOL DEF 5L+10 R+5
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Anropa verktygsdata

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

Ett verktygsanrop TOOL CALL programmeras i NC-programmet
med foljande uppgifter:

TOOL 4
CALL

Tryck pa& knappen TOOL CALL

» Verktygsnummer: Ange verktygets nummer

vaLy >

eller namn. Med softkey VERKTYGSNAMN kan
du ange ett namn, med softkey QS anger du

en string-parameter. Styrsystemet placerar
automatiskt verktygsnamn inom citationstecken.
Du maste forst tilldela en string-parameter

ett verktygsnamn. Namnet kopplas samman
med ett namn som har skrivits in i den aktiva
verktygstabellen TOOL.T.

Alternativt tryck pa softkey VALJ

> Styrsystemet Oppnar ett fonster dar du kan valja

verktyget direkt fran verktygstabellen TOOL.T.

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

» Spindelaxel parallell X/Y/Z: Ange verktygsaxel
» Spindelvarvtal S: Ange spindelvarvtal S i antal

100

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

Matning F: Ange matning F i millimeter per
minut (mm/min). Alternativt kan du med hjalp
av softkeys definiera matningen i millimeter
per varv (mm/1) FU eller i millimeter per tand
(mm/tand) FZ. Matningen ar verksamt anda
tills man programmerar en ny matning i ett
positioneringsblock eller i ett TOOL CALL-block.

Overmatt verktygsliangd DL: Deltavarde for
verktygslangden

Overmatt verktygsradie DR: Deltavarde for
verktygsradien

Overmatt verktygsradie DR2: Deltavérde for
verktygsradie 2

Verktyg | Verktygsdata
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o | fljande fall &ndrar styrsystemet endast varvtalet:
® TOOL CALL-block utan verktygsnamn,
verktygsnummer och verktygsaxel

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

| féljande fall utfor styrsystemet verktygsvaxlingsmakrot
och véaxlar i férekommande fall in ett systerverktyg:

® TOOL CALL-block med verktygsnummer
® TOOL CALL-block med verktygsnamn

® TOOL CALL-block utan verktygsnamn
eller verktygsnamn men med en andrar
verktygsaxelriktning

Verktygsval via invéxlat fonster
Du kan aven soka verktyg i fonstret pa foljande satt:

GOTO 4
a

v v vV

Tryck pa knappen GOTO

Alternativt tryck pa softkey SOK

Ange verktygsnamn eller verktygsnummer
Tryck pa& knappen ENT

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

Foljande funktioner kan du utféra med en ansluten mus:

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

ordningsfoljd.

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

Du kan gora olika konfigurationer fér det 6ppnade fonstret vid

sokning efter verktygsnummer och vid sokning efter verktygsnamn.

Sorteringsordningen och kolumnbredden bibehdlls dven efter
avstangning av styrsystemet.
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Verktygsanrop

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

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

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

Forvalja verktyg

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forval av verktyg med TOOL DEF &r en maskinberoende
funktion.

Om man arbetar med verktygstabell kan ndstkommande
verktyg forvaljas med ett TOOL DEF-block. Dar anger man
ett verktygsnummer, en Q-parameter, QS-parameter eller ett
verktygsnamn inom citationstecken.

Verktygsvaxling

Automatisk verktygsvaxling

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

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

Overskrid ingreppstid

@ Denna funktion maste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Verktygets status i slutet av den planerade ingreppstiden

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

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

Verktyg | Verktygsdata
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4.3 Verktygskompensering

Inledning

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

Verktygslangd kompensering

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

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet anvander de definierade verktygslangderna for
verktygslangdkompenseringen. Felaktiga verktygslangder
resulterar ocksé i en felaktig verktygslangdkompensering.

Vid verktyg med langd 0 och efter ett TOOL CALL O utfor
styrsystemet inte ndgon langdkompensering och inte ndgon
kollisionsdvervakning. Vid efterfoljande verktygspositioneringar
finns det en kollisionsrisk!

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

» TOOL CALL O skall enbart anvandas for att tomma spindeln

Vid langdkompensering tas hansyn till deltavardet bade fran TOOL
CALL-blocket och det fran verktygstabellen.

Kompenseringsvarde = L + DL 1po_ caL + DLyag med

L: Verktygslangd L fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DL ool ca: Tillaggsmatt DL for langd fran TOOL CALL-block

DL 1pg: Tillaggsmatt DL for langd fran verktygstabellen
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Verktygsradiekompensering vid axelparallella
positioneringsblock

Styrsystemet kan med hjélp av axelparallella positioneringsblock
korrigera for verktygsradien i bearbetningsplanet. Pa detta satt kan
du mata in ritningens dimensioner direkt, utan att forst behdva
rakna om positionerna. Forflyttningsstrackan forlangs eller forkortas
motsvarande verktygsradien.

= R+ forlanger verktygsbanan motsvarande verktygsradien
®  R- forkortar verktygsbanan motsvarande verktygsradien
B RO positionerar verktyget med verktygets centrumpunkt

Radiekompenseringen aktiveras sa snart ett verktyg har anropats
och forflyttas med en axelparallell forflyttning i bearbetningsplanet
med R+/R-.

o Radiekompenseringen paverkar inte positioneringar i
spindelaxeln.

| ett positioneringsblock, som inte innehaller ndgon
information om radiekompensering, forblir den senast
valda radiekompenseringen aktiv.

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

Kompenseringsvarde = R + DRyoo call + DRyag med

R: Verktygsradie R fran TOOL DEF-block eller
verktygstabell

DR ool call:  Tillaggsmatt DR for radie fran TOOL CALL-block

DR 145! Tillaggsmatt DR for radie fran verktygstabellen

Konturrorelser utan radiekompensering: RO

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

Anvandning: borrning, forpositionering.

Verktyg | Verktygskompensering
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Verktyg | Verktygskompensering

Inmatning av radiekompensering

Radiekompenseringen anger man i ett positioneringsblock. Ange
slutpunktens koordinat och bekrafta med knappen ENT.

RADIEKORR.: R+/R-/INGEN KORR.?

» Verktygets forflyttningsstrackan forlangs
i motsvarande verktygsradien
> Verktygets forflyttningsstrackan forkortas
i motsvarande verktygsradien
Nt » Verktygsrorelse utan radiekompensering eller
upphav radiekompensering: Tryck pa knappen
ENT
» NC-block avsluta: Tryck pa knappen END
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5.1 Grunder

Verktygsrorelser i NC-programmet

Man 6ppnar dialogen for ett axelparallellt positioneringsblock
med de orangefdrgade axelknapparna. Styrsystemet fragar efter
all nddvandig information och infogar déarefter NC-blocket i NC-
programmet.

Koordinater for rorelsens slutpunkt
Radiekompensering R+/R-/R0
Matning F

Tillaggsfunktion M

v vyYvyy

Exempel NC-block

Du programmerar alltid verktygets rorelseriktning. Beroende pa din
maskins konstruktion rér sig antingen verktyget eller maskinbordet
med det uppspéanda arbetsstycket vid bearbetningen.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

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

» Programmera en lamplig férposition

» Kontrollera férlopp och kontur med hjalp av den grafiska
simuleringen

Radiekompensering

Styrsystemet kan kompensera for verktygsradien automatiskt. |
axelparallella positioneringsblock kan du valja om styrsystemet
skall forlanga (R+) eller forkorta (R-) forflyttningsstrackan med
verktygsradien.

Ytterligare information: "Verktygsradiekompensering vid
axelparallella positioneringsblock”, Sida 104

Programmera verktygsrorelser | Grunder
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Tillaggsfunktioner M

Med styrsystemets tillaggsfunktioner styr man
®m Programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

B maskinfunktionerna, sdsom péslag och avstangning av
spindelrotationen och kylvatskan

Underprogram och programdelsupprepningar

Om en bearbetningssekvens skall utféras flera ganger i
programmet anger man denna en gang i form av ett underprogram
eller en programdelsupprepning. Dessutom kan ett NC-program
anropa och utfora ett annat NC-program.

Ytterligare information: "Underprogram och
programdelsupprepningar’, Sida 151

Programmering med Q-parametrar

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

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

Ytterligare information: "Programmera Q-parametrar”, Sida 171

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

109



Programmera verktygsroérelser | Verktygsforflyttningar

5.2 Verktygsforflyttningar

Programmera verktygsrorelser for en bearbetning

Skapa NC-block med axelknapparna

Man 6ppnar dialogen med de orangefargade axelknapparna. (IO - =)
Styrsystemet fragar efter all nédvandig information och infogar *
darefter NC-blocket i NC-programmet.

Exempel - Programmering av en ratlinje

e

- » Valj den axelknapp som du vill utféra
positioneringen med, t.ex. X

KOORDINATER?

» 10 Ange slutpunktens koordinat, t.ex. 10 B o e e s s
ent » Bekréfta med knappen ENT. SR R——

RADIEKORR.: R+/R-/INGEN KORR.?

» Vil radiekompensering, tryck t.ex. pa softkey RO

RO )
> \Verktygs forflyttas utan kompensering.

MATNING F=? / F MAX = ENT

» 100 Definiera matning, ange t.ex. 100 mm/min. (vid INCH-
programmering: Inmatning av 100 motsvarar en matning pa 10
tum/min)

Nt > Bekrafta med knappen ENT

» Alternativt forflyttning med snabbtransport: Tryck
pa softkey FMAX

F MRAX

» Alternativt forflyttningen med den matning som
har definierats i TOOL CALL-blocket: Tryck pa
softkey FAUTO

F AUTO

TILLAGGSFUNKTION M?

» 3 (Ange tillaggsfunktion M3 startar spindeln)

enT » Med knappen ENT avslutar styrsystemet denna
dialog

| programfonstret visas raden:
6 X+10 RO FMAX M3
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Overfor ar-position

Ett positioneringsblock kan du dven skapa med knappen
OVERFOR AR-POSITION:

» Forflytta verktyget i driftart MANUELL DRIFT till den position
som skall 6verforas

» Valj driftart Programmering

> Valj ett NC-block, efter vilket du 6nskar infoga NC-blocket

» Tryck pa knappen OVERFOR AR-POSITION
> Styrsystemet genererar ett NC-block.

» Valj 6nskad axel, t.ex. softkey AKT. POS. Tryck p3
X

> Styrsystemet tar omedelbart dver den aktuella
positionen och avslutar dialogen.
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Exempel: Ratlinjeforflyttning

Ra&dmnesdefinition for grafisk simulering av bearbetningen

Verktygsanrop med spindelaxel och spindelvarvtal

Frikorning av verktyget i spindelaxeln med snabbtransport
FMAX

Forpositionering av verktyget
Forpositionering av verktyget
Forpositionering av verktyget

Forflyttning till bearbetningsdjupet med matning F = 1000
mm/min

Forflyttning till konturen
Forflyttning till punkt 2
Forflyttning till punkt 3
Forflyttning till punkt 4
Slut kontur och frikérning

Frikorning av verktyget, programslut

-—
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6.1 GOTO-funktion

Anvanda knappen GOTO

Hoppa med knappen GOTO
Med knappen GOTO kan du, oberoende av vilken driftart som ar
aktiv, hoppa till ett bestdmt stélle i NC-programmet.
Gor pa foljande satt:
» Tryck pa knappen GOTO
> Styrsystemet visar ett nytt fonster

v

Ange siffror

v

N RADER

Valj hoppinstruktion via softkey, t.ex. hoppa
angivet antal nedat

Styrsystemet erbjuder féljande mojligheter:

Softkey Funktion
N RADER Hoppa angivet antal rader uppat
N RADER Hoppa angivet antal nedat
GoT0 Hoppa till det angivna blocknumret
NL'I?:MDER

o Anvand hoppfunktionen GOTO enbart vid
programmering och test av NC-program. Anvand
funktionen blockframldsning vid exekvering.
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,

testa och kéra NC-program

Snabbval med knappen GOTO

Med knappen GOTO kan du dppna Smart-Select-fonstret som du
enkelt kan valja specialfunktionerna eller cyklerna med.

Gor pa foljande satt vid val av specialfunktioner:

» Tryck pa knappen SPEC FCT
» Tryck pa knappen GOTO

> Styrsystemet visar ett fonster med
strukturpresentationen av specialfunktionerna

> Valj onskad funktion

Ytterligare information: "Definiera cykel via GOTO-funktion",
Sida 279

Oppna selekteringsfonster med knappen GOTO
Nar styrsystemet erbjuder en selekteringsmeny, kan du éppna

selekteringsmenyn med knappen GOTO. Pa detta satt kan du se de

inmatningar som ar mojliga.

Programmeringshjalp | GOTO-funktion
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6.2

Bildskarmsknappsats

Med bildskdarmsknappsatsen eller med ett via USB-anslutningen [EIARIELT BREFT B -ogcamering

inkopplat PC-tangentbord (om det finns ett) kan du mata in
bokstaver och specialtecken.

THG: \ne_prog)\THE128)*
o FIe N BYTE STATUS  DATUM 0

a Skriv texten 13.03.2013 08:41:14
[13-03.2013 03.07:10]

FILNAMN =

8
6:57:15
o -11-2012 07:38: 18]
PORS  TUY  WXYZ 13-09-2012 11:38:38
wwr 12-09-2012 09:51:39
vk 25-07-2012 06:55:07
or)
ok AVBRYT

15 Fil(er) 146.92 GByte fritt
——

06:39

o pro [ | aborass | saskepace

Mata in text med bildskarmsknappsatsen

Gor péa foljande satt for att arbeta med bildskdrmsknappsatsen:

GOTO
m]

oK

>

Tryck pa knappen GOTO nar du dnskar mata
in bokstaver i t.ex. ett programnamn eller
katalognamn via bildskarmsknappsatsen

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

Tryck flera ganger pa sifferknappen tills markoren
visar den dnskade bokstaven

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

Med softkey OK overfors texten till det dppnade
dialogfaltet

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

Syntaxframhavande
Styrsystemet presenterar syntaxelement med olika farger, (OISO - @m

beroende pa deras betydelse. Genom att framhavandet med olika

THG: \nc_prog\BHB\S tenpal_stame.h

farger &r NC-programmet lattare att I&sa och mer dversiktligt. o re——— 1 b

1_BLK FORM CYLINDER Z R30 L60 DIST+2

FI: any cowmentll I=

TOOL GALL "FAGE_MILL_D40" 2 52000

[« e

5 GYCL DEF 233 PLANFRAESNING
| BEARBETHINGSSAETT

Fargbetoning av syntaxelement

- 0202242 MAX. SKAERDJIUP
Standardférg Svart

253++5000  NEDMATNINGSHASTIGHET

Presentation av kommentarer Gron E

azover2 SAEKERHETSAVSTAAND 1

Q2044450 2. SAEKERHETSAVST 5,

1:A BEGRAENSNING

Presentation av siffervarden Bla Gaiae 5.t scomonaning

Anvéndning Féarg i T e s ] S |

i "
Presentation av blocknummer Lila - “ - ] i ”_“g:-ﬂ ‘ “j’ I
Presentation av FMAX Orange

Presentation av matningar Brun

Rullningslist

Med rullningslisten i programfonstrets hogra kant kan du
forskjuta bildskarmsinnehéllet med musen. Dessutom kan du via
rullningslistens storlek och position utldsa programmets langd och
markdrens position.
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6.4 Infoga kommentarer

Anvandningsomrade

Du kan infoga kommentarer i ett NC-program for att forklara
programsteg eller ge anvisningar.

o Styrsystemet visar langre kommentarer med pé
olika satt beroende pa maskinparameter lineBreak
(Nr. 105404). Antingen bryts kommentarens rader
eller sa visas tecknen >> for att symbolisera ytterligare
innehall.

Det sista tecknet i ett kommentarblock fran inte vara
tilde (~).

Du har flera mojligheter att infoga kommentarer.

Infoga kommentar
> Valj 6nskat NC-block, efter vilket en kommentar skall infogas

» Tryck pé& knappen SPEC FCT
PROGRAM- » Tryck pé softkey PROGRAMMERINGS HJALP
oo > Tryck pa softkey INFOGA KOMMENTAR
KOTmENTER > Skriv text

Kommentar under programinmatningen

o Du behdver en knappsats som ar ansluten via USB for
denna funktion.

Ange data for ett NC-block

Tryck péa ; (semikolon) pa knappsatsen
Styrsystemet visar fragan Kommentar?
Skriv kommentar

Avsluta NC-blocket med knappen END

vV VvV yYyy

Infoga kommentar i efterhand

o Du behéver en knappsats som ar ansluten via USB for
denna funktion.

Valj det NC-block som kommentaren skall skrivas in i
Valj det sista ordet i NC-blocket med knappen pil-hdger:
Tryck pé ; (semikolon) pa knappsatsen

Styrsystemet visar frAigan Kommentar?

Skriv kommmentar

Avsluta NC-blocket med knappen END

vV VvV VvV VvVvYVyy
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Kommentar i ett eget NC-block

o Du behéver en knappsats som ar ansluten via USB for
denna funktion.

> Valj NC-block, efter vilket en kommentar skall infogas

» Oppna programmeringsdialogen med knappen ; (Semikolon) pa
knappsatsen

» Skrivin kommentaren och avsluta NC-blocket med knappen END

Kommentera bort ett NC-block i efterhand

Gor pa foljande satt nar du vill andra ett befintligt NC-block till att
bli en kommentar:

> Valj det NC-block som skall kommenteras bort
(7] » Tryck pa softkey INFOGA KOMMENTAR

TA BORT > Styrsystemet genererar ett ; (semikolon) i
blockets borjan.

» Tryck pa knappen END

Andra kommentar till att bli ett NC-block

Gor pa foljande satt for att dndra ett bortkommenterat NC-block till
att bli ett aktivt NC-block:

» Valj det kommentarblock som du vill &ndra

7] » Tryck pa softkey TA BORT KOMMENTAR
Alternativ

» Tryck pa knappen > pa knappsatsen

> Styrsystemet tar bort ; (semikolon) fran blockets
borjan.
» Tryck pa knappen END

Funktioner vid editering av en kommentar

Softkey Funktion

BGRIAN Hoppa till kommentarens borjan
H«
st Hoppa till kommentarens slut
=]
s1sTA Hoppa till ett ords bdrjan. Du separerar ord med
ORDET
-— mellanslag
NARSTA Hoppa till ett ords slut. Du separerar ord med
—- mellanslag
Vaxla mellan infogningslédge och dverskrivningslage
SKRIV OUR

Programmeringshjalp | Infoga kommentarer
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6.5 Fri editering av NC-program
Inmatning av vissa syntaxelement ar inte mdjlig direkt med hjalp av
tillgéngliga knappar eller softkeys i NC-editorn, t.ex. LN-block.

For att undvika anvandning av en extern texteditor erbjuder
styrsystemet féljande mdjligheter:

® Fri syntaxinmatning i styrsystemets egen texteditor
® Fri syntaxinmatning i NC-editorn med hjalp av knappen ?

Fri syntaxinmatning i styrsystemets egen texteditor

Gor pa foljande satt for att ta komplettera ett befintligt NC-
program med ytterligare syntax:

e » Tryck pa knappen PGM MGT
> Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.
e » Tryck pa softkey FLER FUNKTION.

FUNKTION.

Tryck p4 softkey VALJ EDITOR

Styrsystemet Oppnar ett selekteringsfonster.
Valj option TEXT-EDITOR

Bekrafta valet med OK

Lagg till dnskad syntax

vaLJ
EDITOR

OK

vV v VvyvVvy

o Styrsystemet utfor inte ndgon som helst syntaxkontroll
i texteditorn. Kontrollera dina inmatningar i NC-editorn
efterat.

Fri syntaxinmatning i NC-editorn med hjélp av knappen ?

o Du behdver en knappsats som ar ansluten via USB for
denna funktion.

Gor pa foljande satt for att ta komplettera ett befintligt och dppnat
NC-program med ytterligare syntax:

E » Ange?

> Styrsystemet Oppnar ett nytt NC-block.

» Lagg till onskad syntax
» Bekrafta inmatningen med END

o Styrsystemet utfor en syntaxkontroll efter bekraftelsen.
Fel resulterar i ERROR-block.
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6.6

Hoppa over NC-block

Infoga /-tecknet
Du kan vélja att hoppa éver NC-block.

For att hoppa 6ver NC-block i driftart Programmering gor du pa
foljande satt:

» Valj dnskat NC-block

> Tryck pa softkey INFOGA
> Styrsystemet infogar /-tecknet.

Radera /-tecknet

For att sluta att hoppa 6ver NC-block i driftart Programmering gor

du pé foljande satt:

nFosA

120

» Valj NC-block som hoppas over

» Tryck pa softkey TA BORT
> Styrsystemet tar bort /-tecknet.

Programmeringshjalp | Hoppa over NC-block
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6.7 Strukturera NC-program

Definition, anvandningsomraden

Styrsystemet ger dig mojlighet att kommentera NC-programmet
med struktureringsblock. Lankningsblocken ar texter (max. 252
tecken) som i form av kommentarer eller dverskrifter forklarar de
efterfoljande programraderna.

Langa och komplexa NC-program blir dverskadligare och mer
lattforstaeliga da de kan férses med lampliga ldnkningsblock.

Detta underlattar mycket vid senare férandringar av NC-program.
Man kan infoga lankningsblock pa valfria stéllen i NC-program.

Struktureringsblock kan dven presenteras, men aven bearbetas
eller utdkas, i ett eget fonster. Anvand den for detta andamal
anpassade bildsskarmsuppdelningen.

Styrsystemet forvaltar de infogade struktureringspunkterna i en
separat fil (extension .SEC.DEP). Darigenom 6kas hastigheten vid
navigering i struktureringsfonstret.

| foljande driftarter kan du valja bildskarmsuppdelning PROGRAM +

SEKTIONER:

= PROGRAM ENKELBLOCK
® PROGRAM BLOCKFOLJD
® Programmering

Vaxla mellan lankningsfonster/aktivt fonster
PROGRAN » Visa strukturfonstret: Tryck pa

-

SEKTIONER SOﬁ:key PROGRAM + SEKTIONER for
bildskarmsuppdelning

— > Vaxla det aktiva fonstret: Tryck pa softkey
= VAXLA FONSTER
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Infoga struktureringsblock i programfdonstret

» Valj onskat NC-block, efter vilket lankningsblocket skall infogas
» Tryck pa knappen SPEC FCT

v

PROGRAM-
MERINGS
HJALP

Tryck pa softkey PROGRAMMERINGS HJALP

=
F
s |
o
=
D
v

Tryck pa softkey INFOGA SEKTION
Ange lankningstext

a
Eet
H
£l
v

v

Andra i férekommande fall struktureringsnivan
(indrag) via softkey

Indrag av struktureringspunkter kan
endast gdras vid redigeringen.

Valj block i lankningsfonstret

Nar man bladdrar mellan blocken i struktureringsfonstret kommer
styrsystemet automatiskt att bladdra fram till motsvarande block i
programfonstret. P& detta satt kan man alltsa bladdra fram ett stort
antal bearbetningsblock med ett fatal knapptryckningar.
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6.8 Kalkylatorn

Handhavande

Styrsystemet forfogar Over en kalkylator som innehaller de

viktigaste matematiska funktionerna.

» Man visar kalkylatorn med knappen CALC

» Vaélja berékningfunktioner: Valj kortkommandon via softkey eller

ange med en alfa-knappsats.

» Man stanger kalkylatorn med knappen CALC

Réaknefunktion Kortkommando
(softkey)
Addition +
Subtraktion -
Multiplikation *
Division /
Parentesberakning ()
Arcus-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Potens for ett varde XAY
Kvadratroten ur SQRT
Invers 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Addera varde till buffertminnet M+
Lagra varde i buffertminnet MS
Hamta vérde fran buffertminnet MR
Radera buffertminne MC
Logarithmus Naturalis LN
Logarithmus LOG
Exponentialfunktion eNx
Kontrollera fortecken SGN
Bilda absolutvarde ABS
Ta bort decimaler INT
Ta bort heltalsdelen FRAC
Modulvarde MOD
Vilja presentationssatt Visning
Radera varde CE
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Réaknefunktion

Mattenhet

Kortkommando
(softkey)

MM eller INCH

Presentation av vinkelvarde i radianer RAD
(standard: vinkelvarde i grader)

Valj presentationssatt for numeriska DEC (decimal) eller HEX

varden

(hexadezimal)

Overfor beraknat varde till NC-programmet
» Valj det ord som det berdknade vardet skall dverfdras till med

pilknapparna.

» Oppna kalkylatorn med knappen CALC och utfér den 6nskade

berakningen

» Tryck pa softkey OVERTA VARDE

> Styrsystemet Overfor vardet till det aktiva inmatningsfaltet och
stanger kalkylatorn.

o Du kan aven 6verfora ett varde fréan ett NC-
program till kalkylatorn. Néar du trycker pa softkey
HAMTA AKTUELLT VARDE alternativt trycker pa knappen
GOTO,
inmatningsfaltet till kalkylatorn.
Kalkylatorn fortsatter aven att vara aktiv vid vaxling av
driftart. Tryck pa softkey END, for att stanga kalkylatorn.

Overfor styrsystemet vardet fran det aktiva

Funktioner i kalkylatorn

Softkey

AXELYARDE

Funktion

Overfér varde for respektive axelposition i form
av borvarde eller referensvarde till kalkylatorn

HAMTA
RAKTUELLT
VHRDE

Overfor siffervarde fran det aktiva inmatningsfal-
tet till kalkylatorn

OVERTA
VHARDE

Overfor siffervarde fran kalkylatorn till det aktiva
inmatningsfaltet

KOPIERR

FALT

Kopiera siffervarde fran kalkylatorn

INFOGR

FALT

Infoga siffervarde som har kopierats fran kalkyla-
torn

BERAKNING

Oppna skardatakalkylator

o Du kan aven flytta kalkylatorn med hjélp av pilknapparna
pa din alfa-knappsats. Om du har en mus ansluten kan
du aven flytta kalkylatorn med denna.
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6.9 Skardataberakning

Anvandningsomrade
Med skardatakalkylatorn kan du berdkna spindelvarvtalet och P &}m
matningen for en bearbetningsprocess. Det berdknade vardet kan e EERTITI

i
8t 5argataverakning
[ MEDUATNINGSHAS T LGHET 7 [ J

du sedan Overfora till en dppnad matnings- eller varvtalsdialog i NC-
programmet.

For att Oppna skardatakalkylatorn trycker du pa softkey
SKARDATABERAKNING.

Styrsystemet visar softkeyn nar du:
B Tryck pa knappen CALC
B Oppnar dialogféltet for varvtalsinmatning i TOOL CALL:-block ]

® Jppnar dialogfaltet for matningsinmatning i forflyttningsblock 7;_ e R R ——
eller cykler EEEE

® Tryck pa softkey F i driftart Manuell drift
B Tryck pd softkey S i driftart Manuell drift

Skardatakalkylatorns vyer

Beroende pa om du beréknar ett varvtal eller en matning kommer
skardatakalkylatorn att visa olika inmatningsfalt:

Fonster for varvtalsberakning:

Kortkom- Betydelse

mando

T Verktygsnummer

D: Verktygets diameter

VC: Skarhastighet

S= Resultat for spindelvarvtal

Nar du 6ppnar varvtalsberakningen i en dialog dar ett verktyg redan
har definierats, hdmtar varvtalsberakningen automatiskt dver
verktygsnummer och diameter. Du anger endast VC i dialogféltet.

Fonster for matningsberakning:

Kortkom- Betydelse
mando
T Verktygsnummer
D: Verktygets diameter
VC: Skarhastighet
Spindelvarvtal
Antal skar
FZ: Matning per tand
FU: Matning per varv
F= Resultat for matning
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Overfér matningen fran TOOL CALL-blocket med hjalp
av softkey F AUTO till efterféljande NC-block. Om du
skulle vilja &ndra matningen i efterhand, behdver du bara
justera matningsvardet i TOOL CALL-blocket.

Funktioner i skardatakalkylatorn
Beroende pé var du har 6ppnat skardatakalkylatorn, har du fdljande

mojligheter:
Softkey Funktion
et Overfér varde fran skardatakalkylatorn till
e NC-programmet
BERAKNA Vaxla mellan matnings- och varvtalsberakning
MATNING F
[wARUTAL 5]
INMATNING Vaxla mellan matning per tand och matning per
MATNING
[Fz] Fu varv

INMATNING
VARVTAL
S

Vaxla mellan varvtal och skarhastighet

CUTTING
DARTA TABLE
AV

Aktivera eller stdnga av arbete med skardatata-
bell

vaLJ

Valj verktyg frédn verktygstabellen

Flytta skardatakalkylatorn i pilens riktning

FICK-
KRALKYLATOR

Vaxla till kalkylator

INCH

Anvand Inch-varde i skardatakalkylatorn

SLUT

126

Avsluta skardatakalkylatorn
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Arbeta med skardatatabeller

Anvandningsomrade

Nar det finns tabeller for arbetsstyckets material, skarmaterial
och skéardata lagrade i ditt styrsystem, kan skardatakalkylatorn
genomfdra berakningar med dessa tabellvarden.

Gor pa foéljande satt innan du arbetar med automatisk varvtals- och
matningsberakning:

» Ange arbetsstyckesmaterial i tabellen WMAT.tab
» Ange skarmaterial i tabellen TMAT.tab

» Ange kombinationer med arbetsstyckesmaterial och
skarmaterial i en skardatatabell

» Definiera erforderliga varden for verktyget i verktygstabellen
m Verktygsradie
®  Antal skar
m  Skarmaterial
m Skardatatabell

Arbetsstyckesmaterial WMAT

Du definiera arbetsstyckesmaterial i tabellen WMAT.tab. Du méaste
spara denna tabell i katalogen TNC:\table.

Tabellen innehaller en kolumn for material WMAT och en kolumn
MAT_CLASS, i vilken material med samma skardata kan delas in i
arbetsstyckesklasser, t.ex. enligt DIN EN 10027-2.

Du anger arbetsstyckesmaterial i skardatakalkylatorn pa foljande
satt:

» Valj skardatakalkylatorn
» Valj Aktivera skdrdata fran tabell i fonstret
» WMAT vaéljs fran rullgardinsmenyn

Verktygets skarmaterial TMAT

Du definierar verktygets skarmaterial i tabellen TMAT.tab. Du méste
spara denna tabell i katalogen TNC:\table.

Du tilldelar skdrmaterialet i kolumnen TMAT i verktygstabellen.
| ytterligare kolumner ALIAS1, ALIAS2 osv. kan du ge samma
skarmaterial alternativa namn.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

TNC:\table\WMAT.TAB

NR

1

2/1.0038
31.0044
41.0114
51.0177
61.0143
7St 37-2
8/St 37-3 N
9X 14 CrMo S 17
10/1.1404
11/1.4305

12 V2A
13/1.4301
14/A1Cu4PBMg
15/Aluminium
16 PTFE

WMAT

MAT_CLASS
10
10
10
10
10
10
10
10
20
20
20
21
21

100
100
200
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Skardatatabell

Du definierar kombinationer av arbetsstyckes- och skarmaterial B BT T
med tillhérande skardata i en tabell med extension .CUT. Du méste "
spara denna tabell i katalogen TNC:\system\Cutting-Data.

Du tilldelar en lamplig skardatatabell i kolumnen CUTDATA i
verktygstabellen. B b

" 100 Finish v 440

1
2 10 Finish HS 30
3 10 Finish v 70
4 10 Rough 1SS coated 78
5 10 Finish HSS coated 82
6 20 Rough VHI 90
7 20 Finish v 82
[ 100 Rough Hss 150

o Anvand denna forenklade tabell nar du bara anvander
verktyg med en enda diameter eller nar diametern inte
ar relevant fér matningen.

Skardatatabellen innehéller féljande kolumner:
MAT_CLASS: Materialklass

MODE: Bearbetningsmode, t.ex. finbearbetning
TMAT: Skarmaterial

VC: Skérhastighet

FTYPE: Matningstyp FZ eller FU

F: Matning

extension.CUTD. Du maéste spara denna tabell i katalogen TNC: :

Diameterberoende skardatatabell

| manga fall beror de skardata du kan arbeta med pa verktygets ST i X M Y T ST N Y R T COr Y,  : E
\system\Cutting-Data. L e Come

Du tilldelar en lamplig skérdatatabell i kolumnen CUTDATA i i [T -ae
verktygstabellen. o Cors 1 |

diameter. For detta andamal anvander du skardatatabellen med m

Den diameterberoende skardatatabellen innehaller dessutom 5 S|

18 0.0010 0.0010

féljande kolumner: z C |

2 0.0010 0.0010

® F_D_0: Matning vid @ 0 mm z |
24 0.0010 0.0010 |

® F_D_0_1: Matning vid @ 0,1 mm a o o

= F_D_0_12: Matning vid @ 0,12 mm e

o Du behéver inte ange alla kolumner. Nar en
verktygsdiameter ligger mellan tva definierade kolumner,
kommer styrsystemet att interpolera matningen linjart.
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6.10 Programmeringsgrafik

Medritning eller ej medritning av
programmeringsgrafik

Styrsystemet kan presentera den programmerade konturen med
en 2D-streckgrafik samtidigt som ett NC-program skapas.

» Tryck pa knappen bildskarmsuppdelning

» Tryck pa softkey PROGRAM + GRAFIK

> Styrsystemet visar NC-programmet till vanster och grafiken till

hoger.
AUTOMAT. > Vaxla SOﬁkey AUTOMAT. RITNING till PA
i > Samtidigt som man matar in nya programrader

kommer styrsystemet automatiskt att visa alla

programmerade rorelser i grafikfonstret till hdger.

Om man inte vill att styrsystemet skall presentera grafiken
automatiskt vaxlar man softkey AUTOMAT. RITNING till AV.

o N&r AUTOMAT. RITNING ér satt till PA, ignorera
styrsystemet foljande programinnehall vid generering av
2D-grafiken:

= Programdelsupprepningar

Hoppinstruktioner

M-funktioner, sdsom exempelvis M2 eller M30
Cykelanrop

® Varning pa grund av sparrat verktyg

Anvand darfor bara den automatiska ritningen under
konturprogrammeringen.

Styrsystemet &terstéller verktygsdata nar du 6ppnar ett
NC-program eller trycker pa softkey RESET + START.

Styrsystemet anvander olika farger i programmeringsgrafiken:
®  bla: entydigt bestdmt konturelement

lila: annu icke fullstandigt bestdmt konturelement

ljusbla: Borrningar och gangor

ockra: verktygscentrumets bana

réd: snabbtransportforflyttning
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Framstallning av programmeringsgrafik for ett
NC-program
> Valj ett NC-block block med pilknapparna, fram till vilket

grafiken skall framstéllas eller tryck pd GOTO och ange Onskat
radnummer direkt

RESET » Aterstall aktiva verktygsdata och framstall grafik:

-

START Tryck pa softkey RESET + START

Ytterligare funktioner:

Softkey Funktion
RESET Aterstall tidigare aktiva verktygsdata. Framstall
sTART programmeringsgrafik
START Framstall programmeringsgrafik blockvis

Framstall fullstdndig programmeringsgrafik eller
komplettera efter RESET + START

START

Stoppa programmeringsgrafik. Denna softkey
visas bara da styrsystemet framstaller en
programmeringsgrafik

STOP

wER Vilja presentationssatt
&7 B Vy ovanifran
® \y framifrén
® Vy frén sidan

B Visa eller dolj verktygsbanor

vIsA

DoLJ

vzsa Visa eller dolj verktygsbanor med snabbtransport
F-MAX BANA
Pa

Visa eller d6lj blocknummer

@ » Véaxla softkeyrad
vIsA » Visa blocknummer:.}/éxla softkey
B e BLOCK-NR. VISA DOLJ till VISA

» Délj blocknummer: Vaxla softkey
BLOCK-NR. VISA DOLJ till DOLJ

Radera grafik
@ » Vaxla softkeyrad

eren » Radera grafik: Tryck pa softkey RADERA GRAFIK

GRAFIK
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Visa stodlinjer
@ > Vaxla softkeyrad

. > Visa rutnat: Tryck pa softkey Visa rutnat

Delforstoring eller delforminskning

Man kan sjélv valja vilket omréade som skall visas i grafiken. ElE SR @ zoocemering &}g
» Vaxla Softkeyrad [ tn_senge - tutstaton botans ptaes| -
|l —
Dérvid star féljande funktioner till férfogande: A
Softkey Funktion Shn e |
. R - - ;
. Flytta sektionen s e EI
- t Ty 7l
) — I . [
b = Forminska sektionen I

Forstora sektionen

Aterstall sektionen

Med softkey RAAMNE SOM BLK FORM kan man &terstalla grafiken
till det ursprungliga omradet.

Du kan dven andra grafikens utseende med musen. Foljande
funktioner star till forfogande:

® For att flytta den visade modellen haller du musknapp i mitten
eller mushjulet nedtryckt och flyttar musen. Om du samtidigt
trycker pa Shift-knappen, kan du bara flytta modellen horisontellt
eller vertikalt.

® For att forstora ett visst omrade véljer du omréadet med
vanster musknapp nedtryckt. Nar du har slappt den vanstra
musknappen, forstorar styrsystemet presentationen.

®m For att snabbt kunna forstora eller forminska ett valfritt omrade
vrider du mushjulet framat eller bakat.
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6.11 Felmeddelanden

Visa fel

Styrsystemet visar fel vid:

m felaktigt inmatade uppgifter

® | ogiska fel i NC-programmet

m ¢j utforbara konturelement

m  felaktig anvdndning av avkannarsystemet

Styrsystemet visar ett fel som har intraffat den 6vre raden med réd
text.

o Styrsystemet anvander sig av olika farger for olika typ av
felklasser:

B ot for fel

® gult for varningar

® gront for anmarkningar
B blatt for informationer

Langa och flerradiga felmeddelanden visas i forkortad version.
Fullstandig information om alla for tillfallet aktiva felmeddelanden
erhalls i felfonstret.

Styrsystemet presenterar ett felmeddelande i den dvre raden anda
tills detta raderas eller tills det erséatts av ett fel med hogre prioritet
(felklass). Information som bara visas kort visas alltid.

Orsaken till ett felmeddelande, som innehaller ett NC-blocks
nummer, skall sokas i det NC-blocket eller i NC-blocken innan.

Nar undantagsvis ett fel i databehandlingen intraffar, 6ppnar
styrsystemet automatiskt felfonstret. Ett sddant fel kan du inte
avhjalpa. Stang av systemet och starta upp styrsystemet pd nytt.

Oppna felfénstret

» Tryck pa knappen ERR

> Styrsystemet dppnar felfonstret och visar alla
felmeddelanden som star i ko fullstandigt.

Stang felfonstret
> Tryck pa softkey SLUT, eller

SLUT

ERR » Tryck pa knappen ERR
> Styrsystemet stanger felfonstret.

Programmeringshjalp | Felmeddelanden
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Utforliga felmeddelanden

Styrsystemet visar mojliga orsaker till felet samt mojliga atgarder:

» Oppna felfonstret

R » Information om felorsak och felatgard: Placera
INFO markéren pa felmeddelandet och tryck pa softkey
TILLAGGSINFO

> Styrsystemet dppnar ett fonster med information
om felorsak och felatgéard.

» Lamna Info: Tryck pa softkey TILLAGGSINFO pa
nytt

Softkey INTERN INFO

Softkey INTERN INFO levererar information om felmeddelanden
som endast ar av #betydelse vid servicefall.

» Oppna felfonstret

o » Detaljerad information om felmeddelande:
mFo Placera markoéren pa felmeddelandet och tryck pa
softkey INTERN INFO

> Styrsystemet 6ppnar ett fonster med intern
information om fel.

» Lamna detaljer: Tryck pd softkey INTERN INFO pa
nytt.

Softkey FILTER

Med hjélp av softkeys FILTER kan identiska varningar som listas
omedelbart efter varandra filtreras.

» Oppna felfonstret

e » Tryck pa softkey FLER FUNKTION.
S » Tryck pa softkey FILTER. Styrsystemet filtrerar de
av identiska varningarna
> Lamna filter: Tryck pa softkey TILLBAKA
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Radera fel

Radera fel utanfor felfonstret

» Radera fel eller upplysningar som visas i
huvudraden: Tryck pa knappen CE

o | vissa situationer kan du inte anvanda knappen CE for
att radera felet, eftersom knappen anvands for andra
funktioner.

Radera fel
» Oppna felfonstret

» Radera enstaka fel: Placera markoéren pa
felmeddelandet och tryck pa softkey RADERA.

o » Radera alla fel: Tryck pa softkey RADERA ALLA.

ALLA

RADERA

o Nar felorsaken inte ar atgardad for ett visst fel, kan det
inte raderas. | detta fall kvarstar felmeddelandet.

Felprotokoll

Styrsystemet lagrar fel som har intréaffat samt viktiga handelser
(t.ex. systemstart) i ett felprotokoll. Felprotokollets kapacitet ar
begrdansad. Nar felprotokollet ar fullt, anvander styrsystemet en
andra fil. Om &ven denna ér full, raderas det forsta felprotokollet
och skapas péa nytt, osv. Véaxla vid behov mellan AKTUELL FIL och
TIDIGARE FILER, for att ldsa historiken.

» Oppna felfonstret.

T » Tryck pa softkey PROTOKOLLFILER
— » Oppna felprotokoll: Tryck pa softkey
PROTOKOLL FEL-PROTOKOLL
T » Vid behov kan foregaende felprotokoll stallas in:
FILER Tryck pa softkey TIDIGARE FILER
T » Vid behov kan aktuellt felprotokoll stallas in: Tryck
FIL pa softkey AKTUELL FIL

De éaldsta uppgifterna i felprotokollet star i borjan — de yngsta
uppgifterna i slutet av filen.

Programmeringshjalp | Felmeddelanden
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Knappprotokoll

Styrsystemet lagrar knappinmatningar och viktiga handelser (t.ex.

systemstart) i ett knapp-protokoll. Knapp-protokollets kapacitet
ar begransad. Nar knapp-protokollet ar fullt sker en vaxling till ett
andra knapp-protokoll. Om aven denna ar full, raderas det forsta
knapp-protokollet och skapas pa nytt, osv. Vaxla vid behov mellan
AKTUELL FIL och TIDIGARE FILER, for att Idsa historiken.

L » Tryck pa softkey PROTOKOLLFILER
aies » Oppna knapp-protokoll: Tryck pa softkey
PROTGKOLL KNAPPPROTOKOLL
TIDIERRE » Vid behov kan féregdende felprotokoll stallas in:
FILER Tryck pé softkey TIDIGARE FILER.
e » Vid behov kan aktuellt knapp-protokoll stéllas in:
FIL Tryck pé softkey AKTUELL FIL

Styrsystemet lagrar alla knapptryckningar pa knappsatsen
som anvands vid handhavandet i ett knapp-protokoll. De aldsta
uppgifterna star i borjan — de yngsta uppgifterna i slutet av filen.

Oversikt 6ver knappar och softkeys for avlasning av protokollet

Softkey/ Funktion
knappar
BoRJAN Hoppa till knappprotokollets boérjan
sLuT Hoppa till knappprotokollets slut
) Sok text
—— Aktuellt knapp-protokoll
FIL
e LErnE Foéregaende knapp-protokoll

Rad framat/tillbaka

Tillbaka till huvudmenyn
-

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

135



Upplysningstext

Vid ett handhavandefel, exempelvis tryckning pa en icke tilldten
knapp eller inmatning av ett varde utanfor det tilldtna omradet,
informerar styrsystemet dig med en upplysningstext i den
ovre raden om detta handhavandefel. Styrsystemet raderar
upplysningstexten vid nasta korrekta inmatning.

Spara servicefiler

Vid behov kan du lagra den aktuella situationen i styrsystemet och
ge en servicetekniker mojlighet att utvardera denna. Darvid lagras
en grupp service-filer (fel- och knapp-protokoll, samt ytterligare filer
som ger information om maskinens samt bearbetningens aktuella
situation).

Om du upprepar funktionen SPARA SERVICEFILER flera ganger
med samma filnamn, skrivs den tidigare lagrade gruppen med
servicefiler dver. Anvand déarfor ett annat filnamn nar funktionen
upprepas.

Lagra servicefiler
» Oppna felfonstret

T » Tryck pa softkey PROTOKOLLFILER
SPARA » Tryck pa softkey SPARA SERVICEFILER
FHLE > Styrsystemet Oppnar ett fonster i vilket du
kan ange ett filnamn eller komplett sokvag for
servicefilen.

» Spara servicefiler: Tryck pa softkey OK

OK

Kalla upp hjalpsystem TNCguide

Via softkey kan du kalla upp styrsystemets hjalpsystem.
Momentant far du inom hjalpsystemet samma felférklaring som du
aven erhdller vid tryckning pa knappen HELP.

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Om aven din maskintillverkare tillhandahaller ett
hjalpsystem sa visar styrsystemet ocksa softkey
Maskintillverkare, via vilken du kan kalla upp detta
separata hjalpsystem. Dar finner du ytterligare,
detaljerad information om de aktuella felmeddelandena.

Programmeringshjalp | Felmeddelanden
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6.12 Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide

Anvandningsomrade

o Innan du anvander TNCguide, méste hjalpfilerna laddas
ner fran HEIDENHAIN Homepage.

Ytterligare information: "Ladda ner aktuella hjalpfiler",
Sida 142

Det situationsanpassade hjalpsystemet TNCguide innehaller
operatorsdokumentation i HTML-format. Man kalla upp TNCguide
via knappen HELP, varvid styrsystemet direkt visar delvis
situationsanpassad information (kontextanpassat anrop). Nar du
editerar ett NC-block och trycker pa knappen HELP, gar du oftast
till det exakta stalle i dokumentationen som beskriver den aktuella
funktionen.

WINOOW

PAGE DIRECTORY |
{ B3

o Styrsystemet forsoker starta TNCguide pa det
sprédk som du har valt som dialogsprak. Om denna
sprakversion saknas Oppnar styrsystemet den engelska
versionen.

Foljande operatorsdokumentation finns tillganglig i TNCguide:
® Bruksanvisning Klartextprogrammering (BHBKIlartext.chm)

® Bruksanvisning instélining, testa och exekvera NC-program
(BHBoperate.chm)

B |ista med alla NC-felmeddelanden (errors.chm)

Dessutom finns boken main.chm tillganglig, i vilken alla tillgangliga

CHM-filer finns sammanfattade.

@ Dessutom kan din maskintillverkare inkludera ytterligare
maskinspecifik dokumentation i TNCguide. Dessa
dokument visas da i en separat bok i filen main.chm.
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Arbeta med TNCguide

Kalla upp TNCguide

Det finns flera olika mojligheter att starta TNCguide:

» Tryck pa knappen HELP

» Genom att klicka med musen pé softkeys efter att du forst har

klickat pa den presenterade hjalpsymbolen som visas till hdger
nere i bildskdrmen

» Genom att via filhanteringen 6ppna en hjalpfil (CHM-fil).

Styrsystemet kan 6ppna varje godtycklig CHM-fil, dven nar
dessa inte finns lagrade pé styrsystemets interna minne

Programmeringshjalp | Kontextanpassat hjalpsystem TNCguide

ol

wa ceeramn
a i
o

| Windows-programmeringsstationer éppnas TNCguide i )
en systeminterna standardbrowsern.

BACK. PAGE | DIRECTORY WINDOW SWITCH

= |- 1TV IEael&s 5| ]

Till manga softkeys finns kontextanpassat anrop tillgangligt, via
vilket du lankas direkt till funktionsbeskrivningen for respektive
softkey. Denna funktionalitet star bara till férfogande vid

musanvandning. Gor pa foljande satt:

» Vil den softkeyrad som den dnskade softkeyn visas i
» Klicka med musen pé hjalpsymbolen, vilken styrsystemet visar

till hdéger direkt ovanfor softkeyraden
> Muspekaren andrar sig till ett fragetecken.

» Klicka pa den softkey som du vill fa funktionen forklarad for med

frdgetecknet

> Styrsystemet 6ppnar TNCguide. Om det inte finns ndgon stalle
att lanka till for den valda softkeyn, dppnar styrsystemet istéallet
bokfilen main.chm. Via fulltextsokning eller manuell navigering

kan du soka den dnskade forklaringen.

Aven néar du haller pa att redigera ett NC-block star en

situationsanpassad lankning till férfogande:
> Valj valfritt NC-block

» Markera det 6nskade ordet

» Tryck pa knappen HELP
>

Styrsystemet startar hjalpsystemet och visar visar beskrivningen
till den aktiva funktionen. Detta galler inte for tillaggsfunktioner

eller cykler fran din maskintillverkare.

138
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Navigering i TNCguide

Enklast kan du navigera via musen i TNCguide. Pa den vénstra
sidan visas innehdllsforteckningen. Genom att klicka pa triangeln
som pekar at hoger kan du visa det kapitel som ligger darunder
eller visa respektive sida direkt genom att klicka pa respektive
uppgift. Hanteringen ar identisk med hanteringen i Windows
Explorer.

Det lankade textstallet (hanvisningen) ar blatt och understruket. En
klickning pa en lank 6ppnar den tillhérande sidan.

Sjalvklart kan du dven hantera TNCguide via knappar och softkeys.
Efterfoljande tabell innehéller en dversikt Over respektive
knappfunktioner.

Softkey Funktion

= |nnehdllsférteckning ar aktiv till vanster: Valj
uppgiften som ligger under eller dver

B Textfonster ar aktivt till hoger: Bladdra sida
nedat eller uppéat nar texten eller grafiken inte
kan presenteras fullstandigt

..

Innehéllsforteckning ar aktiv till vanster: Sla
upp innehallsférteckning.

]
|

m Textfonster ar aktivt till hoger: Ingen funktion

Innehéllsforteckning ar aktiv till vanster: Sla
ihop innehéllsforteckning

m Textfonster ar aktivt till hdger: Ingen funktion

B
|

B |nnehdllsforteckning ar aktiv till vanster: Visa
sida som har valts via pilknapparna

m Textfonster ar aktivt till hoger: Om markoéren
befinner sig pa den vanstra sidan, hopp till
den lankade sidan

ENT

Innehallsforteckning ar aktiv till

vanster: Véxla fliken mellan visning av
innehéllsférteckningen, visning av register och
funktionen fulltextsdkning med vaxling till den
hégra bildskarmsidan

m Textfonster ar aktivt till hdger: Hoppa tillbaka
till det vanstra fonstret

)

B |nnehdllsforteckning ar aktiv till vanster: Val|
uppgiften som ligger under eller dver

= m Textfonster ar aktivt till hdger: Hoppa till nasta

lank
TILLBAKA Vélj senast presenterade sida
i
FRANAT Bladdra framat, nar du har anvant funktionen valj
== senast presenterade sida flera ganger
soA Bladdra en sida tillbaka
soA Bladdra en sida framat
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Funktion

Visa/ta bort innehallsforteckning

Vaxla mellan fullbildspresentation och reducerad
presentation. Vid reducerad presentation ser du
fortfarande en del av styrsystemshbilden

Fokus véaxlas internt till styrsystemsapplikatio-
nen s att du vid 6éppnad TNCguide kan hantera
styrsystemet. Nar fullbildspresentation ar aktiv,
reducerar styrsystemet automatiskt fénsterstor-
leken fore fokusvaxlingen

Avsluta TNCguide

SLUT

Register

De viktigaste registerorden finns listade i registret (fliken Index) o .
och kan valjas direkt av dig genom musklickning eller genom St 1y
selektering via pilknapparna. =

Den véanstra sidan ar aktiv.

> Valj fliken Index

» Navigera till det 6nskade sokordet med
pilknapparna eller med musen

‘COMPILE A PLC PROGRAM
The PLE program of the THE is automasically compled

Alternativ: | |
» Skriv de forsta bokstaverna Poauiiily b |
> Styrsystemet synkroniserar sedan S =77 Ee & sn] o]

sOkordsregistret i forhallande till den inmatade
texten sa att du snabbt kan hitta registerordet i
listan.

» Visa information till det valda registerordet med
knappen ENT

o Du kan bara ange det sdkta ordet via en knappsats som
ar ansluten till USB-porten.
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Fulltextsokning

| fliken Soka har du majlighet att genomsdka den kompletta
TNCguide efter ett visst ord.

Den véanstra sidan ar aktiv.

Vélj fliken Soka

Aktivera inmatningsfaltet Sok:
Ange ordet som skall s6kas
Bekrafta med knappen ENT

v v v Vv Yy

Styrsystemet listar alla fyndplatser som
innehaller detta ord.

Bladdra till det dnskade stallet med pilknapparna
Visa den valda fyndplatsen med knappen ENT

vy

o Fulltextsokningen kan du alltid bara géra med ett enskilt
ord.

Nér du aktiverar funktionen Sok endast i rubriker
genomsoker styrsystemet inte den kompletta texten
utan istallet endast alla rubriker. Du aktiverar funktionen
med musen eller genom selektering och darefter
bekraftelse med mellanslag.

Du kan bara ange det sdkta ordet via en knappsats som
ar ansluten till USB-porten.
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Ladda ner aktuella hjalpfiler

Hjalpfiler som passar till din styrsystemsprogramvara hittar du pa
HEIDENHAIN-Homepage:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html
Navigera enligt féljande till lamplig hjalpfil:

vV vVvVvVvVvYywyeysy

TNC-Styrsystem
Serig, t.ex. TNC 100

Onskat NC-software-nummer, t.ex.TNC 128 (77184x-07)
Vélj 6nskad sprakversion fran tabellen Online-hjalp (TNCguide)

Ladda ner ZIP-filen
Packa upp ZIP-filen

Overfor de uppackade CHM-filerna till styrsystemet i katalog

TNC:\tncguide\se eller till respektive sprakunderkatalog

filandelse .chm.

Om du 6verfér CHM-filerna med TNCremo till
styrsystemet, skall du vélja bindrmode for filer med

Sprak TNC-katalog
Tyska TNC:\tncguide\de
Engelska TNC:\tncguide\en
Tjeckiska TNC:\tncguide\cs
Franska TNC:\tncguide\fr
ltalienska TNC:\tncguide\it
Spanska TNC:\tncguide\es
Portugisiska TNC:\tncguide\pt
Svenska TNC:\tncguide\sv
Danska TNC:\tncguide\da
Finska TNC:\tncguide\fi
Nederldndska TNC:\tncguide\nl
Polska TNC:\tncguide\pl
Ungerska TNC:\tncguide\hu
Ryska TNC:\tncguide\ru
Kinesiska (forenklad) TNC:\tncguide\zh
Kinesiska (traditionell) TNC:\tncguide\zh-tw
Slovenska TNC:\tncguide\sl
Norska TNC:\tncguide\no
Slovakiska TNC:\tncguide\sk
Koreanska TNC:\tncguide\kr
Turkiska TNC:\tncguide\tr
Rumanska TNC:\tncguide\ro
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71  Ange tillaggsfunktioner M

Grunder

Med styrsystemets tillaggsfunktioner - aven kallade M-funktioner -
kan du styra

®m Programforloppet, t.ex. ett avbrott i programexekveringen

®  maskinfunktionerna, sdsom péaslag och avstéangning av
spindelrotationen och kylvatskan

® verktygets konturbeteende

Man kan ange upp till fyra tilldggsfunktioner M i slutet av ett
positioneringsblock alternativt i ett separat NC-block. Styrsystemet
presenterar da foljande dialog: Hjalpfunktion M ?

| dialogen anger man oftast bara numret pa den énskade
tillaggsfunktionen. Vid en del tillaggsfunktioner fortsatter dock
dialogen s att man kan mata in parametrar for denna funktion.

| driftarterna MANUELL DRIFT och EL. HANDRATT anges
tillaggsfunktionerna med hjélp av softkey M.

Tillaggsfunktionernas effekt

Beakta att vissa tillaggsfunktioner blir verksamma i boérjan av ett
positioneringsblock, vissa andra i slutet, oberoende av i vilken
ordningsfoljd de placeras i respektive NC-block.

Tillaggsfunktionerna blir verksamma fran det NC-block som de
definierats i.

Vissa tillaggsfunktioner ar bara aktiverade i det NC-block de har
programmerats i. Nar tillaggsfunktioner inte bara ar verksamma

i det block de programmeras i s méaste du upphava dem i nadgot
senare NC-block med en separat M-funktion, alternativt upphavs de
automatiskt av styrsystemet i programslutet.

Tillaggsfunktion. | Ange tillaggsfunktioner M

o Om flera M-funktioner har programmerats i ett NC-block,
sker utvarderingens ordningsfoéljd enligt foljande:
® De M-funktioner som aktiveras i blocket bdrjan utfors
innan de som aktiveras i blockets slut
®  Om alla M-funktioner aktiveras i blockets borjan
eller blockets slut, utfors de i den programmerade
ordningsféljden
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72 Tillaggsfunktioner for kontroll av
programkorning, spindel och kylvatska

Oversikt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren kan péaverka de beskrivna
tillaggsfunktionernas beteende.

M Verkan Aktiveras vid block - boérjan slut

Mo Programkérning STOPP ]
Spindel STOPP

M1 Valbart STOPP av programkérningen [

i forekommande fall spindel STOPP

i forekommande fall kylvatska AV
(funktionen bestdms av maskintillver-
karen)

M2 Programkérning STOPP [
Spindel STOPP
Kylvatska AV
Aterhopp till block 1
Radera statuspresentationen
Funktionsomfanget paverkas av
maskinparameter
resetAt (Nr. 100901)

M3 Spindel TILL medurs [

M4 Spindel TILL moturs [

M5 Spindel STOPP [

Mé Verktygsvaxling [
spindelstopp
programkdrning stopp

M8 Kylvatska TILL [

M9 Kylvatska AV [

M13  Spindelstart medurs [
kylvatska TILL

M14  Spindelstart moturs [
kylvatska TILL

M30 som M2 [
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7.3 Tillaggsfunktioner for
koordinatuppgifter

Programmering av maskinfasta koordinater: M91/M92

Matskalans nollpunkt

Pa matskalan finns ett referensmarke som indikerar matskalans Xwp
nollpunkt. =

X (ZY)

Maskinnollpunkt
Maskinens nollpunkt behéver man for féljande andamal:
m Stélla in begransning av rérelseomradet (mjukvarubegransning)

= Forflytta till maskinfasta positioner (t.ex.position fér
verktygsvéaxling)

® |nstallning av arbetsstyckets utgdngspunkt

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

Standardbeteende
Styrsystemet refererar koordinater till arbetsstyckets nollpunkt.

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

Beteende vid M91 - Maskinens nollpunkt

Om koordinaterna i positioneringsblock utgar fran maskinens
nollpunkt, istéllet for arbetsstyckets utgdngspunkt, s anger man
M91 i dessa NC-block.

o Om du programmerar inkrementala koordinater i ett
M91-block sd utgéar dessa koordinater frdn den senast
programmerade M91-positionen. Om det aktiva NC-
programmet inte innehaller ndgon M91-position sa utgar
koordinaterna fran den aktuella verktygspositionen.

Styrsystemet presenterar koordinatvardena utifrdn maskinens
nollpunkt. | statuspresentationen véljer man koordinatpresentation
REF

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program
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Beteende vid M92 - Maskinens utgangspunkt

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Forutom maskinens nollpunkt kan maskintillverkaren
definiera ytterligare en maskinfast position (Maskinens
utgadngspunkt).

Maskintillverkaren definierar, for varje axel, avstandet
frdn maskinens nollpunkt till maskinens utgangspunkt.

Om koordinaterna i positioneringsblock utgar fran maskinens
utgangspunkt, istallet for arbetsstyckets utgangspunkt, sa anger
man M92 i dessa NC-block.

o Aven vid M91 eller M92 utfor styrsystemet korrekt
radiekompensering. Daremot sker da inte nadgon
kompensering for verktygslangden.

Verkan
M91 och M92 &r bara aktiva i NC-blocken, i vilka M91 eller M92 har
programmerats.

M91 och M92 aktiveras i blockets borjan.

Arbetsstyckets utgangspunkt

Om koordinaterna alltid skall utgd frdn maskinens nollpunkt sa kan
funktionen for installning av arbetsstyckets utgdngspunkt spérras i
en eller flera axlar.

Om funktionen for instéllning av arbetsstyckets utgangspunkt har

sparrats for alla axlar s{él' kommer styrsystemet inte att visa softkey
UTGANGSPUNKT INSTALLN. i driftart MANUELL DRIFT.

Bilden visar ett koordinatsystem med maskinens och
arbetsstyckets nollpunkt.

M91/M92 i driftart programtest

For att dven kunna simulera M91/M92-forflyttningar grafiskt maste
man aktivera dvervakningen av bearbetningsutrymmet och Iata
raamnet presenteras i forhallande till den installda utgdngspunkten.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och
kéra NC-program
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Reducera positionsvardet i rotationsaxel till ett varde
under 360°: M94

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget fran det aktuella vinkelvardet till
det programmerade vinkelvardet.

Exempel:

Aktuellt vinkelvérde: 538°
Programmerat vinkelvarde: 180°
Faktisk vag: -358°

Beteende med M94

Vid blockets bdrjan reducerar styrsystemet det aktuella vinkelvardet
till ett varde mindre an 360°. Déarefter sker forflyttningen till det
programmerade vardet. Om det finns flera aktiva rotationsaxlar,
minskar M94 positionsvardet i alla rotationsaxlar. Alternativt kan en
specifik rotationsaxel anges efter M94. Styrsystemet reducerar da
bara positionsvardet i denna axel.

Nar du har angivit en forflyttningsbegransning eller eller ett
mjukvarugranslage ar aktivt, ar M94 utan funktion for den aktuella
axeln.

Exempel: Reducera positionsvarde i alla aktiva rotationsaxlar

Exempel: Reducera endast positionsvardet i C-axeln

Exempel: Reducera alla aktiva rotationsaxlar och forflytta
darefter C-axeln till det programmerade vardet

Verkan
M94 ar bara verksam i de NC-block som M94 har programmerats i.
M94 aktiveras i blockets borjan.
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74  Tillaggsfunktioner for konturbeteende

Matningsfaktor vid nedmatningsrorelse: M103

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget, oberoende av rorelseriktningen,
med den sist programmerade matningshastigheten.

Beteende med M103

Styrsystemet reducerar matningshastigheten vid rorelser i negativ
riktning i verktygsaxeln. Hastighetsvektorn i negativ verktygsaxel
FZMAX begransas till en faktor F% av den sist programmerade
matningshastigheten FPROG:

FZMAX = FPROG x F%

Inmatning av M103

Nar man anger M103 i ett positioneringsblock sa fortsatter
styrsystemet dialogen och fragar efter faktor F

Verkan

M103 aktiveras i blockets borjan.

Upphéav M103: Fornyad programmering av M103 utan faktor.
Matning i millimeter/spindelvarv: M136

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget med den i NC-programmet
definierade matningen F i mm/min

Beteende med M136

o | NC-program med enhet inch & M136 i kombination
med matningsalternativet FU inte tillatet.

Vid aktiv M136 far spindeln inte vara i reglering.

Med M136 forflyttar styrsystemet inte verktyget i mm/min
utan istéllet med den i NC-programmet definierade matningen
F i millimeter/spindelvarv. Om man férandrar varvtalet med
potentiometern kommer styrsystemet automatiskt att anpassa
matningen.

Verkan
M136 aktiveras i blockets borjan.
Man upphaver M136 genom att programmera M137.
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Frankorning fran konturen i verktygsaxelns riktning:
M140

Standardbeteende

Styrsystemet forflyttar verktyget i drift.e.lrterna PROGRAM
ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD pé det satt som har
definierats i NC-programmet.

Beteende med M140

Med M140 MB (move back) kan man kora ifran konturen i
verktygsaxelns riktning med en definierbar stracka.

Inmatning

Nar man anger M140 i ett positioneringsblock sa fortsatter
styrsystemet dialogen och fragar efter hur lang stracka som
verktyget skall koras ifrdn konturen. Ange den énskade strackan
som verktyget skall forflyttas fran konturen eller tryck pa softkey
MB MAX for att kora till rérelseomradets slut.

Dessutom kan man programmera matningen som verktyget
skall forflyttas med under den angivna strackan. Om man inte
anger nagon matning forflyttar styrsystemet den programmerade
strackan med snabbtransport.

Verkan

M140 &r bara verksam i de NC-block som M140 har programmerats
i.

M140 aktiveras i blockets borjan.

Exempel
NC-block 250: Forflytta verktyget 50 mm bort fran konturen
NC-block 251: Forflytta verktyget till rorelseomradets slut

o Med M140 MB MAX kan man bara frikora i positiv
riktning.
Fore M140 maste alltid ett verktygsanrop definieras
med verktygsaxel, annars ar forflyttningsriktningen inte
definierad.
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8.1 Markera underprogram och
programdelsupprepning

Underprogram och programdelsupprepning gor det mdjligt att
programmera en bearbetningssekvens en gang for att darefter
utfora den flera ganger.

Label

Underprogram och programdelsupprepningar pabdrjas i
NC-programmet med ett méarke LBL, en forkortning for LABEL
(eng. for marke).

LABEL tilldelas ett nummer mellan 1 och 65535 eller ett av dig
definierbart namn. Varje individuellt LABEL-nummer, resp. LABEL-
namn, far bara anges en gang i NC-programmet med knappen
LABEL SET. Antalet labelnamn som kan anges begrénsas endast av
det interna minnet.

0 Anvand ett och samma labelnummer resp. labelnamn
endast en gang!

Label O (LBL 0) markerar slutet pa ett underprogram och far darfor
anges ett godtyckligt antal ganger.
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8.2 Underprogram

Arbetssatt

1 Styrsystemet utfor ett NC-program fram till ett anrop av 0 BEGIN PGM ...
underprogram CALL LBL ; @

2 Fran detta stélle utfor styrsystemet det anropade

underprogrammet fram till underprogrammets slut LBL O CALL LBL1
3 Darefter aterupptar styrsystemet exekveringen NC-programmet <
vid NC-blocket efter anropet av underprogrammet CALL LBL )\

L Z+100 M2

Programmeringsanvisning

®  Ett huvudprogram kan innehdlla ett obegransat antal
underprogram.

= Man kan anropa underprogram i en godtycklig ordningsfdljd och
sa ofta som onskas.

®  Ett underprogram far inte anropa sig sjalv.
® Programmera underprogram efter NC-blocket med M2 alt. M30

®  Om ett underprogram placeras fore NC-blocket med M2 eller
M30 i NC-programmet s& kommer det att utféras minst en gang
aven om det inte anropas

Programmering underprogram

» Markera bérjan: Tryck pa knappen LBL SET

» Ange underprogramnummer. Om du vill anvanda
LABEL-namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att
vaxla till textinmatning

> Ange innehall

» Markera slutet: Tryck pa knappen LBL SET och
ange Label-nummer 0
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Anropa underprogram

LBL
CALL

» Anropa underprogram: Tryck pa knappen
LBL CALL

» Ange det anropade underprogrammets nummer.
Om du vill anvdnda LABEL-namn: Tryck pa
softkey LBL-NAME for att vaxla till textinmatning.

» Om du vill ange numret pa en stringparameter
som maladress: Tryck pa softkey QS

> Styrsystemet hoppar dé till de labelnamn som
finns angivna i den definierade stringparametern.

» Upprepning REP hoppa 6ver med knappen

NO ENT. Upprepning REP skall endast anvandas
vid programdelsupprepning

CALL LBL 0 ar inte tilldtet d& det skulle innebéra ett
anrop av underprogrammets slut.

154

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Underprogram och programdelsupprepningar | Programdelsupprepningar

8.3 Programdelsupprepningar

Label

Programdelsupprepningar borjar med market LBL. En 0 BEGIN PGM ...

programdelsupprepning avslutas med CALL LBL n REPn.

END PGM ...

Arbetssatt
1 Styrsystemet utfor NC-programmet fram till slutet pa
programdelen (CALL LBL n REPn)

2 Darefter upprepar styrsystemet programdelen mellan anropad
LABEL och labelanropet CALL LBL n REPn s& manga génger
som man har angivit i REP

3 Darefter fortsatter styrsystemet vidare i exekveringen av
NC-programmet

Programmeringsanvisning

= Man kan upprepa en programdel upp till 65 534 ganger efter
varandra.

® TNC:n utfor alltid programdelar en gdng mer &n antalet
programmerade upprepningar eftersom den férsta
upprepningen borjar efter den forsta bearbetningen.
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Programmering programdelsupprepning

» Markera borjan: Tryck pa knappen LBL SET och
ange sedan LABEL-nummer for programdelen
som skall upprepas. Om du vill anvanda LABEL-
namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att véaxla till
textinmatning

» Mata in programdelen

Anropa programdelsupprepning
» Anropa programdel: Tryck pa knappen LBL CALL

» Ange programdelsnummer for programdelen
som skall upprepas. Om du vill anvdnda LABEL-
namn: Tryck pa softkey LBL-NAME for att véaxla till
textinmatning

» Ange antalet upprepningar REP, bekrafta med
knappen ENT
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8.4 Godtyckligt NC-program som

underprogram
Oversikt softkeys
Nar du trycker pad knappen PGM CALL visar styrsystemet foljande
softkeys:
Softkey Funktion
o Anropa NC-program medPGM CALL
PROGRAM
VALY Valja nollpunktstabell med SEL TABLE
TARBELL
vaLs. Vélja punkttabell med SEL PATTERN
i
o— Vélja NC-program med SEL PGM
PROGRAM
—enrora | Anropa den senast valda filen med CALL SELEC-
rouman TED PGM
e Vélja valfritt NC-program med SEL CYCLE som
CYKEL bearbetningscykel
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Arbetssatt

1 Styrsystemet utfér NC-programmet fram till dess att ett annat 0 BEGIN PGM A
NC-program anropas med CALL PGM !

2 Efter detta utfor styrsystemet det anropade NC-programmet l
fram till programslutet .+ CALLPGM B

3 Darefter aterupptar styrsystemet exekveringen av det
anropande NC-programmet frdn NC-blocket som befinner sig
efter programanropet ' END PGM A

Programmeringsanvisning

m Styrsystemet behdver inga Labels for att anropa ett annat
godtyckligt NC-program

m Det anropade NC-programmet far inte innehalla nagra anrop
CALL PGM tillbaka till det anropande NC-programmet (kedja utan
slut)

. Det anropade NC-programmet far inte innehalla
tillaggsfunktionerna M2 eller M30. Om du har definierat
underprogram med Label i det anropade NC-programmet, kan
hoppfunktionen FN 9: If +0 EQU +0 GOTO LBL 99 anvandas for
att ersatt M2 eller M30

B Om ett DIN/ISO-program skall anropas sa anger man filtypen .|
efter programnamnet.

B Man kan ocksa anropa ett godtyckligt NC-program med cykel 12
PGM CALL.

® Du kan ocksa anropa ett godtyckligt NC-program via funktionen
Valj cykel (SEL CYCLE ).

= Vid ett PGM CALL ar Q-parametrar principiellt globalt
verksamma. Beakta att andringar av Q-parametrar i det
anropade NC-programmet darfér dven paverkar det anropande
NC-programmet.
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Kontroll av det anropade NC-programmet

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr inte ndgon automatisk
kollisionsdvervakning mellan verktyget och arbetsstycket. Om du
inte specifikt aterstéller koordinatomrékningar i det anropade NC-
programmet, kommer dessa transformationer ar dven paverka
det anropande NC-programmet. Under bearbetningen finns det
kollisionsrisk!

» Aterstill koordinattransformationer i samma NC-program som
de har anvants i

» Kontrollera i férekommande fall forloppet med hjalp av den
grafiska simuleringen

Styrsystemet kontrollerar det anropade NC-programmet:

m  Nar det anropade NC-programmet innehaller
tillaggsfunktionerna M2 eller M30 kommer styrsystemet att
presentera ett meddelande. Styrsystemet raderar varningen
automatiskt sa snart som ett annat NC-program selekteras.

m Styrsystemet kontrollerar det anropade NC-programmet ar
fullstandiga fére exekveringen. Om NC-blocket END PGM saknas
kommer styrsystemet att avbryta med ett felmeddelande.

Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning, testa och

kdra NC-program

Sokvagsinformation

Om man bara anger programnamnet, maste det anropade NC-
programmet finnas i samma katalog som det anropande NC-
programmet.

Om det anropade NC-programmet inte finns i samma katalog som
det anropande NC-programmet maste man ange hela sokvagen,
t.ex. TNC:\ZW35\HERE\PGM1.H.

Alternativt programmerar du en relativ sokvag:

® Utgdende fran det anropande NC-programmets katalog en
katalogniva uppéat ..\PGM1.H

= Utgdende fran det anropande NC-programmets katalog en
katalognivd nedat DOWN\PGM2.H

m Utgdende fran det anropande NC-programmets katalog en
katalognivé uppat och in i en annan katalog ..\THERE\PGM3.H
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Anropa NC-program som underprogram

Anrop med PGM CALL

Med funktionen PGM CALL anropar du ett valfritt NC-program
som underprogram. Styrsystemet exekverar det anropade NC-
programmet vid det stélle i NC-programmet som det har anropats

pa.
Gor pa foljande satt:
» Tryck pa knappen PGM CALL
e > Tryck pa softkey ANROPA PROGRAM
FROGRAM > Styrsystemet startar dialogen for definition av

det anropade NC-programmet.
» Ange sokvagen via bildskdrmsknappsatsen

Alternativ
" » Tryck pa softkey VALJ FIL
i > Styrsystemet vaxlar in ett urvalsfonster, via vilket

du kan selektera det NC-program som skall
anropas.

» Bekrafta med knappen ENT
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Anrop med SEL PGM och CALL SELECTED PGM

Med funktionen SEL PGM Valjer du ett valfritt NC-program

som underprogram och anropar detta pa ett annat stalle i
NC-programmet. Styrsystemet exekverar det anropade NC-
programmet vid det stélle i NC-programmet som det med hjélp av
CALL SELECTED PGM har anropats pa.

Funktionen SEL PGM &r aven tillaten med strangparametrar sé att
du kan styra programanrop dynamiskt.

Du valjer NC-programmet pa foéljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL
» Tryck pa softkey VALJ PROGRAM
FROBRAM > Styrsystemet startar dialogen for definition av

det anropade NC-programmet.
o » Tryck pa softkey VALJ FIL

FIL

> Styrsystemet véxlar in ett urvalsfonster, via vilket
du kan selektera det NC-program som skall
anropas.

» Bekrafta med knappen ENT

Du anropar det valda NC-programmet pé féljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL
ANROPA > TI'YCk pé SOﬁkey
ANROPA SELEKTERAT PROGRAM

> Med CALL SELECTED PGM anropar styrsystemet
det senast valda NC-programmet.

o Nar ett med CALL SELECTED PGM anropat NC-program
saknas, avbryter styrsystemet bearbetningen eller

simuleringen med ett felmeddelande. For att undvika
oonskade avbrott i programexekveringen, kan du med
hjélp av FN 18-funktion (ID10 NR110 och NR111) testa
alla sékvagar i borjan av programmet.
Ytterligare information: "FN 18: SYSREAD - Léasa
systemdata", Sida 197
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8.5 Lankning av underprogram

Lankningstyper

®  Underprogramanrop i underprogram

B Programdelsupprepning i programdelsupprepning
®  Underprogramanrop i programdelsupprepningar
B Programdelsupprepningar i underprogram

Lankningsdjup

Lankningsdjupet ar det antal nivder som programdelar eller

underprogram kan anropa ytterligare underprogram eller

programdelsupprepningar.

®  Maximalt lankningsdjup fér underprogram: 19

B Maximalt lankningsdjup fér huvudprogramanrop: 19, varvid ett
CYCL CALL verkar som ett huvudprogramanrop

® Man kan lanka programdelsupprepningar ett godtyckligt antal
ganger
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Underprogram i underprogram

Anropa underprogram vid LBL UP1

Huvudprogrammets sista programblock med M2

Bdrjan pa underprogram UP1
Underprogram vid LBL2 anropas

Slut pa underprogram 1

Bdrjan p& underprogram 2

Slut p& underprogram 2

m
x
o
3
o
o

Programexekvering

Huvudprogrammet UPGMS utfdrs fram till NC-block 17
Underprogram UP1 anropas och utfors fram till NC-block 39
Underprogram 2 anropas och utférs fram till NC-block 62. Slut

pa underprogram 2 och aterhopp till underprogrammet som
underprogram 2 anropades ifran.

Underprogram UP1 utfors frdn NC-block 40 fram till NC-block
45. Slut pa underprogram UP1 och &terhopp till huvudprogram
UPGMS

Huvudprogram UPGMS utférs fran NC-block 18 fram till NC-
block 35. Aterhopp till NC-block 1 och programslut

w N =

N

o1
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Upprepning av programdelsupprepning

Borjan pa programdelsupprepning 1
Borjan pa programdelsupprepning 2
Programdelsanrop med 2 upprepningar

Programdel mellan detta NC-block och LBL 1
(NC-block 15) upprepas 1 gang

m
x
o
3
o
o

Programexekvering
Huvudprogrammet REPS utfors fram till NC-block 27

—_

2 Programdelen mellan NC-block 27 och NC-block 20 upprepas 2
ganger
3 Huvudprogram REPS utfors fran NC-block 28 fram till NC-block
35
4 Programdelen mellan NC-block 35 och NC-block 15 upprepas
1 gang (innehaller dven programdelsupprepningen mellan NC-
block 20 och NC-block 27).
5 Huvgdprogram REPS utfors fran NC-block 36 fram till NC-block
50. Aterhopp till NC-block 1 och programslut
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Upprepning av underprogram

Borjan pa programdelsupprepning 1
Underprogramanrop

Programdelsanrop med 2 upprepningar

Huvudprogrammets sista NC-block med M2

Borjan pa underprogrammet

Slut pa underprogrammet

m
x
o
3
o
o

Programexekvering

Huvudprogrammet UPGREP utfors fram till NC-block 11
Underprogram 2 anropas och utfors.

Programdelen mellan NC-block 12 och NC-block 10 upprepas 2
génger: Underprogram 2 upprepas 2 ganger.

Huvudprogram UPGREP utfors fran NC-block 13 fram till NC-
block 19. Aterhopp till NC-block 1 och programslut

w N -

IN
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8.6 Programmeringsexempel

Exempel: Halbilder

Programexekvering: Y
® Forflyttning till halbild i huvudprogram
= Anropa halbild (underprogram 1) i huvudprogram

® Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 1

Verktygsanrop

Cykeldefinition borrning

Nollpunktsforskjutning

Nollpunktsforskjutning

Nollpunktsférskjutning

-
(=2}
(=2)
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Forflyttning till hal 1, anropa cykel
Forflyttning till hal 2, anropa cykel
Forflyttning till hal 3, anropa cykel
Forflyttning till hal 4, anropa cykel
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Exempel: Halbild med flera verktyg

Programexekvering:

Bearbetningscykler programmeras i
huvudprogrammet

Anropa komplett halbild (underprogram 1) i
huvudprogram

Forflyttning till halgrupper (underprogram 2) i
underprogram 1

Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 2

Verktygsanrop centrumborr
Frikoérning av verktyget

Cykeldefinition centrumborrning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild
Verktygsvaxling

Verktygsanrop borr

Nytt djup for borr

Nytt skardjup for borr

Anropa underprogram 1 for komplett halbild

Verktygsvaxling

Verktygsanrop brotsch

-—
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Cykeldefinition brotschning

Anropa underprogram 1 for komplett halbild

Slut pa huvudprogrammet

Bdrjan pa underprogram 1: Komplett halbild
Forflyttning till startpunkt X halgrupp 1
Forflyttning till startpunkt Y halgrupp 1

Anropa underprogram 2 for halbild

Forflyttning till startpunkt X halgrupp 2
Forflyttning till startpunkt Y halgrupp 2
Anropa underprogram 2 for halbild
Forflyttning till startpunkt X halgrupp 3
Forflyttning till startpunkt Y halgrupp 3
Anropa underprogram 2 fér halbild

Slut pa underprogram 1

Bdrjan pa underprogram 2: Halbild

Hal ett med aktiv bearbetningscykel
Forflyttning till andra halet, anropa cykel
Forflyttning till tredje halet, anropa cykel
Forflyttning till fjarde halet, anropa cykel

Slut p& underprogram 2

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 169









Programmera Q-parametrar | Princip och funktionsoversikt

9.1  Princip och funktionsoversikt

Med Q-parametrar kan du definiera en hel detaljfamilj i ett enda
gemensamt NC-program genom att istéllet for fasta siffervarden
programmera variabla Q-parametrar.

Anvand exempelvis exempelvis Q-parametrar for:

m Koordinatvarden

®  Matningshastigheter

® Spindelvarvtal

m Cykeldata

Med Q-parametrar kan du dven:

B Programmera konturer som styrs via matematiska funktioner

m GoOra exekvering av bearbetningsoperationer beroende av
logiska villkor

Q-Parametrar bestar alltid bokstédver och siffror. Bokstaverna
bestammer Q-parametertypen och siffrorna Q-parameteromradet.

Detaljerad information finner du i foljande tabell:

Q-parametertyp Q-parameteromrade Betydelse
Q-parameter: Parametrar ar verksam i alla NC-program som finns i
styrsystemets minne
0-99 Parametrar for anvandaren, nar inga 6verlappningar med
HEIDENHAIN-SL-cykler intraffar
100 - 199 Parametrar for styrsystemets specialfunktioner, vilka kan lasas
frdn anvandarens NC-Programmen eller fran cykler
200 - 1199 Parametrar som framst anvands fér HEIDENHAIN-cykler
1200 - 1399 Parametrar som framst anvands for maskintillverkarcykler, nar
varden returneras till anvandarprogrammet
1400 - 1599 Parametrar som framst anvands fér inmatningsparametrar i
maskintillverkarcykler
1600 — 1999 Parametrar for anvandaren
QL-parameter: Parametrar endast verksamma lokalt inom ett NC-program
0-499 Parametrar fér anvandaren
QR-parameter: Parametrar ar permanent verksamma (remanent) i alla

NC-program som finns i styrsystemets minne aven efter
ett stromavbrott

0-99 Parametrar for anvandaren
100 - 199 Parametrar for HEIDENHAIN-funktioner (t.ex. cykler)
200 -499 Parametrar fér maskintillverkarens funktioner (t.ex. cykler)
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Dessutom star QS-parametrar till férfogande (S star for String), med
vilka du &ven kan hantera texter i styrsystemet.

Q-parametertyp Q-parameteromrade Betydelse
QS-parameter: Parametrar dr verksamma i alla NC-program i styrsyste-
mets minne
0-99 Parametrar for anvandaren, s lange inga dverlappningar med
HEIDENHAIN-SL-cykler intraffar
100 - 199 Parametrar for styrsystemets specialfunktioner, vilka kan lasas
fran anvandarens NC-Programmen eller fran cykler
200 - 1199 Parametrar som framst anvands for HEIDENHAIN-cykler
1200 - 1399 Parametrar som framst anvands for maskintillverkarcykler, nar

varden returneras till anvandarprogrammet

1400 - 1599 Parametrar som framst anvands fér inmatningsparametrar i
maskintillverkarcykler

1600 — 1999 Parametrar for anvandaren

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

HEIDENHAIN-cykler, maskintillverkarcykler och funktioner fran
tredje part anvander sig av Q-parametrar. Inne i NC-programmen
kan du dessutom programmera Q-parametrar. Om du vid
anvandning av Q-Parametern inte enbart anvander dig av
rekommenderade Q-parameteromraden, kan detta leda till
overlappning (vaxelverkan) och darmed resultera i énskade
beteenden. Under bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Anvand enbart de Q-parameteromraden som rekommenderas
av HEIDENHAIN

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

» Kontrollera forloppet med hjélp av den grafiska simuleringen

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 173



Programmera Q-parametrar | Princip och funktionsoversikt

Programmeringsanvisning

Du far blanda inmatning av Q-parametrar och siffervarden i ett
NC-program.

Du kan tilldela Q-parametrar numeriska varden mellan

—999 999 999 och +999 999 999. Inmatningsomradet ar begransat
till max. 16 tecken, darav upp till 9 tecken fore komma (heltal).
Internt kan styrsystemet berédkna siffervarden upp till en storlek pa
1010,

QS-parametrar parametrar kan du tilldela maximalt 255 tecken.

0 Vissa Q- och QS-parametrar tilldelas alltid automatiskt
samma data av styrsystemet, exempelvis tilldelar
styrsystemet Q-parameter Q108 den aktuella

verktygsradien.

Ytterligare information: "Fasta Q-parametrar”,
Sida 238

Styrsystemet lagrar internt siffervarden i ett

binart format (Norm IEEE 754). P4 grund av det
standardiserade formatet som anvands kan vissa
decimaltal inte representeras 100% exakt binart av
styrsystemet (avrundningsfel). Nar du anvander ett
berdknat Q-parameterinnehall i hoppkommandon eller
positioneringar, behéver du ta hansyn till detta.

Du kan aterstélla Q-parametrar till status Undefined. Om en
position programmeras med en Q-parameter som ar odefinierad,
ignorerar styrsystemet denna forflyttning.
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Kalla upp Q-parameterfunktioner

Nér ett NC-program matas in trycker man pa knappen Q (i faltet
for sifferinmatning och axelval under +/--knappen). Da presenterar
styrsystemet foljande softkeys:

Softkey Funktionsgrupp Sida
s Matematiska grundfunktioner 177
'FUNKTION.
P Vinkelfunktioner 180
CIRKEL- Funktion for cirkelberakning 181
NING
IF/THEN-bed®mning, hopp 182
HOPP.
p—— Specialfunktioner 186
'FUNKTION.
Formel direkt programmerbar 221

o Né&r du definierar eller tilldelar en Q-parameter, visar
styrsystemet softkey Q, QL och QR. Med dessa softkeys
valjer du forst den 6nskade parametertypen. Déarefter
definierar du parameternumret.

Om du har en tangentbord som é&r anslutet via USB,
kan du 6ppna dialogen for formelinmatning direkt med
knappen Q.
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9.2 Detaljfamiljer — Q-parametrar istallet for
siffervarden

Anvandningsomrade

Med Q-parameterfunktionen FN 0: ZUWEISUNG kan man tilldela Q-
parametrar siffervarden. Detta gor det mojligt att mata in variabla Q-
parametrar istéllet for siffervarden i NC-programmet.

Exempel

Tilldelning
Q10 innehaller vardet 25

motsvarar X +25

For en detaljfamilj kan man exempelvis programmera
karaktaristiska arbetsstyckesdimensioner som Q-parametrar.

For bearbetning av en specifik detalj behdver man dé bara tilldela
dessa parametrar lampliga varden.

Exempel: Cylinder med Q-parametrar
Cylinderradie: R=0Q1
Cylinderhdjd: H=Q2

Cylinder Z1: Q1 =+30
Q2 = +10
Cylinder Z2: Q1 =+10
Q2 = +50

02
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9.3 Beskrivning av konturer med hjalp av
matematiska funktioner

Anvandningsomrade
Med Q-parametrar kan du programmera matematiska
grundfunktioner i NC-programmet:

» Valj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q (till hoger i faltet
for sifferinmatning). Softkeyraden visar Q-parameterfunktionerna

» Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa softkey
GRUNDFUNKTION..

> Styrsystemet visar foljande softkeys

Oversikt
Softkey Funktion

o FN O: TILLDELNING

x=v t.ex. FN 0: Q5 = +60
Tilldela ett varde direkt
Aterstall ett Q-parametervéarde

— FN 1: ADDITION

X +v t.ex. FN1: Q1 =-Q2 +-5
Summera tva varden och tilldela resultatet

e FN 2: SUBTRAKTION

x-v t.ex. FN2: Q1 =+10- +5
Subtrahera tva varden och tilldela resultatet

s FN 3: MULTIPLIKATION

X%V t.ex. FN3: Q2 =+3*+3
Multiplicera tva varden och tilldela resultatet

— FN 4: DIVISION t.ex. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2

X v Dividera tva varden och tilldela resultatet Forbju-
det: Division med 0!

e FN 5: ROTEN UR t.ex. FN 5: Q20 = SQRT 4

ROTEN LR Berédkna roten ur ett varde och tilldela resultatet

Forbjudet: Roten ur negativa tal!

Till hdger om =-tecknet far du ange:
B v tal

® tvd Q-parametrar

B ett tal och en Q-parameter

Q-parametrarna och siffervardena i berdkningarna kan anges med
fortecken.
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Programmering av matematiska grundfunktioner

TILLDELNING
Exempel
16 FN 0: Q5 = +10
17 FN 3: Q12 = +Q5 * +7

n » Vélj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
e » Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa
FUNKTTON. softkey GRUNDFUNKTION.
e » Vélj Q-parameterfunktion TILLDELNING: Tryck pd
X =y softkey FNO X =Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

ENT » Ange 5 (Q-parameterns nummer) och bekrafta
med knappen ENT

FORSTA VARDE ELLER PARAMETER?

Nt » Ange 10: Tilldela Q5 siffervardet 10 och bekréafta
med knappen ENT

MULTIPLIKATION
n » Vélj Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
e » Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa
FUNKTION. softkey GRUNDFUNKTION.
e » Valj Q-parameterfunktion MULTIPLIKATION:
Xxv Tryck pa softkey FN 3 X * Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

Nt » Ange 12 (Q-parameterns nummer) och bekrafta
med knappen ENT

FORSTA VARDE ELLER PARAMETER?

ENT » Ange Q5 som fdrsta varde och bekrafta med
knappen ENT

ANDRA VARDE ELLER PARAMETER?

Nt » Ange 7 som andra varde och bekrafta med
knappen ENT
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Aterstall Q-parameter
Exempel

n » Vil Q-parameterfunktioner: Tryck pa knappen Q
e > Valj matematiska grundfunktioner: Tryck pa
FUNKTION. softkey GRUNDFUNKTION.
e » Valj Q-parameterfunktion TILLDELNING: Tryck pa
x=v softkey FNO X =Y

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

Nt » Ange 5 (Q-parameterns nummer) och bekrafta
med knappen ENT

1. VARDE ELLER PARAMETER?

= > Tryck pd SET UNDEFINED

0 Funktionen FN O har ockséa stod for att dverfora vardet
Undefined. Om du vill dverfor den odefinierade
Q-parametern utan FN 0 kommer styrsystemet
felmeddelandet Ogiltigt varde.
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9.4 Vinkelfunktioner

Definitioner
Sinus: sina=a/c
Cosinus: cosa=Db/c

Tangens: tana=a/b=sina/cosa

Dar:

B c ar sidan mitt emot den rata vinkeln

® g ar sidan mitt emot vinkeln a

® b ar den tredje sidan

Med tangens kan styrsystemet berakna vinkeln:
a = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a)

Exempel:

a=25mm

b =50 mm

a = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°
Dessutom galler:

a2+ b?2=c?2(medaz=axa)
c=1(aZ+b?)

Programmera vinkelfunktioner

Vinkelfunktionerna presenteras nar man har tryckt pa softkey
TRIGONOMETRI. Styrsystemet presenterar da softkeys enligt
nedanstaende tabell.

Programmera Q-parametrar | Vinkelfunktioner

Softkey Funktion
= FN 6: SINUS
SINOO t. ex. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Berdkna sinus for in vinkel i grader (°) och tilldela
resultatet
= FN 7: COSINUS
cosexy t.ex. FN 7: Q21 = COS-Q5
Berakna cosinus for en vinkel i grader (°) och
tilldela resultatet
— FN 8: ROTEN UR KVADRATSUMMA
X LEN v t.ex. FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Berdkna langden med hjalp av tva varden och
tilldela resultatet
s FN 13: VINKEL
X ANG ¥ t. ex. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1
Berédkna vinkel med arctan for motstdende och
narliggande katet eller sin och cos for vinkeln (0 <
vinkel < 360°) och tilldela resultatet
180
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9.5 Cirkelberdkningar

Anvandningsomrade

Med funktionerna for cirkelberakning kan man lata styrsystemet
berakna cirkelcentrum och cirkelradie via tre eller fyra punkter

pa cirkeln. Berdkning av en cirkel med hjalp av fyra punkter ar
noggrannare.

Anvandningsomrade: Exempelvis kan dessa funktioner anvandas
nar man vill bestimma ett hals eller ett cirkelsegments lage och
storlek med hjélp av de programmerbara avkénnarfunktionerna.

Softkey Funktion
zs FN 23: CIRKELDATA berdaknas med tre cirkel-
R punkter

t. ex. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Koordinatparen fran tre cirkelpunkter méaste finnas lagrade i
parameter Q30 och de féljande fem parametrarna — i detta fall alltsé
till och med Q35.

Styrsystemet lagrar sedan cirkelcentrum i huvudaxeln (X vid
spindelaxel Z) i parameter Q20, cirkelcentrum i komplementaxeln
(Y vid spindelaxel Z) i parameter Q21 och cirkelradien i parameter
Q22.

Softkey Funktion
Fza FN 24: CIRKELDATA berdknas med fyra cirkel-
o punkter

t. ex. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Koordinatparen fran fyra cirkelpunkter maste finnas lagrade i
parameter Q30 och de foljande sju parametrarna — i detta fall alltsé
till och med Q37

Styrsystemet lagrar sedan cirkelcentrum i huvudaxeln (X vid
spindelaxel Z) i parameter Q20, cirkelcentrum i komplementaxeln
(Y vid spindelaxel Z) i parameter Q21 och cirkelradien i parameter
Q22.

o Beakta att FN 23 och FN 24 dven automatiskt
skriver Over de tva efterfoljande parametrarna utdver
resultatparametrarna.
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9.6 If/then-bedéomning med Q-parametrar

Anvandningsomrade

Vid If/Then-beddmning jamfor styrsystemet en Q-parameter med
en annan Q-parameter eller ett siffervarde. Om det programmerade
villkoret ar uppfyllt sa fortsatter styrsystemet NC-programmet vid
den efter villkoret angivna Labeln.

Ytterligare information: "Markera underprogram och
programdelsupprepning", Sida 152

Om villkoret inte ar uppfyllt sa fortsatter styrsystemet
programexekveringen vid nasta NC-block.

Om man vill anropa ett annat NC-program som underprogram sa
programmerar man ett programanrop med PGM CALL efter Labeln.

Ovillkorligt hopp

Ovillkorliga hopp programmeras som villkorliga hopp men med ett
villkor som alltid ar uppfyllt (=ovillkorligt), t.ex.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Anvianda begrepp och forkortningar

IF (eng.): Om

EQU (eng. equal): Lika

NE (eng. not equal): Olika

GT (eng. greater than): Storre an
LT (eng. less than): Mindre an
GOTO (eng. go to): Ga till
UNDEFINED (eng. odefinierad): Odefinierad
DEFINED (eng. definierad): Definierad
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IF/THEN - bedomning programmering

Mojligheter vid inmatning av hopp

| villkoret IF star foljande uppgifter till forfogande:
Siffror

Texter

Q, AL, QR

QS (string-parameter)

Vid inmatning av hoppadress GOTO har du féljande tre
inmatningsmajligheter:

= |BL-NAME
= LBL-NUMMER
= QS

If/then-villkoren presenteras genom att trycka pa softkey HOPP.
Styrsystemet visar foljande softkeys:

Softkey Funktion
= FN 9: OM LIKA MED, HOPP
Ve t. ex. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL
“UPCAN25“
cau Om vardena eller parametrarna ar lika, hoppa till
angiven label
= FN 9: OM ODEFINIERAT, HOPPA
Ve t. ex. FN 9: IF +Q1 IS UNDEFINED GOTO LBL
“UPCAN25“
1s Om den angivna parametern ar odefinierad,

UNDEFINED

hoppa till angiven label

FN 9: OM DEFINIERAD, HOPPA
* oto t. ex. FN 9: IF +Q1 IS DEFINED GOTO LBL
“UPCAN25%
1s Om den angivna parametern ar definierad, hoppa
DETENER till angiven label
FN 10: OM EJ LIKA MED, HOPP
e t. ex. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Om véardena eller parametrarna ar olika, hoppa till
angiven
FN 11: OM STORRE AN, HOPP
S t. ex. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL QS5

Om forsta vardet eller parametern ar storre an
det andra vardet eller parametern, hoppa till

angiven label
FN 12: OM MINDER AN, HOPP
oo t. ex. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNA-
ME‘K

Om forsta vardet eller parametern ar mindre
an det andra vardet eller parametern, hoppa till
angiven label
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9.7 Kontrollera och dndra Q-parametrar

Tillvagagangssatt
Du kan kontrollera och aven dndra Q-parametrar i alla driftarter. [_mg:mmg o

THG: \nc_pre~ *

» | féorekommande fall, stoppa programkorningen (t.ex. tryck pa T —

knappen NC-STOPP och softkey INTERNT STOPP) eller stoppa ot [ =] e

Hil-

programtestet Bt —

N > Kalla upp Q-parameterfunktioner: Tryck pa ——— o ) I

o softkey Q INFO eller tryck pa knappen Q L B
> Styrsystemet listar alla parametrar och de Sl s e

tillhérande aktuella vardena. o | Tamm— -

» Vilj den 6nskade parametern med pilknapparna e W ) WD

eller med knappen GOTO T T T | e [ s |

> Nar du vill andra vardet, trycker du pa softkey
EDITERA AKTUELLT FALT. Ange det nya vardet (B oo
och bekrafta med knappen ENT. e

nolder_plate.n | neregn x 0,000 "

j

» Om man inte vill &ndra vardet s& trycker man pa o o1 s e Vool e 4.

softkey AKTUELLT VARDE eller avslutar dialogen T e o
e Ml — —

med knappen END ol — -y

assreso  somamaedo8 ]
0 Alla parametrar med presenterade kommentarer = | p— o omee
anvands av styrsystemet inom cykler eller som R oo

. . v | +0.000
overforingsparametrar. B es0.000

oda: BORV o T Bso [zl

Nar du vill kontrollera eller &ndra lokala, globala e —
eller string-parametrar, trycker du pa softkey - ” ” ” “ o
VISA PARAMETRAR Q QL QR QS. Styrsystemet
presenterar da de olika parametertyperna. De tidigare
beskrivning funktionerna géller dven har.

il

g

INFOGA

AVBRYT FALT

S
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| alla driftarter (undantag driftart Programmering) kan du ocksa
presentera Q-parametrar i den utdkade statuspresentationen.

» | forekommande fall, stoppa programkorningen (t.ex.Tryck pa
knappen NC-STOPP och softkey INTERNT STOPP) alt.stoppa

programtestet
@ » Kalla upp softkeyraden for bildskarmsuppdelning
PROERAN » Valj bildskarmsuppdelning med utdkad
. statuspresentation

> Styrsystemet presenterar statusformularet
Oversikt i den hogra bildskarmshalvan.

T > Tryck pa softkey STATUS Q-PARAM.
Q-PARAM.
o » Tryck pa softkey Q PARAMETER LISTA
PARAMETER
LA > Styrsystemet 6ppnar ett nytt fénster.

» Definiera vilka parameternummer som du vill
kontrollera for de olika parametertyperna (Q, QL,
QR, QS). Du separerar individuella Q-parametrar
med ett komma, Q-parametrar i foljd kombinerar
du med ett bindestreck, t.ex.1,3,200-208.
Inmatningsomradet motsvarar 132 tecken per
parametertyp

o Presentationen i fliken QPARA motsvarar alltid
atta decimaler. Resultatet av Q1 = COS 89.999
presenterar styrsystemet exempelvis som
0.00001745. Mycket stora eller sma varden visar
styrsystemet med exponentialnotation. Resultat av
Q1 = COS 89.999 * 0.001 visar styrsystemet som
+1.74532925e-08, dar e-08 motsvarar faktor 10-8.
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9.8 Diverse funktioner

Oversikt

Specialfunktionerna visas efter det att man har tryckt pd softkey
DIVERSE FUNKTION. Styrsystemet visar foljande softkeys:

Softkey Funktion Sida
e FN 14: ERROR 187
ERROR= Utmatning av felmeddelanden
o FN 16: F-PRINT 191
F-PRINT Formaterad utmatning av text eller
Q-parametervarde
i FN 18: SYSREAD 197
e Lasa systemdata
o FN 19: PLC 198
PLO= Overfor véarde till PLC
iz FN 20: WAIT FOR 199
= NC och PLC synkronisering
mzs FN 26: TABOPEN 250
ol Oppna en fritt definierbar tabell
mz7 FN 27: TABWRITE 251
YeeeLL Skriv till en fritt definierbar tabell
s FN 28: TABREAD 252
i Las fran en fritt definierbar tabell
— FN 29: PLC 200
PLC LIST= Overfor upp till atta varden till PLC
- FN 37: EXPORT Exportera lokala 201
EXPORT Q-parametrar eller QS-parametrar
till ett anropande NC-program
e FN 38: SEND 201
SiND Skicka information fran NC-
programmet
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FN 14: ERROR - Utmatning av felmeddelanden

Med funktionen FN 14: ERROR kan du kalla upp programstyrda
felmeddelanden som har férprogrammerats av maskintillverkaren
eller av HEIDENHAIN: Om styrsystemet kommer till ett NC-block
med FN 14: ERROR under programkorning eller programtest sa
stoppas programexekveringen och ett meddelande visas. Darefter
maéaste NC-programmet startas pa nytt.

Omrade Felnummer Standarddialog
0...999 Maskinberoende dialog
1000 ... 1199 Interna felmeddelanden
Exempel

Styrsystemet skall presentera ett meddelande om spindeln inte har
startats.

Av HEIDENHAIN forinstallda felmeddelanden

Felnummer Text

1000 Spindel?

1001 Verktygsaxel saknas
1002 Verktygsradie for liten
1003 Verktygsradie for stor
1004 Omréde dverskridet
1005 Startposition ej korrekt
1006 VRIDNING ej tillaten
1007 SKALFAKTOR ej tillaten
1008 SPEGLING ej tillaten
1009 Forskjutning ej tilldten
1010 Matning saknas

1011 Inmatat varde fel

1012 Fel fortecken

1013 Vinkel ej tillaten

1014 Kan ej kora till beréringspunkt
1015 For manga punkter

1016 Inmatning motsagelsefull
1017 CYKEL ofullstéandig

1018 Yta fel definierad

1019 Fel axel programmerad
1020 Fel varvtal

1021 Radiekompensering odefinierad
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Felnummer

Text

1022

Rundning ej definierad

1023

Rundningsradie for stor

1024

Programstart odefinierad

1025

For stor sammanfogning

1026

Vinkelreferens saknas

1027

Ingen bearb.-cykel definierad

1028

Spérbredd for liten

1029

Ficka for liten

1030

Q202 ej definierad

1031

Q205 ej definierad

1032

Ange Q218 storre an Q219

1033

CYKEL 210 ej tillaten

1034

CYKEL 211 €j tilldten

1035

Q220 for stor

1036

Ange Q222 stérre an Q223

1037

Ange Q244 storre an 0

1038 Ange Q245 skild fran Q246
1039 Ange vinkelomrade < 360°
1040 Ange Q223 storre dn Q222
1041 Q214: 0 €j tillatet

1042 Rorelseriktning ej definierad
1043 Ingen nollpunktstabell aktiv
1044 Lagesfel: Centrum i axel 1
1045 Lagesfel: Centrum i axel 2
1046 Haldiameter for liten

1047 Haldiameter for stor

1048 Ons diameter for liten

1049 Ons diameter fér stor

1050 Ficka for liten: Efterarb. ax 1
1051 Ficka for liten: Efterarb. ax 2
1052 Ficka for stor: Defekt i axel 1
1053 Ficka for stor: Defekt i axel 2
1054 Tappen for liten: Defekt i axel 1
1055 Tappen for liten: Defekt i axel 2
1056 O for stor: Efterarbeta axel 1
1057 O for stor: Efterarbeta axel 2
188

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Programmera Q-parametrar | Diverse funktioner

Felnummer Text

1058 TCHPROBE 425: Léangd dver max
1059 TCHPROBE 425: Langd under min
1060 TCHPROBE 426: Langd éver max
1061 TCHPROBE 426: Langd under min
1062 TCHPROBE 430: Diameter for stor
1063 TCHPROBE 430: Diameter for liten
1064 Ingen mataxel definierad

1065 Tol. verktygsbrott dverskriden
1066 Q247 farejvara 0

1067 Q247 méste vara storre dn 5

1068 Nollpunktstabell?

1069 Ange ¢j fraismetod Q351 =0

1070 Minska gangans djup

1071 Utfor kalibrering

1072 Tolerans éverskriden

1073 Blocklasning aktiv

1074 ORIENTERING ej tilldten

1075 3DROT ej tillaten

1076 Aktivera 3DROT

1077 Ange negativt djup

1078 Q303 ej definierad i matcykeln!
1079 Verktygsaxel e; tilldten

1080 Beraknat varde felaktigt

1081 Motsagelsefull matpunkt

1082 Saker hojd felaktigt angiven

1083 Nedmatningstyp motséagelsefull
1084 Bearbetningscykel e;j tilldten

1085 Raden ar skrivskyddad

1086 Arbetsman storre an djup

1087 Ingen spetsvinkel definierad

1088 Motsagelsefulla data

1089 Sparlage 0 ej tillatet

1090 Ange ansattning som inte ar 0
1091 Vaxling Q399 e tillaten

1092 Verktyg ej definierat

1093 Verktygsnummer ej tillatet
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Felnummer

Text

1094

Verktygsnamn ej tillatet

1095

Software-option ej aktiv

1096

Restore Kinematik ej mojlig

1097

Funktion ej tilldten

1098

Motsagelsefulla rAdmnesmatt

1099

Matposition ej tillaten

1100

Kinematik-dtkomst ej mojlig

1101

Matposition ej i rérelseomradet

1102

Presetkompensering ej majlig

1103

Verktygsradie for stor

1104

Nedmatningstyp ej mdjlig

1105

Nedmatningsvinkel fel definierad

1106

Oppningsvinkel ej definierad

1107

Spérbredd for stor

1108

Skalfaktorer gj lika

1109
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FN 16: F-PRINT - Formaterad utmatning av text eller
Q-parametervarde

Grunder
Med funktionen FN 16: F-PRINT kan man mata ut Q-parametrars

varden och texter formaterat, exempelvis for att spara matprotokoll.

Du mata ut varde pa foljande satt:

® Sparaien fil i styrsystemet

B Visa i bildskdrmen i ett invéaxlat fonster
® Sparaien extern fil

m Skriva ut pa en ansluten skrivare

Tillvagagangssatt

Gor pa foljande satt for att kunna mata ut Q-parametervarden och

texter:

» Skapa textfil som definierar utmatningsformatet och innehallet

» Anvand funktion FN 16: F-PRINT i NC-programmet for att mata
ut protokollet

Nar du matar ut vardena i en fil, motsvarar den utmatade filens
maximala storlek 20 Kilobyte.

| maskinparameter fn16DefaultPath (Nr. 102202) och
fn16DefaultPathSim (Nr. 102203) kan du definiera en
standardsokvag for utmatning av protokollfiler.

Skapa textfil

For att mata ut formaterade texter och Q-parametrars varden
skapar man forst en textfil med styrsystemets texteditor. | denna
definierar man formatet och vilka Q-parametrar som skall matas ut.

Gor pa foljande satt:

> Tryck p& knappen PGM MGT
v > Tryck pa softkey NY FIL

FIL

» Skapa en fil med extension .A
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Tillganglig funktioner
For att skapa en textfil anvander man sig av foljande
formateringsfunktioner:

Specialtec- Funktion
ken
s “ Definiera utmatningsformat for texter och variab-
ler mellan citationstecken
%F Format for Q-parameter, QL och QR:
. %: Bestdm format
® F: Floating (decimaltal), format for Q, QL, QR
9.3 Format for Q-parameter, QL och QR:
m 9 Tecken totalt (inkl. decimalavskiljare)
® varav 3 decimaler
%S Format for textvariabel QS
%RS Format for textvariabel QS

Tar over foljande text oférandrad, utan formate-
ring

%D eller %I

Format for heltal (integer)

4

Skiljetecken mellan utmatningsformat och
parameter

Tecken for blockslut, avslutar raden

Blockborjan fér en kommentarrad
Kommentarer visas inte i protokollet

\n Radbrytning

+ Q-parametervarde hogerstallt

- Q-parametervarde vansterstallt
Exempel

Inmatning Betydelse

“X1 = %+9.3F”, Q31;

192

Format for Q-parameter:

B "X1 =: Text X1 = utmatning
B %: Bestam format

® +: Hogerstallt tal

® 9.3: 9 tecken totalt, varav 3
decimaler

E F: Floating (decimaltal)

B, Q31: Utmatning av vérde
frdn Q31

;. Blockslut
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Foljande funktioner finns tillgangliga for att kunna medséanda olika
information i protokollfilen:

Nyckelord Funktion

CALL_PATH Skickar med sokvagen till NC-programmet
i vilket FN 16-funktionen finns. Exempel:
"Matprogram: %S",CALL_PATH;

M_CLOSE Stanger filen som man skriver till med FN
16. Exempel: M_CLOSE;

M_APPEND Lagger till protokollet till det befintli-

ga protokollet vid férnyad utmatning.
Exempel: M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Lagger till protokollet vid fornyad utmatning
till det befintliga protokollet anda tills den
maximala filstorleken i kilobytes 6verskrids.
Exempel: M_APPEND_MAX20;

M_TRUNCATE Skriver Gver protokollet vid fornyad utmat-
ning. Exempel: M_TRUNCATE;

L_ENGLISH Endast utmatning av text vid dialogsprak
engelska

L_GERMAN Endast utmatning av text vid dialogsprak
tyska

L_CZECH Endast utmatning av text vid dialogsprak
tjeckiska

L_FRENCH Endast utmatning av text vid dialogsprak
franska

L_ITALIAN Endast utmatning av text vid dialogsprak
italienska

L_SPANISH Endast utmatning av text vid dialogsprak
spanska

L_PORTUGUE Endast utmatning av text vid dialogsprak
portugisiska

L_SWEDISH Endast utmatning av text vid dialogsprak
svenska

L_DANISH Endast utmatning av text vid dialogsprak
danska

L_FINNISH Endast utmatning av text vid dialogsprak
finska

L_DUTCH Endast utmatning av text vid dialogsprak
nederlandska

L_POLISH Endast utmatning av text vid dialogsprak
polska

L_HUNGARIA Endast utmatning av text vid dialogsprak
ungerska

L_CHINESE Endast utmatning av text vid dialogsprak

kinesiska

L_CHINESE_TRAD

Endast utmatning av text vid dialogsprak
kinesiska (traditionell)
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Nyckelord

Funktion

L_SLOVENIAN

Endast utmatning av text vid dialogsprak
slovenska

L_NORWEGIAN

Endast utmatning av text vid dialogsprak
norska

L_ROMANIAN

Endast utmatning av text vid dialogsprak
rumanska

L_SLOVAK

Endast utmatning av text vid dialogsprak
slovakiska

L_TURKISH

Endast utmatning av text vid dialogsprak
turkiska

L_ALL

Utmatning av text oberoende av dialog-
sprak

HOUR

Antal timmar frén realtidsklockan

MIN

Antal minuter fran realtidsklockan

SEC

Antal sekunder fran realtidsklockan

DAY

Dag fran realtidsklockan

MONTH

Manad som siffror fran realtidsklockan

STR_MONTH

Manad som strang-forkortning fran realtids-
klockan

YEAR2 Artal tvastalligt fran realtidsklockan
YEAR4 Artal fyrstalligt fran realtidsklockan
Exempel

Exempel pa en textfil som definierar utskriftsformatet:
”MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT”;
“DATUM: %02d.%02d.%04d“,DAY,MONTH,YEAR4;
“KOLCKSLAG: %02d:%02d:%02d“,HOUR,MIN,SEC;
“ANTAL MAETVAERDEN: = 1¢;

“X1 = %9.3F“, Q31;

“Y1 =%9.3F%, Q32;

“Z1 = %9.3F“, Q33;
L_GERMAN;

"Werkzeuglange beachten”;
L_ENGLISH;

"Remember the tool length”;
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FN 16 Aktivera utmatning i NC-programmet

Inom funktionen FN 16 bestdmmer du den utmatningsfil som skall
innehdlla den utmatade texten.

Styrsystemet skapar utmatningsfilen:

® Vid programmets slut (END PGM),

= Vid ett programavbrott (knappen NC-STOPP)
® \id kommandot M_CLOSE

| FN 16-funktionen anger du sdkvagen till kallan och sékvagen till
utdatafilen.

Gor pa foljande satt:

n » Tryck pa knappen Q
DIVERSE » Tryck pa softkey DIVERSE FUNKTION.
s > Tryck pa softkey FN16 F-PRINT
o » Tryck pa softkey VALJ FIL
i » Valj kalla, d.v.s. den textfil som

utmatningsformatet har definierats i
Nt » Bekrafta med knappen ENT.

» Ange utmatningens sokvag

Sokvag for FN 16-funktion

Om man bara anger protokollfilens filnamn och inte hela sdékvagen,
kommer styrsystemet att spara protokollfilen i samma katalog som
NC-programmet med FN 16-funktionen befinner sig.

Som ett alternativ till en fullstandig sokvag kan du programmera en
relativ sokvag:

m Utgéende fran den anropande filens katalog en katalognivé
nedat FN 16: F-PRINT MASKE\MASKE1.A/ PROT\PROT1.TXT

®  Utgdende fran den anropande filens katalog en katalogniva
uppat FN 16: F-PRINT ..\MASKE\MASKE1.A/ ..\PROT1.TXT

o Handhavande- och programmeringsanvisningar:

®  Om du skickar samma fil flera ganger i NC-
programmet, kommer styrsystemet att lagga till
den aktuella utmatningen i mélfilen efter de redan
utmatade innehallet.

. Programmera formatfilen och protokollfilen med
respektive filtypsextension i FN 16-blocket.

® Protokollfilens filandelse bestammer utmatningens
filformat (t.ex. .TXT, .A, .XLS, .HTML).

® Nar du anvander FN 16 far filen inte vara UTF8
kodad.

B Med hjélp av funktionen FN 18 far du manga
relevanta och intressanta informationer, t.ex. numret
pa den senast anvanda avkannarcykeln.

Ytterligare information: "FN 18: SYSREAD - Lasa
systemdata®, Sida 197
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Ange kalla eller mal med parametrar

Du kan ange kallfilen och utdatafilen som Q-parameter eller QS-
parameter. For att gora detta definierar du forst den 6nskade
parametern i NC-programmet.

Ytterligare information: "Tilldela string-parameter”, Sida 226

For att styrsystemet skall kunna detektera att du arbetar med Q-
parameter, anger du detta i FN 16-funktionen med féljande syntax:

Inmatning Funktion

'Qs1 Satt QS-parameter inom citationstecken som
foregas av kolon

I'QL3".txt Vid malfil anges i férekommande fall filens andel-
se

o Nar du vill mata ut en sokvdag med QS-parameter i en
protokollfil, anvander du funktionen %RS. Pa detta satt
sakerstalls att styrsystemet inte tolkar specialtecken
som formateringstecken.

Exempel
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

Styrsystemet skapar filen PROT1.TXT:
MAETPROTOKOLL SKOVELHJUL-TYNGDPUNKT
DATUM: 15.07.2015

KLOCKAN: 08:56:34

ANTAL MAETVAERDEN : = 1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Remember the tool length

Mata ut meddelanden pa bildskarmen

Man kan ocksa anvanda funktionen FN 16: F-PRINT for att mata
ut valfria meddelanden i ett invaxlat fonster pa styrsystemets
bildskarm frdn NC-programmet. Pa detta satt kan man enkelt
presentera langre hjalptexter vid ett valfritt stalle i NC-programmet
sa att operatdéren maste reagera pa detta. Man kan dven mata

ut innehallet frdn Q-parametrar om protokoll-beskrivningsfilen
innehéller sddana kommandon.

For att meddelandet skall visas i styrsystemets bildskarm behdver
du ange utmatningssotkvagen SCREEN:.

Exempel
96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Om meddelandet bestar av fler rader an vad som ryms i det
invéxlade fonstret kan man bladdra i fonstret med pilknapparna.

o Om du vill skriva 6ver det tidigare fonstret,
programmerar du funktionen M_CLOSE eller
M_TRUNCATE.
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Stang det invaxlade fonstret

Du har foljande mojligheter att stdnga det invaxlade fonstret:
B Tryck pa knappen CE

B Programstyrt med utmatningssokvagen scir:

Exempel

Mata ut meddelanden externt
Med funktionen FN 16 kan du aven lagra protokollfilerna externt.

Du maste ange malfilens fullstdndiga namn och sokvag i FN 16-
funktionen.

Exempel

0 Om du skickar samma fil flera gadnger i NC-programmet,
kommer styrsystemet att lagga till den aktuella
utmatningen i malfilen efter de redan utmatade
innehallet.

Skriva ut meddelanden
Man kan ockséa anvanda funktionen FN 16: F-PRINT for att skriva ut
valfria meddelanden till en ansluten skrivare.

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

For att skicka meddelandet till skrivaren, méaste du ange
protokollfilens namn som Printer:\ och sedan ett tillhérande
filnamn.

Styrsystemet lagrar filen i sokvagen PRINTER: anda till filen har
skrivits ut.

Exempel

FN 18: SYSREAD - Lasa systemdata

Med funktionen FN 18: SYSREAD kan du ldsa systemdata och
ldgga in dem i Q-parametrar. Valet av systemdata sker med ett
gruppnummer (ID-Nr.), ett systemdatanummer och i vissa fall aven
ett index.

6 De varden som lases med funktionen FN 18: SYSREAD
levereras alltid i enheten metriskt av styrsystemet
oberoende av NC-programmets enhet.

Ytterligare information: 'Systemdata’, Sida 418

Exempel: Spara Z-axelns aktiva skalfaktor i Q25
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FN 19: PLC - Overfér varde till PLC

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till odnskat beteende och allvarliga

fel, t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna

anledning ar atkomst till PLC skyddat via I6senord. Med FN-
funktioner erbjuder HEIDENHAIN din maskintillverkare och
tredjepartsleverantorer en mojlighet att kommunicera med PLC
fran ett NC-program. Anvandning av maskinoperatorer eller NC-
programmerare rekommenderas inte. Det finns kollisionsrisk
under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantéren

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Med funktionen FN 19: PLC kan man 6verfora upp till tva
siffervarden eller Q-parametrar till PLC.
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FN 20: WAIT FOR - NC och PLC synkronisering

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till odnskat beteende och allvarliga

fel, t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna

anledning ar atkomst till PLC skyddat via I6senord. Med FN-
funktioner erbjuder HEIDENHAIN din maskintillverkare och
tredjepartsleverantorer en mojlighet att kommunicera med PLC
fran ett NC-program. Anvandning av maskinoperatorer eller NC-
programmerare rekommenderas inte. Det finns kollisionsrisk
under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantéren

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Med funktionen FN 20: WAIT FOR kan du under
programexekveringen utféra en synkronisering mellan NC och

PLC. NC:n stoppar exekveringen tills villkoret, som man har
programmerat i FN 20: WAIT FOR-blocket, har uppfyllts.

Funktionen SYNC kan du alltid anvanda nar du exempelvis laser
systemdata via FN 18: SYSREAD som kréaver synkronisering i
realtid. Styrsystemet stoppar da forberdkningen och utfor nasta NC-

block forst nar NC-programmet verkligen har kommit fram till detta
NC-block.

Exempel: Stoppa den interna forberakningen, las aktuell
position i X-axeln
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FN 29: PLC - Overfér varde till PLC

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till odnskat beteende och allvarliga

fel, t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna

anledning ar atkomst till PLC skyddat via I6senord. Med FN-
funktioner erbjuder HEIDENHAIN din maskintillverkare och
tredjepartsleverantorer en mojlighet att kommunicera med PLC
fran ett NC-program. Anvandning av maskinoperatorer eller NC-
programmerare rekommenderas inte. Det finns kollisionsrisk
under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantéren

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Med funktionen FN 29: PLC kan du 6verfdra upp till 4tta
siffervarden eller Q-parametrar till PLC.
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FN 37: EXPORT

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Andringar i PLC kan leda till odnskat beteende och allvarliga

fel, t.ex. att styrsystemet blir oanvandbart. Av denna

anledning ar atkomst till PLC skyddat via I6senord. Med FN-
funktioner erbjuder HEIDENHAIN din maskintillverkare och
tredjepartsleverantorer en mojlighet att kommunicera med PLC
fran ett NC-program. Anvandning av maskinoperatorer eller NC-
programmerare rekommenderas inte. Det finns kollisionsrisk
under exekveringen av funktionen och den efterfoljande
bearbetningen!

» Anvand bara funktionen efter samrad med HEIDENHAIN,
maskintillverkaren eller tredjepartsleverantéren

» Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

Funktionen FN 37: EXPORT behdver du om du tillverkar egna cykler
och vill lagga in dem i styrsystemet.

FN 38: SEND - Skicka information fran NC-programmet

Med funktionen FN 38: SEND kan man skriva texter och Q-
parametrars varden fran NC-programmet till loggboken eller till en
DNC-applikation.

Ytterligare information: "FN 16: F-PRINT — Formaterad utmatning
av text eller Q-parametervarde”, Sida 191

Datadverforingen sker via det konventionella TCP/IP-datanatverket.

@ Ytterligare information finner du i handboken Remo
Tools SDK.

Exempel
Dokumentera vardena fran Q1 och Q23 i loggboken.
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9.9 Tabellatkomst med SQL-instruktioner

Inledning

o Nar du vill vill fa tillgdng till numeriskt eller alfanumeriskt
innehall fran en tabell eller manipulera en tabell (t.ex.
dopa om kolumner eller rader), anvander du de SQl-
kommandon som star till férfogande.

Syntax for de SQl-kommandon som finns tillgédngliga
internt i styrsystemet liknar i stor utstrackning
programmeringsspraket SQL, dock &r det inte helt
kompatibelt. Dessutom stodjer inte styrsystemet hela
SQl=sprakomfanget.

Namnet pa tabeller i tabellkolumner maste inledas

med en bokstav och far inte innehéalla ndgra aritmetiska
tecken, t.ex. +. Dessa tecken kan pé grund av SQl-
kommandon leda till problem vid inlasning eller utlasning
av data.

Nedan anvands bland annat foljande begrepp:

B SQl-kommandon refererar till tillgangliga softkeys

® SQLlinstruktioner beskriver tillaggsfunktioner som
matas in manuellt som en del av syntax

® HANDLE identifierar en specifik transaktion i syntax
(foljd av parameter for identifikation)

® Result-set innehaller frageresultatet (hadanefter
kallat resultatméangden)

| NC-programvaran sker tabelldtkomsten via en SQl-server. Denna
server kontrollera via de tillgangliga SQl-kommandona. SQl-
kommandon kan definieras direkt i ett NC-program.

Servern baseras pa en transaktionsmodell. En Transaktion bestar
av flera steg, vilka utfors tillsammans och darmed sékerstaller en
ordnad och definierad hantering av tabelluppgifterna.

o L&s- och skrivatkomst till individuella varden i en tabell
kan du ocksa dstadkomma med funktionerna FN 26:
TABOPEN, FN 27: TABWRITE och FN 28: TABREAD.
Ytterligare information: "Fritt definierbara tabeller’,
Sida 247

For att maximera hastigheten vid anvandning av tabeller
med HDR-harddiskar och for att spara datorkraft
rekommenderar HEIDENHAIN att anvéanda SQL-
funktioner i stallet fér FN 26, FN 27 och FN 28.

0 Test av SQl-funktioner ar bara mdjlig i PROGRAM
ENKELBLOCK, PROGRAM BLOCKFOLJD och i
Positionering med manuell inmatning.
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Forenklad presentation av SQL-kommandon
Exempel pad en SQl:-transaktion:

®  Tabellkolumner for las- eller skrivatkomst Q-parameter tilldelas
med SQL BIND

B Data selekteras med SQL EXECUTE med instruktionen SELECT

B | 3sa data, andra eller lagga till med SQL FETCH, SQL UPDATE
och SQL INSERT

® Bekrafta eller &nga instruktion med SQL COMMIT och SQL
ROLLBACK

B Frige koppling mellan tabellkolumner och Q-parametrar med SQL
BIND

o Avsluta alla pdborjad transaktioner, dven om de
enbart anvands for Idsande atkomst. Endast avslut av
transaktionen sakerstéaller dverféringen av andringar och
kompletteringar, upphavande av sparrar samt att anvanda
resurser friges.

Funktionsoversikt

| féljande tabell listas alla SQl-kommandon som é&r tillgangliga for
anvandaren.

Softkey-oversikt

Softkey Kommando Sida
o SQL BIND skapar eller upphaver 207
BIND koppling mellan tabellkolumner och Q

eller QS-parametrar
= SQL EXECUTE Oppnar en transaktion 208
EXECUTE under selektering av tabellkolumner och

tabellrader eller mojliggér anvandning
av ytterligare SQl-kommandon (tillaggs-
funktioner)

Ytterligare information: "Instruktionso-
versikt", Sida 204

= SQL FETCH hamtar over vardet till den 212
FETCH kopplade Q-parametern

o SQL ROLLBACK é&ngrar alla &ndringar 217
ROLLBACK och stanger transaktionen

o SQL COMMIT sparar alla andringar och 216
COMMIT sténger transaktionen

oL SQL UPDATE Utokar transaktionen med 213
uPDATE andring av en befintlig rad

T SQL INSERT skapar en ny tabellrad 215

0 SQL SELECT laser ett individuellt varde 219
seLECT fran tabellen och 6ppnar déarvid inte

nagon transaktion
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Instruktionsoversikt

Foljande séa kallade SQl-instruktioner anvands i SQlkommandot
SQL EXECUTE.

Ytterligare information: "SQL EXECUTE", Sida 208

Instruktioner Funktion

SELECT Selektera data

CREATE Skapa synonym (l&nga sokvagar erséatts av
SYNONYM ett kort namn)

DROP SYNONYM Radera synonym
CREATE TABLE Skapa tabell

COPY TABLE Kopiera tabell

RENAME TABLE Dop om tabell

DROP TABLE Radera tabell

INSERT Infoga tabellrader

UPDATE Uppdatera tabellrader

DELETE Radera tabellrader

ALTER TABLE = Med ADD infogas tabellkolumner

" Med DROP raderas tabellkolumner
RENAME COLUMN Dop om tabellkolumner

o Ett Result-set beskriver en tabellfils resultatméangd.
Resultatmangden hamtas via en frdga med SELECT.

Ett Result-set uppstéar vid exekvering av en fraga i SQl-
servern och upptar resurser dar.

Denna fraga fungerar som ett filter for tabeller, vilket
endast gor en del av dataposterna synliga. For att
mojliggora fragan, maste tabellfilen ldsas vid denna
punkt.

For identifikation av Result-set vid Idsning och andring
av data och vid avslut av transaktionen delar SQl-servern
ut en Handle . En Handle visar det i NC-programmet
synliga resultatet av fragan. Vardet O indikerar en ogiltig
Handle, detta att det for en frdga inte kunde laggas upp
nagot Result-set . Om ingen rad uppfyller de angivna
villkoren kommer en tom Result-set att laggas upp
under en giltig Handle.
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Programmera SQL-kommando

o Denna funktion maste forst friges genom att
kodnummer 555343 matas in.

Du programmerar SQl-kommandon i driftart Programmering eller
MANUELL POSITIONERING:

» Tryck péa knappen SPEC FCT
> Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER

Vaxla softkeyrad

7]

v

Tryck pa softkey SQL
Vialja SQl-kommando via softkey

soL

v

0 Las- och skrivatkomst med hjalp av SQl-kommandon
sker alltid i metrisk enhet, oberoende av den valda
maéttenheten i tabellen eller NC-programmet.

Nér t.ex. en langd fran en tabell sparas i en Q-parameter,
ar vardet darefter alltid metriskt. Om detta varde

sedan anvands for positionering i ett Inch-program (L X
+Q1800), resulterar detta i en felaktig position.

Exempel

| efterfoljande exempel lases det definierade
arbetsstyckesmaterialet ut fran tabellen (FRAES.TAB) och sparas
som en text i en QS-parameter. Det efterfoljande exemplet visar
ett mojligt anvandningsomrade och de nédvandiga programstegen.
Det rekommenderas att anpassa syntax vid programmering till
exemplet.

o Med exempelvis funktionen FN 16 kan du ateranvanda
text frdn QS-parametrar i egna protokollfiler.

Ytterligare information: "Grunder", Sida 191

Exempel pa synonym

Skapa synonym

Bind QS-parameter

Definiera s6kning

Genomfor sdkning
Avsluta transaktion
Radera parameterkoppling

Radera synonym
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Steg

Forklaring

1

Skapa synonym

En sokvag tilldelas en synonym (langa sokvagar ersatts av ett kort namn)
m Sokvagen TNC:\table\FRAES.TAB maste sta inom citationstecken
= Den valda synonymen my_table

N

Bind QS-
parameter

En QS-parameter kopplas till en tabellkolumn

®m QS1800 ar fritt tillgdnglig i anvandarprogram

B Synonymen ersatter inmatning av hela sdkvagen

B Den definierade kolumnen fran tabellen heter WMAT

w

Sokning
definieras

En sokdefinition innehéller information om 6verféringsvardet

B Den lokala parametern QL1 (fritt valbar) anvdnds som identifikation av transaktionen
(flera samtidiga transaktioner ar mojligt)

Vid detta stalle kommer QL1, med den HANDLE som betecknar transaktionen att skrivas.
Synonymen bestammer tabellen

Uppgiften WMAT bestdmmer tabellkolumnen for lasningen

Uppgifterna NR och =3 bestdammer tabellraden for lasningen

Den valda tabellkolumnen och tabellraden definierar cellen for lasningen

N

Sokning
genomfdrs

Lasningen genomférs

® Med SQL FETCH kommer véarden fran Result-set att kopieras till den kopplade Q-
parametern eller QS-parametern.

® 0 lasning lyckades

® 1 lasning felaktig
. Syntax HANDLE QL1 &r den transaktion som betecknas via parameter QL1
= Parameter Q1900 ar ett returvarde for att kontrollera om data har lasts.

(S,]

Avsluta transak-
tion

Transaktionen avslutas och de anvanda resurserna friges

6 Radera Kopplingen mellan tabellkolumnen och QS-parametern raderas (nédvandiga Resurser-friges)
bindning

7 Radera Synonymen raderas (n6dvandiga Resurser-friges)
synonym

Det ar inte obligatoriskt att anvdanda synonymer.

Istallet for synonymer kan hela sokvagen anges i SQL-
kommandot. Inmatning av relativa sokvagsuppgifter ar
inte mojligt. Det rekommenderas att anpassa syntax vid
programmering till exemplet.

| foljande NC-program forklaras istallet anvandning av absoluta
sokvagsuppgifter med samma exempel.

Exempel pa absolut sokvagsuppgift

N

06

Bind QS-parameter

Definiera sékning

Genomfdr sdékning
Avsluta transaktion

Radera parameterkoppling
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SQL BIND

Exempel: Bind Q-parameter till tabellkolumn

Exempel: Radera bindning

SQL BIND binder en Q-parameter till en tabellkolumn. SQl-
kommandona FETCH, UPDATE och INSERT utvarderar denna
bindning (tilldelning) vid datadverféringen mellan Result-set
(resultatméangd) och NC-programmet.

En SQL BIND utan tabell- eller kolumnnamn upphéaver bindningen.
Bindningen slutar som senast vid NC-programmets slut eller
underprogrammets slut.

o Programmeringsanvisning:
®m Du kan programmera ett valfritt antal bindningar.
Vid las-/skrivforlopp tas bara hansyn till kolumner
som har angivits i SELECT-kommandot. Om du i
SELECT-kommandot anger kolumner utan koppling,
avbryter styrsystemet las- eller skrivforloppet med
ett felmeddelande.

= SQL BIND... maste programmeras féore kommandot
FETCH, UPDATE och INSERT.

o > Parameter-nr for resultat: Definiera Q-
BIND. parameter for kopplingen till tabellkolumnen

» Databas: kolumnnamn: Definiera tabellnamn
och tabellkolumn (separera med . )

® Tabellnamn: Tabellens synonym eller sokvag
med filnamn

= Kolumnnamn: Namn som visas i
tabelleditorn
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SQL EXECUTE

SQL EXECUTE anvands i kombination med olika SQl-instruktioner.
Ytterligare information: "Instruktionsoversikt’, Sida 204

SQL EXECUTE med SQL-instruktion SELECT

SQl:servern lagger in data radvis i Result-set (resultatmangd).
Raderna boérjar med 0 och har en stigande numrering. Detta
radnummer (INDEX) anvénds vid SQl-kommandona FETCH och
UPDATE.

SQL EXECUTE i kombination med SQl-instruktionen SELECT
selekterar tabellvarden och éverfor dem till Result-set. | motsats till
SQl-kommandot SQL SELECT kan kombinationen av SQL EXECUTE
och instruktionen SELECT valja ut flera kolumner och rader och
Oppnar da alltid en transaktion.

| funktionen SQL ... ”SELECT...WHERE...” anger du sokkriterierna.
Darmed kan du begrénsa antalet rader som skall 6verféras. Om du
inte anvander denna option kommer alla rader i tabellen att laddas.

| funktionen SQL ... ”SELECT...ORDER BY...” anger sokkriteriet.
Uppgiften bestér av kolumnbeteckningen och kodordet (ASC) for
stigande eller (DESC) fallande sortering. Om du inte anvander
denna option kommer raderna att laggas in i en slumpmassig
ordningsfoljd.

Med funktionen SQL ... ”SELECT...FOR UPDATE” spéarrar man de
selekterade raderna for andra applikationer. Andra applikationer
kan aven i fortsattningen lasa dessa rader, dock inte dndra dem. Du
skall ovillkorligen anvdnda denna option nar du genomfoér andringar
av tabelluppgifter.

Tomt Result-set: Om inte ndgon rad motsvarar sokkriteriet,

levererar SQl=servern en giltig HANDLE men inte ndgon
tabelluppgift.

Exempel: Selektera tabellrader

Exempel: Selektering av tabellrader med funktionen WHERE

Exempel: Selektering av tabellrader med funktionen WHERE

och Q-parametrar

N
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Exempel: Tabellnamn definierat via s6kvag och filnamn

= » Parameternummer for resultat?

m Returvardet anvands som en
identifieringsfunktion for en transaktion, om
en har 6ppnats

® Returvardet anvands for at kontrollera om en
|&sprocess har lyckats

| den angivna parametern lagras den HANDLE
som dem data sedan kan lasas fran. En HANDLE
géller anda tills transaktionen har bekréaftats eller
att Result-set har dngrats for alla rader.

B 0 lasning felaktig

® Ejlika med 0 returvarde for HANDLE

> Databas: SQL-instruktion: Programmera SQl-
instruktion
m SELECT med de tabellkolumner som skall
Overforas (separera flera kolumner med ,)

® FROM med tabellens synonym eller sokvag
(sbkvég inom citationstecken)

B WHERE (optional) med kolumnnamn, villkor
och jamfoérelsevarde (Q-parameter efter : och
inom citationstecken)

® ORDER BY (optional) med kolumnnamn och
sorteringstyp (ASC for stigande, DESC for
fallande sortering)

® FOR UPDATE (optional) for att spéarra de
selekterade raderna for skrivande atkomst
frdn andra processer

Villkor i WHERE-instruktionen

Villkor programmering
lika ===

olika I= <>
mindre <

mindre eller lika <=

storre >

storre eller lika >=

tom IS NULL

ej tom IS NOT NULL
Sammankoppla flera villkor:

Logiskt OCH AND

Logiskt ELLER OR
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Syntaxexempel:

Foljande exempel ar osammanhangande listade har. NC-blocken
begrdnsas uteslutande till mojligheterna i SQl-kommandot SQL
EXECUTE.

Skapa synonym

Radera synonym
Skapa tabell med kolumnerna NR och WMAT

Kopiera tabell
Dop om tabell

Radera tabell
Infoga tabellrad

Radera tabellrad
Infoga tabellkolumn
Radera tabellkolumn

Dop om tabellkolumn

m
x
o
3
T
e

Exempel:

| foljande exempel forklaras SQl-instruktionen, CREATE TABLE med
ett exempel.

Skapa synonym

Skapa tabell

0 En synonym kan aven skapas for en tabell som dnnu
inte har skapats.

Exempel for kommandot SQL EXECUTE:

N
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MC- Interpreter
HANDLE saL-Server
NC-Program EXECUTE -
® | | @-Parameter Result-set
NC-Syntax
BIND. EXECUTE X =103
| Qest=Xx Y =4.44
Q8g2=Y
EXECUTE
Tab_Example.tab
(Table)
MR X b
0 1.03 | 4.44
1 099 | 507

Gra pilar och tillhérande Syntax tillhor inte direkt kommandot SQL EXECUTE
Svarta pilar och tillhérande Syntax visar de interna foérloppen for SQL EXECUTE

211
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SQL FETCH

Exempel: Overféra radnumret fran Q-parameter

Exempel: Programmera radnummer direkt

SQL FETCH laser en rad fran Result-set (resultatmangd). Spara
varde fran individuella celler i den kopplade Q-parametern.
Transaktionen definieras via inmatad HANDLE och raden via INDEX.

SQL FETCH tar hansyn till alla kolumner som har angivits i SELECT-
instruktionen (SQl-kommando SQL EXECUTE).

. » Parameter-nr for resultat (returvarde for
FETCH kontroll):

® 0 lasning lyckades
B 1 |asning felaktig

> Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-
parameter for HANDLE (for att identifiera
transaktionen)

» Databas: Index for SQL-resultat: Radnummer
inom Result-set

B Programmera radnummer direkt

® Programmera Q-parameter som innehaller
index

m  Utan uppgift kommer rad (n=0) att lasas

o Det valfria syntaxelementen IGNORE UNBOUND och
UNDEFINE MISSING &r avsedda for maskintillverkaren.

Exempel for kommandot SQL FETCH:

FETCH
MNC- »

Frogram

Gra pilar och tillhérande Syntax tillhor inte direkt kommandot SQL FETCH
Svarta pilar och tillhérande Syntax visar de interna férloppen for SQL FETCH
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SQL UPDATE

Exempel: Overfora radnumret fran Q-parameter

Exempel: Programmera radnummer direkt

SQL UPDATE &ndrar en rad i Result-set (resultatméangd). Nya

varden for de individuella cellerna kopieras fran den kopplade Q-
parametern. Transaktionen definieras via inmatad HANDLE och
raden via INDEX. Den befintliga raden i Result-set skrivs dver
fullstandigt.

SQL UPDATE tar hansyn till alla kolumner som har angivits i SELECT-
instruktionen (SQl-kommando SQL EXECUTE).

» Parameter-nr for resultat (returvarde for
kontroll):

® 0 andring lyckades
® 1 felaktig andring

» Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-parameter
for HANDLE (for att identifiera transaktionen)

» Databas: Index for SQL-resultat: Radnummer
inom Result-set

B Programmera radnummer direkt

B Programmera Q-parameter som innehaller
index

= Utan uppgift kommer rad (n=0) att skriva

6 Styrsystemet kontrollera strang-parameterns langd
vid skrivande till tabellen. Vid poster som dverskrider
kolumnen som skall skrivas kommer ett felmeddelande
forst att presenteras.
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Exempel for kommandot SQL UPDATE:

NC-
Interpreter
e I
NC- UPDATE Parameter
Program 3 at=1

Gra pilar och tillhérande Syntax tillhor inte direkt kommandot SQL UPDATE
Svarta pilar och tillhérande Syntax visar de interna forloppen for SQL
UPDATE
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SQL INSERT

Exempel: Overféra radnumret fran Q-parameter

SQL INSERT skapar en ny rad i Result-set (resultatmangd).

Varden for de individuella cellerna kopieras fran den kopplade Q-
parametern. Transaktionen definieras via den HANDLE som skall
specificeras.

SQL INSERT tar hansyn till alla kolumner som har angivits i SELECT-
instruktionen (SQl-kommando SQL EXECUTE). Tabellkolumner utan
tillhérande SELECT-instruktion (ej med i frdgeresultatet) kommer att
skrivas med Default-varden.

0 » Parameter-nr for resultat (returvarde for
INSERT kontroll):

B 0 transaktion lyckades
B 1 transaktion felaktig

» Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-
parameter for HANDLE (for att identifiera
transaktionen)

Exempel for kommandot SQL INSERT:

NC- HANDLE| | s -server
Interpreter 3
——————il
NC- P & " Result-Set
Pragram | INSERT Ararmalar INSERT
—> ai=1 Nr =1

Gra pilar och tillhérande Syntax tillhor inte direkt kommandot SQL INSERT
Svarta pilar och tillhérande Syntax visar de interna férloppen fér SQL INSERT

o Styrsystemet kontrollera strang-parameterns langd
vid skrivande till tabellen. Vid poster som dverskrider
kolumnen som skall skrivas kommer ett felmeddelande
forst att presenteras.
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m O
2 O
3
T 0O
2 0
<
s
|

SQL COMMIT overfor alla andade eller tillagda rader tillbaka till
tabellen i en och samma transaktion. Transaktionen definieras via
den HANDLE som skall specificeras. En sparr som har satts med
SELECT...FOR UPDATE kommer da att upphéavas.

Den vid instruktionen SQL SELECT utdelade HANDLE (process)
forlorar sin giltighet.

» Parameter-nr for resultat (returvarde for
kontroll):

B 0 transaktion lyckades
B 1 transaktion felaktig

» Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-
parameter for HANDLE (for att identifiera
transaktionen)

Exempel for kommandot SQL COMMIT:

HANGIEE] | saLserver
NC- »
NC- Interpreter RES::“'
Program COMMIT COMMIT
—
COMMIT
¥
Table

Gra pilar och tillhérande Syntax tillhor inte direkt kommandot SQL COMMIT
Svarta pilar och tillhérande Syntax visar de interna forloppen for SQL
COMMIT
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m
o O
3 -
T 3
)
=
"
w
>
(@)
=

SQL ROLLBACK angrar en transaktions alla andringar och tillagg.
Transaktionen definieras via den HANDLE som skall specificeras.

Funktionen i SQl-kommandot SQL ROLLBACK beror pé INDEX:
= Utan INDEX:
® Transaktionens alla &ndringar och tillagg &ngras

B En sparr som har satts med SELECT...FOR UPDATE kommer
da att upphavas.

® Transaktionen avslutas (HANDLE forlorar sin giltighet)
® Med INDEX:

= Enbart den indexerade raden behalls i Result-set (alla andra
rader tas bort)

® Eventuella andringar och tillagg i de icke angivna raderna
kommer att angras

® En med SELECT...FOR UPDATE installd sparr behalls enbart
for den indexerade raden (alla andra sparrar upphavs)

B Den angivna (indexerade) raden blir den nya raden O i Result-
set

= Transaktionen avslutas inte (HANDLE behéller sin giltighet)

® En senare avslutning av transaktionen med hjalp av SQL
ROLLBACK eller SQL COMMIT &r nédvandig
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o » Parameter-nr for resultat (returvarde for
ROLLBACK kontroll):

B 0 transaktion lyckades
B 1 transaktion felaktig

» Databas: SQL-atkomst-ID: Definiera Q-
parameter for HANDLE (for att identifiera
transaktionen)

» Databas: Index for SQL-resultat: Rad som skall
vara kvar i Result-set

B Programmera radnummer direkt

® Programmera Q-parameter som innehaller
index

Exempel for kommandot SQL ROLLBACK:

IHANBLE| |50 -server
—>
MC- Result
NC- Interpreter ESZ“ g
Frogram ROLLBACK ROLLBACHK t
— —

Gra pilar och tillhérande Syntax tillhor inte direkt kommandot SQL
ROLLBACK

Svarta pilar och tillhérande Syntax visar de interna forloppen for SQL
ROLLBACK
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SQL SELECT

SQL SELECT laser ett individuellt varde fran en tabell och lagrar
resultatet i den definierade Q-parametern.

o Du selekterar flera varden eller flera kolumner med hjalp
av SQl-kommandot SQL EXECUTE och instruktionen
SELECT.
Ytterligare information: "SQL EXECUTE", Sida 208

Vid SQL SELECT ger inte ndgon transaktion och inte ndgon
kopplingar mellan tabellkolumn och Q-parametrar. Ingen hansyn tas
till eventuella befintliga kopplingar till angivna kolumner, lasvardet
kopieras bara till parametern som anges for resultatet.

Exempel: Lasa och spara varde

o » Parameter-nr for resultat: Q-parameter for att
seLeCT spara vardet
> Databas: SQL-kommandotext: Programmera
SQl=instruktion

® SELECT med tabellkolumnen for vardet som
skall dverforas

® FROM med tabellens synonym eller sokvag
(sbkvag inom citationstecken)

® WHERE med kolumnbeteckning, villkor och
jamforelsevarde (Q-parameter efter : och inom
citationstecken)

Resultatet av foljande NC-program ér identiskt med exemplet som
har visats tidigare.
Ytterligare information: "Exempel’, Sida 205

Exempel

Lasa och spara varde
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Exempel for kommandot SQL SELECT:

MNC-
SELECT SELECT
— > | Interpreter — 3 |S0L-Server
Qs5-
NC- Parameter
Program Q51800=
St 37-2
[y
SELECT
Table

Svarta pilar och tillhérande Syntax visar de interna férloppen for SQL
SELECT

220 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Programmera Q-parametrar | Formel direkt programmerbar

9.10 Formel direkt programmerbar

Inmatning av formel

Du kan ange matematiska formler som innehaller flera
rakneoperationer via softkeys direkt i NC-programmet.

FORMEL

Styrsystemet visar foljande softkeys i flera softkeyrader:

Softkey

> Valj Q-parameterfunktioner

» Tryck pa softkey FORMEL
> Q QL eller QR viljs

Kopplingsfunktion

Addition
t.ex.Q10=Q1 + Q5

Subtraktion
t. ex. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
t.ex.Q12=5*Q5

Division
t.ex.Q25=Q1/Q2

Vanster parentes

t. ex. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Hoger parentes

t.ex.Q12=Q1* (Q2 + Q3)

Sa

Varde i kvadrat (eng. square)
t.ex. Q15 =5SQ5

SORT

Kvadratroten ur (eng. square root)
t.ex. Q22 = SQRT 25

Sinus for en vinkel
t. ex. Q44 = SIN 45

cos

Cosinus for en vinkel
t. ex. Q45 = COS 45

Tangens for en vinkel
t. ex. Q46 = TAN 45

ASIN

Arcus-Sinus

Omvand funktion till sinus; Vinkeln berdknas
ur forhallandet motstdende katet/hypotenusa

t.ex. Q10 = ASIN 0,75

ACOS

Arcus-Cosinus

Omvand funktion till cosinus; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan nérliggande katet/hypotenusa

t.ex. Q11 = ACOS Q40

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

221



Programmera Q-parametrar | Formel direkt programmerbar

Softkey Kopplingsfunktion

Arcus-Tangens

Omvand funktion till tangens; Vinkeln berdknas ur
forhallandet mellan motstdende/narliggande katet
t.ex. Q12 = ATAN Q50

Exponent for ett varde
t.ex. Q15 =3"3

ATAN

Konstant PI (3,14159)
t.ex. Q15 =PI

PI

Logaritm Naturalis (LN) for ett tal
B Bastal 2,7183
t.ex. Q15 = LN Q11

Logaritm for ett tal, bastal 10
t. ex. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 upphdijt till n
= t. ex. Q1 = EXP Q12

Negering av ett tal (Multiplikation med -1)
= t.ex. Q2 = NEG Q1

Ta bort decimaler
Skapa integer-tal
t.ex. Q3 = INT Q42

‘ Absolutvéarde for ett tal
e t. ex. Q4 = ABS Q22

INT

Ta bort siffror innan decimalkomma
Fraktion
t.ex. Q5 = FRAC Q23

Kontrollera ett tals fortecken

= t. ex. Q12 = SGN Q50

Vid returvarde Q12 =0, ar Q50 =0
Vid returvarde Q12 =1, ar Q50 > 0
Vid returvarde Q12 =-1, ar Q50 < 0

Berdakna modulovarde (divisionsrest)
t. ex. Q12 = 400 % 360 Resultat: Q12 = 40

FRAC

6 Funktionen INT avrundar inte utan kapar istallet
decimalerna.

Ytterligare information: "'Exempel: Avrunda varden",
Sida
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Rakneregler
For programmering av matematiska funktioner galler féljande
regler:

Punkt- fore streckrakning
Exempel

1 Réaknestegb *3 =15
2 Réknesteg 2 * 10 = 20
3 Raknesteg 15 + 20 = 35

eller
Exempel

1 Raknesteg 10 i kvadrat = 100
2 Réaknesteg 3 med potens 3 = 27
3 Raknesteg 100 - 27 =73

Distributionsregler

Regel vid férdelning i samband med parentesberédkningar
a*lb+cl=a*b+a*c
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Inmatningsexempel

Vinkel berdknas med arctan dar motstdende katet ar (Q12) och
narliggande katet ar (Q13); resultatet tilldelas Q25:

n » Valj formelinmatning: Tryck pé& knappen Q och
softkey FORMEL
. . b
@ » Tryck pa knappen Q pa den externa knappsatsen

PARAMETER-NR. FOR RESULTAT?

» Ange 25 (parameternummer) och tryck pa
knappen ENT

> Vaxla softkeyrad och tryck pé softkey arcus-
tangens

> Vaxla softkeyrad och tryck pa softkey
vanster parentes

» 12 ange (parameternummer)

> Tryck pa softkey division

» 13 ange (parameternummer)

> Tryck pa softkey hoger parentes och avsluta
formelinmatningen

-

END
o

Exempel
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9.11 Strangparameter

Funktioner for strangbearbetning

Strdnghanteringen (eng. string = teckenstrang) via QS-parametrar
kan anvandas for att skapa variabla teckenkedjor. S&dana
teckenstréangar kan du t.ex. mata ut via funktionen FN 16:F-PRINT
for att skapa variabla protokoll.

Du kan tilldela en teckenkedja (bokstaver, siffror, specialtecken,
styrtecken och mellanslag) med en langd upp till 255 tecken till en
strangparameter. De tilldelade eller inlasta vardena kan du aven
bearbeta ytterligare och kontrollera med funktionerna som beskrivs
langre fram. Precis som vid Q-parameterprogrammeringen star
totalt 2000 QS-parametrar till forfogande.

Ytterligare information: "Princip och funktionsdversikt", Sida 172

| Q-parameterfunktionerna STRING FORMEL och FORMEL finns
olika funktioner fér bearbetning av strangparametrar samlade.

Softkey Funktionerna i STRING FORMEL Sida
Tilldela String-parameter 226
STRING
Avlasa maskinparameter 235
Koppla ihop string-parametrar 226
Omvandla ett numeriskt varde till en 228
TOSHER strangparameter
Kopiera en delstrang fran en String- 229
SUBSTR
parameter
Lasa systemdata 230
Softkey Stangfunktioner i Formel-funktionen Sida
Omvandla string-parameter till ett 231
e numeriskt varde
Kontrollera en string-parameter 232
INSTR
Kontrollera en string-parameters langd 233
Jamfor alfabetisk ordningsfoljd 234
STRCOMP

0 Nar du anvander funktionen STRING FORMEL &r
resultatet for den utférda rakneoperationen alltid
en strang. Nar du anvander funktionen FORMEL é&r
resultatet for den utforda rakneoperationen alltid ett
numeriskt varde.
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Tilldela string-parameter

Innan du anvander strangvariabler maste du forst tilldela
variablerna. For att gora detta anvander du kommmandot DECLARE
STRING.

» Tryck pa knappen SPEC FCT
> Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER
> Tryck pé softkey STRING FUNKTIONER

> Tryck p4 softkey DECLARE STRING

Exempel
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Sammankoppla string-parameter

Med kopplingsoperatorn (strdngparameter | | strangparameter) kan
du koppla samman flera strdngparametrar med varandra.

spec » Tryck pa knappen SPEC FCT
I » Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER
P— » Tryck pé softkey STRING FUNKTIONER
FUNKTIONER|
p—— > Tryck p& softkey STRING FORMEL
FORMEL » Ange numret pa strangparametern som
EnT styrsystemet skall spara den sammankopplade

strangen i, bekrafta med knappen ENT
» Ange numret pa strangparametern som den

forsta delstrangen finns lagrad i, bekrafta med
knappen ENT

> Styrsystemet visar kopplingssymbolen | |.
» Bekrafta med knappen ENT

» Ange numret pa strangparametern som den
andra delstrangen finns lagrad i, bekréafta med
knappen ENT

» Upprepa forloppet dnda tills du har valt alla
delstrangar som skall kopplas ihop, avsluta med
knappen END

Exempel: QS10 skall innehalla den kompletta texten fran QS12,
QS13 och QS14

Parameterinnehall:

QS12: Arbetsstycke

QS13: Status:

QS14: Defekt

QS10: Arbetsstycke status: Defekt
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Omvandla ett numeriskt varde till en strangparameter

Med funktionen TOCHAR omvandlar styrsystemet ett numeriskt
varde till en strangparameter. Pa detta satt kan du koppla ihop
siffervarden med en strangvariabel.

spec » Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
grr— » Oppna funktionsmenyn
e » Tryck péa softkey String-funktioner
e » Tryck pé softkey STRING FORMEL
'FORMEL.
7 > Valj funktionen for att omvandla ett numeriskt
TocHAR vérde till en strangparameter

» Ange ett tal eller dnskad Q-parameter som
styrsystemet skall omvandla, bekrafta med
knappen ENT

» Om sa dnskas kan antalet decimaler som
styrsystemet skall omvandla anges, bekréafta
med knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla parameter Q50 till strangparameter QS11,
anvand 3 decimaler
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Kopiera en delstrang fran en String-parameter
Med funktionen SUBSTR kan du kopiera ut ett definierbart omrade.

spec » Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
R » Oppna funktionsmenyn
pr—— » Tryck péa softkey String-funktioner
FUNKTIONER|
p—— > Tryck p4 softkey STRING FORMEL
FORMEL > Ange numret pa parametern som styrsystemet
skall spara kopierade teckenfdljden i, bekrafta
med knappen ENT
e » Valj funktionen for att klippa ut en delstrang
- » Ange ett nummer pa den QS-parameter som

du vill kopiera ut delstrangen fran, bekrafta med
knappen ENT

> Ange numret pa stéllet fran vilket du vill kopiera
delstrangen, bekrafta med knappen ENT

> Ange antalet tecken som du vill kopiera, bekréfta
med knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

o Det forsta tecknet i en strang ar borjar internt pa det O:e
stallet.

Exempel: Fran strangparametern QS10 lases en fyra tecken
lang delstrang (LEN4) som borjar vid den tredje positionen
(BEG2).
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Med funktionen SYSSTR kan du lasa systemdata och spara dem i
string-parametrar. Valet av systemdata sker med ett gruppnummer

(ID-Nr.) och ett nummer.
Inmatning av IDX och DAT éar inte ndédvandig.

Gruppnamn, ID-Nr. Nummer

Betydelse

Programinformation, 10010 1

Sokvag till det aktuella huvudprogrammet eller palett-
programmet

2 Sokvag till det NC-program som visas i blockpresenta-
tionen
3 Sokvag for den med CYCL DEF 12 PGM CALL selekte-
rade cykeln
10 Sokvag for det med SEL PGM selekterade
NC-programmet
Kanaldata, 10025 1 Kanalnamn
Varde programmerat i verktygs- 1 Verktygsnamn
anropet, 10060
Aktuell systemtid, 10321 1-16 = 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
m 2 och 16: DD.MM.YYYY hh:mm
= 3: DD.MM.YY hh:mm
5 4 YYYN-MM-DD hh:mm:ss
® 5 och 6: YYYY-MM-DD hh:mm
B 7: YY-MM-DD hh:mm
= 8och 9: DD.MM.YYYY
= 10: DD.MM.YY
= 11 YYYY-MM-DD
= 12: Y-MM-DD
® 13 och 14: hh:imm:ss
B 15: hh:mm
Data for avkannarsystemet, 50 Avkannartyp for det aktiva avkannarsystemet TS
10350
70 Avkannartyp for det aktiva avkannarsystemet TT
73 Keyname for det aktiva avkannarsystemet TT fran MP
activeTT
2 Sokvég till den for tillfallet valda palett-tabellen
NC-programvaruniva, 10630 10 Versionsbeteckning for NC-programvarunivan
Verktygsdata, 10950 1 Verktygsnamn
2 DOC-uppgift for verktyget
4 Verktygshallarkinematik
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Omvandla string-parameter till ett numeriskt varde

Funktionen TONUMB omvandlar en strangparameter till ett
numeriskt varde. Vardet som skall omvandlas far endast besta av
siffervarden.

o Den QS-parameter som skall omvandlas far bara
innehalla siffervarden, annars kommer styrsystemet att
presentera ett felmeddelande.

n > Valj Q-parameterfunktioner
o » Tryck pa softkey FORMEL
> Ange numret pa parametern som styrsystemet
skall spara det numeriska vardet i, bekrafta med
knappen ENT
4 » Vaxla softkeyrad
( » Vélj funktionen for att omvandla en
fonne strangparameter till ett numeriskt varde

» Ange numret pa QS-parametern som
styrsystemet skall omvandla, bekrafta med
knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Omvandla strangparameter QS11 till en numerisk
parameter Q82
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Kontrollera en string-parameter

Med funktionen INSTR kan du kontrollera om resp. var en
strangparameter finns i en annan strangparameter.

n » Valj Q-parameterfunktioner

» Tryck pa softkey FORMEL

» Ange Q-parameterns nummer for resultatet och
bekrafta med knappen ENT

> Styrsystemet sparar den position som den sokta
texten borjar pa i parametern.

@ > Vaxla softkeyrad

FORMEL

> Valj funktionen for att kontrollera en
strangparameter

> Ange numret pd QS-parametern som den sdkta
texten finns lagrad i, bekrafta med knappen ENT

» Ange numret pa QS-parametern som
styrsystemet skall soka igenom, bekrafta med
knappen ENT

» Ange numret pa stallet fran vilket styrsystemet

skall soka delstrangen, bekrafta med knappen
ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

INSTR

0 Det forsta tecknet i en strang ar borjar internt pa det O:e
stallet.

Om styrsystemet inte hittar delstrangen som soks,
sparas den sdkta strangens totala langd (rékningen
borjar har med 1) i resultatparametern.

Om den sokta delstrangen forekommer pa flera stallen,
levererar styrsystemet tillbaka det forsta stallet som
delstrangen befinner sig pa.

Exempel: Genomsdk QS10 efter den i parameter QS13 lagrade
texten. Borja sokningen fran den tredje positionen
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Kontrollera en string-parameters langd

Funktionen STRLEN levererar tillbaka textens langd som finns
sparad i en valbar strangparameter.

n » Valj Q-parameterfunktioner

» Tryck pa softkey FORMEL

'FORMEL
» Ange numret pa Q-parametern som
styrsystemet skall spara den faststéallda
stranglangden i, bekrafta med knappen ENT
4 » Vaxla softkeyrad
] » Valj funktionen for att faststélla textlangden i en
strangparameter

» Ange numret pa QS-parametern som
styrsystemet skall faststélla langden i, bekrafta
med knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

Exempel: Faststall langden i QS15

0 Nar den valda string-parametern inte ar definierad,
levererar styrsystemet resultatet -1.
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Jamfor alfabetisk ordningsfoljd

Med funktionen STRCOMP kan du jamfora den alfabetiska
ordningsfoljden i strangparametrar.

n » Valj Q-parameterfunktioner

» Tryck pa softkey FORMEL

FORMEL .

» Ange numret pa Q-parametern som
styrsystemet skall spara jamfdrelseresultatet i,
bekrafta med knappen ENT

4 » Vaxla softkeyrad
» Valj funktionen for att jamfora strangparametrar
STRCOMP

» Ange numret pa den forsta QS-parametern
som styrsystemet skall jamfora, bekrafta med
knappen ENT

» Ange numret pa den andra QS-parametern
som styrsystemet skall jamfora, bekrafta med
knappen ENT

» Avsluta parentesuttrycket med knappen ENT och
avsluta inmatningen med knappen END

o Styrsystemet levererar tillbaka foljande resultat:
® 0: De jamforda QS-parametrarna ar identiska

® -1: Den forsta QS-parametern ligger fore den andra
QS-parametern alfabetiskt

®m +1: Den forsta QS-parametern ligger efter den andra
QS-parametern alfabetiskt

Exempel: Jamfor den alfabetiska ordningsfoljden mellan QS12
och QS14
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Lasa maskinparametrar

Med funktionen CFGREAD kan du ldsa ut styrsystemets
maskinparametrar som numeriska varden eller strangar. De varden
som lases levereras alltid i metriskt.

For att lasa en maskinparameter, méaste du faststalla
parameternamnet, parameterobjektet och i forekommande fall
gruppnamnet och index i styrsystemets konfigurationseditor:

Symbol Typ Betydelse Exempel
] Key Maskinparameterns gruppnamn (nar det  CH_NC
finns)
Entity Parameterobjekt (namnet borjar med CfgGeoCycle
E]
Cfg..)
— Attribut Maskinparameterns namn displaySpindleErr
9] Index Egnr:)askinparameters listindex (nar det [0]

Nar du befinner dig i konfigurationseditorn for
anvandarparametrarna kan du dndra presentationen av
de tillgangliga parametrarna. Med standardinstéaliningen
visas parametrarna med en kort forklarande text.

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

Innan du kan avlasa en maskinparameter med funktionen
CFGREAD, maste du definiera en QS-parameter med attribut, entity
och Key.

Foljande parametrar efterfragas i dialogen for funktion CFGREAD:
®m KEY_QS: Maskinparameterns gruppnamn (Key)

® TAG_QS: Maskinparameterns objektnamn (Entity)

B ATR_QS: Maskinparameterns namn (Attribut)

B IDX: Maskinparameterns index
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Lasa en maskinparameters striang
Lagra en maskinparameters innehall som strang i en QS-parameter:

» Tryck pa knappen Q

» Tryck pa softkey STRING FORMEL

» Ange numret pa strangparametern som
styrsystemet skall spara maskinparametern i

> Bekrafta med knappen ENT
» Valj funktion CFGREAD

» Ange strangparameterns nummer for Key, Entity
och Attribut

> Bekrafta med knappen ENT

» Ange i forekommande fall nummer for Index eller
hoppa éver dialogen med NO ENT

> Sténg parentesen med knappen ENT
» Bekrafta inmatningen med END

i 8

Exempel: Las ut den fjarde axelns axelbeteckning som strang

Parameterinstallning i Konfig-editorn

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[O] till [3]

Exempel

Tilldela string-parameter for Key
Tilldela string-parameter for Entity
Tilldela string-parameter for parameternamn

Avlasa maskinparameter
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Lasa en maskinparameters siffervarde

Lagra en maskinparameters varde som numeriskt véarde i en Q-
parameter:

Valj Q-parameterfunktioner

v

» Tryck pa softkey FORMEL

» Ange numret pa Q-parametern som
styrsystemet skall spara maskinparametern i

> Bekrafta med knappen ENT
» Valj funktion CFGREAD

> Ange strangparameterns nummer for Key, Entity
och Attribut

> Bekrafta med knappen ENT

> Ange i forekommande fall nummer for Index eller
hoppa éver dialogen med NO ENT

> Sténg parentesen med knappen ENT
» Bekrafta inmatningen med END

Exempel: Lasa ut 6verlappningsfaktor till Q-parameter

Parameterinstallning i Konfig-editorn

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle
pocketOverlap

Exempel

Tilldela string-parameter for Key
Tilldela string-parameter for Entity

Tilldela string-parameter for parameternamn

Avlasa maskinparameter
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9.12 Fasta Q-parametrar

Q-parametrarna Q100 till Q199 tilldelas automatiskt varden av
styrsystemet. Dessa Q-parametrar innehéller:

® Varden fran PLC

. Uppgifter om verktyg och spindel

®  Uppgifter om driftstatus

®  Matresultat fran avkannarcykler osv.

Styrsystemet lagger upp de fasta Q-parametrarna Q108,
Q114 och Q115 - Q117 med den mattenhet som galler i det
aktuella NC-programmet.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

HEIDENHAIN-cykler, maskintillverkarcykler och funktioner fran
tredje part anvander sig av Q-parametrar. Inne i NC-programmen
kan du dessutom programmera Q-parametrar. Om du vid
anvandning av Q-Parametern inte enbart anvander dig av
rekommenderade Q-parameteromraden, kan detta leda till
Overlappning (vaxelverkan) och darmed resultera i 6nskade
beteenden. Under bearbetningen finns det kollisionsrisk!

» Anvand enbart de Q-parameteromraden som rekommenderas
av HEIDENHAIN

> Beakta dokumentation fran HEIDENHAIN, maskintillverkaren
och tredjepart

» Kontrollera férloppet med hjélp av den grafiska simuleringen

o Fasta Q-parametrar (QS-parametrar) mellan Q100 och
Q199 (QS100 och QS199) far du inte anvanda i NC-
programmet som rakneparametrar.

Varden fran PLC: Q100 till Q107

Styrsystemet anvander parametrarna Q100 till Q107 for att verfora
varden fran PLC till ett NC-program.

Aktiv verktygsradie: Q108

Q108 tilldelas det aktuella vardet for verktygsradien. Q108 ar
sammansatt av:

® Verktygsradie R (verktygstabell eller TOOL DEF-block)
® Deltavarde DR fran verktygstabellen
B Deltavarde DR fran TOOL CALL-blocket

o Styrsystemet sparar dven den aktiva verktygsradien vid
stromavbrott.
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Verktygsaxel: Q109
Vardet i parameter Q109 paverkas av den aktuella verktygsaxeln:

Verktygsaxel Parametervarde
Ingen verktygsaxel definierad Q109 = -1

X-axel Q109 =0

Y-axel Q109 =1

Z-axel Q109 =2

U-axel Q109 =6

V-axel Q109 =7

W-axel Q109 =8

Spindelstatus: Q110

Vardet i parameter Q110 paverkas av den sist programmerade M-
funktionen for spindeln:

M-funktion Parametervarde
Ingen spindelstatus definierad Q110 = -1

M3: Spindel TILL, medurs Q110=0

M4: Spindel TILL, moturs Q110 =1

M5 efter M3 Q10 =2

M5 efter M4 Q110=3

Kylvatska till/fran: Q111

M-funktion Parametervarde
M8: Kylvatska TILL Q111 =1
M9: Kylvatska FRAN Q11 =0

Overlappningsfaktor: Q112

Styrsystemet tilldelar Q112 dverlappningsfaktorn for fickurfrasning.

Mattenhet i NC-programmet: Q113

Vardet i parameter Q113 paverkas, vid lankning av program med
PGM CALL, av méttenheten i det NC-program som utfor det forsta
anropet av ett annat NC-program.

Mattenhet i huvudprogrammet Parametervarde
Metriskt system (mm) Q113=0
Tumsystem (inch) Q113 =1

Verktygsliangd: Q114
Q114 tilldelas det aktuella vardet for verktygslangden.

o Styrsystemet sparar dven den aktiva verktygslangden
vid stromavbrott.
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Koordinater efter avkanning under programkoérning

Parametrarna Q115 till Q119 innehaller spindelpositionens uppmatta
koordinater vid avkanningstidpunkten efter en programmerad
matning med ett 3D-avkdnnarsystem. Koordinaterna utgar fran den
utgadngspunkt som ar aktiv i driftart MANUELL DRIFT.

Matstiftets langd och radie ar inte inrdknade i dessa koordinater.

Koordinataxel Parametervarde
X-axel Q115

Y-axel Q116

Z-axel Q117

IV. Axel Q118
Maskinberoende

V. Axel Q119

Maskinberoende

Avvikelse mellan ar- och borvarde vid automatisk
verktygsmatning t.ex. med TT 160

Avvikelse mellan ar- och borvarde Parametervarde
Verktygslangd Q115
Verktygsradie Q116
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10.1 Oversikt specialfunktioner

Styrsystemet erbjuder foljande kraftfulla specialfunktioner for olika
anvandningsomraden:

Funktion Beskrivning
Arbeta med textfiler Sida 261
Arbeta med fritt definierbara tabeller Sida 247

Via knappen SPEC FCT och respektive softkey har du atkomst till
ytterligare specialfunktioner i styrsystemet. | féljande tabell erhéller
du en oversikt Over vilka funktioner som finns tillgangliga.

Huvudmeny specialfunktioner SPEC FCT

» Valj specialfunktioner: Tryck p& knappen B oster @ -o0zamering @m
SPEC FCT i i |
fl & —
Softkey Funktion Beskrivning C]
T Definiera programmallar Sida 243 i % I
MALLAR : EI
KONTUR/ - Funktioner for kontur- och punkt-  Sida 243 g \:]
e bearbetning i D
T Definiera olika Klartext-funktioner  Sida 244 : ] — ‘ ﬂ m;:, ot I
e — FUNKTTONER [
PROGRAN- Programmeringshjalp Sida 113
H’iﬁl’zgﬁ,

o Nar du har tryck pa knappen SPEC FCT kan du via
knappen GOTO 6ppna smartSelect selekteringsfonstret.
Styrsystemet presenterar strukturéversikt med alla
tillgédngliga funktioner. Med markoéren eller musen kan
du snabbt navigera och vélja funktioner i tradstrukturen. |
det hogra fonstret visar styrsystemet Online-hjélpen for
de olika funktionerna.
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Meny programmallar

e » Tryck pa softkey programmallar ng:amnenng @m
Softkey Funktion Beskrivning R g l:l
o Definiera raéamne Sida 69 il E |
I Tk [ e j
T Valj nollpunktstabell Sida 376 ey trul |
TABELL e ﬁ

: — _ e | i i i L
Wtk Definiera globala cykelparametrar ~ Sida 282 e H | s m;:"-;“| “ H m;mul

Meny funktioner for kontur- och punktbearbetning

"~ KONTUR~ > Tryck pa softkey for funktioner for kontur- och mgrmm gm

BEARB. punktbearbetning T .
Softkey Funktion Beskrivning s, 5 :I
[ Definiera regelbundet bearbet- Sida 285 ﬁ & |
oEF ningsmonster Gty o et |
sEL Valj punktfil med bearbetnings-  Sida 297 s e | |
PRTTERN positioner ary memaemee | ]
) I I e |
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Meny definition Klartextfunktioner
m ’ Trka pé SOﬁkey PROGRAMFUNKTIONER Prog:aumenng 8

THC: \nc_prog\BHB\S tenpel_stame. h

L n_ £ z’ L
1__BLK FORM CYLINDER 2 R30 L8O DIST.2 X
 w ]
H - H § CYCL DEF 233 PLANFRAESNING
Funktion Beskrivning prrisii e 3
Q2192460 12. SIDANS LAENGD A
Definiera filfunktioner Sida 257 ol o
a380:+0 SLUTPUNKT 3:€ AXEL o
370=+1 BANOEVERLAPP

Q207++1000 {MATNING FRAESNING
38624500 {MATHING FINGEARB

Definiera koordinattransforma- Sida 258 ST |

SAEKERHETSAVSTAAND

TS

=ez
1 Q204s+50 2. SAEKERHETSAVST 3
tioner 9547010 11A BEGRAENONTIG ]
QBxe0  2:A BEGRAENSWING
Q369540 (8:E BEGRAENSHING R
Q368=+0 | TILLAEGG 5I0A L 5 5 e
Def k Sida 245 —
efiniera réknare ida H —— | |’ — “ P — |
FILe COUNT || FUNKTIONER | ey

Definiera String-funktioner Sida 225

Definiera pulserande varvtal Sida 253

Definiera repetitiv vantetid Sida 255

Ty Definiera vantetid i sekunder Sida 270
DuELL eller antal varv

Do Infoga kommentar Sida 117
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10.2 Definiera raknare

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Din maskintillverkare friger denna funktion.

Med funktionen FUNCTION COUNT kan du styra en enkel réknare
frdn NC-programmet. Med denna raknare kan du t.ex. rékna antalet
tillverkade arbetsstycken.

Gor pa foljande satt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
A > Tryck pa& softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER
e Ton > Tryck pa softkey FUNCTION COUNT
COLNT

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Styrsystemet hanterar bara en enda raknare. Nar du exekverar
ett NC-program, i vilket du aterstaller raknaren, kommer
raknarvardet att raderas for andra NC-program.

» Kontrollera om en raknare ar aktiv fore exekveringen.

> Notera i forekommande fall raknarvardet och skriv in det igen
i MOD-menyn efter bearbetningen

Inverkan i driftart Programtest

| driftart Programtest kan du simulera raknaren. Da anvénds bara
den raknarnivad som du har definierat direkt i NC-programmet.
Raknarnivan i MOD-menyn forblir oférandrad.

Inverkan i driftarterna PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD

Raknarnivan fran MOD-menyn ar anvands bara i driftarterna
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD.

Raknarvardet bibehélls dven efter en omstart av styrsystemet.
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Definiera FUNCTION COUNT
Funktionen FUNCTION COUNT erbjuder foljande mojligheter:

Softkey Betydelse

Oka réknare med 1

Aterstall raknare

Borantal (malvarde) satts till ett varde
Inmatningsvéarde: 0 — 9999

Satt raknaren till ett varde
Inmatningsvarde: 0 — 9999

Oka raknaren med ett varde
Inmatningsvarde: 0 — 9999

Upprepa NC-programmet frén label om ytterligare
fler detaljer skall tillverkas

Aterstall raknarvarde
Ange bearbetningarnas boérantal

Ange hoppmarke

Bearbetning
Oka raknarvarde

Upprepa bearbetning om ytterligare fler detaljer skall
tillverkas

m
x

o

3
o

e

N
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10.3 Fritt definierbara tabeller

Grunder

| fritt definierbara tabeller kan du spara och lasa valfri [ERPRoaRAR BLookeoLy G eorremn e g
information fran NC-programmet. For detta andamal star Q-
parameterfunktionerna FN 26 till FN 28 till forfogande. -

Man kan andra de fritt definierbara tabellernas format, alltsa de
kolumner som ingar och deras egenskaper, med struktureditorn.
Darmed kan du skapa tabeller som ar exakt anpassade till din
applikation.

Dessutom kan du véaxla mellan tabellpresentation
(standardinstéliningen) och formuléarpresentation.

o Namnet pa tabeller i tabellkolumner maste inledas
med en bokstav och far inte innehalla nagra aritmetiska
tecken, t.ex. +. Dessa tecken kan pé grund av SQl-
kommandon leda till problem vid inlasning eller utldsning
av data.

s10A
‘ | st SLUT

_.ﬂa
fot

Lagga upp fritt definierbara tabeller

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PGM MGT

Ange ett valfritt filnamn med extension .TAB
Bekrafta med knappen ENT.

v v VvV

Styrsystemet visar ett fonster med fast upplagda
tabellformat.

» Valj t.ex. tabellformatet example.tab med
pilknapparna
ENT » Bekrafta med knappen ENT.
> Styrsystemet Oppnar en ny tabell i det
fordefinierade formatet.

» Du behoéver éandra tabellformatet for att anpassa
tabellen till dina behov
Ytterligare information: "Andra tabellformat",
Sida 248

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Din maskintillverkare kan skapa egna tabellmallar och
ldgga in dem i styrsystemet. Nar du skapar en ny tabell
Oppnar styrsystemet ett fonster med alla tillgangliga
tabellmallar.

o Du kan aven lagga upp egna tabellmallar i styrsystemet.
For att gora detta skapar du en ny tabell, andrar
tabellformatet och lagrar denna tabell i katalogen
TNC:\system\proto Néar du sedan skapar en ny tabell,
erbjuder styrsystemet din mall i selekteringslistan med
tabellmallar.
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Andra tabellformat

Gor pa foljande satt: [CETETma - Ere @m

o » Tryck pa softkey FORMAT EDITERA

NR

EDITERA

> Styrsystemet Oppnar ett fonster, i vilket

tabellstrukturen presenteras. e e
- "'q -
» Anpassa format Tk L I
Styrsystemet erbjuder foéljande mojligheter: .
Strukturkommando  Betydelse g 5
Tillgangliga Lista med alla kolumner som existerar i “ I H H
kolumner: tabellen
Flytta framfor: Den i Tillgangliga kolumner markerade
uppgiften flyttas framfor denna kolumn
Namn Kolumnnamn: visas i den dversta raden
Kolumntyp TEXT: Textinmatning
SIGN: Fortecken + eller -
BIN: Binartal

DEC: Decimal, positiv, heltal (kardinaltal)
HEX: Hexadecimaltal

INT: Heltal

LENGTH: Langd (omraknas i inch-
program)

FEED: Matning (mm/min eller 0.1 inch/
min)

IFEED: Matning (mm/min eller inch/min)
FLOAT: Flyttal

BOOL: Sanningsvéarde

INDEX: Index

TSTAMP: Fast definierat format for datum
och tid

UPTEXT: Textinmatning med versaler
PATHNAME: Sokvag

Defaultvarde Varde som faltet i denna kolumn skall
forinstéllas med

Bredd Kolumnens bredd (antal tecken)
Primarnyckel Forsta tabellkolumnen
Sprakberoende Sprakberoende dialog
kolumnbeteckning

o Kolumner med kolumntyper som tillater bokstaver,
t.ex. TEXT, kan bara lasas ut eller skrivas till med QS-
parametrar, &ven om innehaller i cellen bara ar siffror.
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Du kan navigera i formuléret med en ansluten mus eller med
navigeringsknapparna.

Gor pa foljande satt:
=] » Tryck pa navigeringsknapparna for att ga till
inmatningsfaltet

» Oppna dppningsbara menyer med knappen
GOTO
» Navigera med pilknapparna inuti ett

inmatningsfalt

o | en tabell som redan innehaller rader, kan du inte
férandra tabellegenskaperna Namn och Kolumntyp.

Forst nar du har raderat alla rader kan du andra
dessa egenskaper. Skapa i forekommande fall en
sakerhetskopia av tabellen.
Med knappkombinationen CE och darefter ENT
aterstaller du ogiltiga varden i falt med kolumntyp
TSTAMP.

Avsluta struktureditorn

Gor pé foljande satt:

> Tryck pa softkey OK

> Styrsystemet stanger redigeringsformuléret och
overfoér andringarna.

> Alternativt tryck pa softkey AVSLUTA

> Styrsystemet ignorerar alla &ndringar som har
gjorts.

oK

AVSLUTA
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Vaxla mellan tabell- och formularpresentation

Du kan vélja att presentera alla tabeller med extension .TAB [ExFroGmn slockeom @=orrem eeit
antingen som listpresentation eller formularpresentation. el ——i )
[} x " =
.. o ol . g o
Vaxla vy pé féljande satt: IR e
100,002 o
99,990 [—

@ » Tryck pa knappen bildskarmsuppdelning

» Valj softkey med den dnskade vyn
FORMULAR

| formuldrpresentationen visar styrsystemet radnummer med ] R T TR T =
innehallet i den forsta kolumnen i den vanstra bildskarmsdelen.

THHHNIN -

g
2
2

ATERSTALL
KoLuMN

| formelpresentationen kan du dndra data pa foljande satt:

EnT » Tryck pa knappen ENT for att vaxla till ndsta
inmatningsfalt pa den den hogra sidan

Valj en annan rad for redigering:

> Tryck pa knappen Nasta flik
> Markoren vaxlar till det vanstra fonstret.
» Valj den 6nskade raden med pilknapparna
» Med knappen nasta flik vaxlar du tillbaka till

inmatningsfénstret

FN 26: TABOPEN - Oppna fritt definierbara tabeller

Med funktionen FN 26: TABOPEN 6ppnar du en godtycklig fritt
definierbar tabell fér att sedan kunna skriva till denna tabell med FN
27 respektive kunna lasa frdn denna tabell med FN 28.

o | ett NC-program kan alltid endast en tabell vara dppnad.
Ett nytt NC-block med FN 26: TABOPEN stanger
automatiskt den senast 6ppnade tabellen.

Tabellen som skall 6ppnas méaste ha extension .TAB.

Exempel: Oppna tabell TAB1.TAB som finns lagrad i katalog
TNC:\DIR1
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FN 27: TABWRITE - Skriva till fritt definierbara tabeller

Med funktionen FN 27: TABWRITE skriver du till tabellen som du
dessférinnan har 6ppnat med FN 26: TABOPEN.

Du kan definiera flera kolumnnamn i ett TABWRITE-block, dvs.
skriva till. Kolumnnamnen maste st inom citationstecken och vara
atskilda av ett kommatecken. Vardet som styrsystemet skall skriva
till respektive kolumn, definierar man i Q-parametrar.

6 Funktionen FN 27: TABWRITE skriver aven i driftart
Programtest standardmaéssigt till den for tillfallet

Oppnade tabellen. Med funktionen FN 18 ID992
NR16 kan du fraga i vilken driftart NC-programmet
exekveras. Om funktionen FN 27 bara far utforas
i driftart PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM
BLOCKFOLJD kan du med en hoppinstruktion hoppa
Over det berorda programavsnittet.

Ytterligare information: "lf/then-bedémning med Q-
parametrar”, Sida 182
Om du skriver till flera kolumner i ett NC-block méste du

lagra vardena som skall skrivas i Q-parameternummer
som foljer pa varandra.

Styrsystemet visar ett felmeddelande om du forsdker
skriva till en sparrad eller icke tillganglig tabellcell.

Arbeta med QS-parametrar nar du vill skriva till ett textfalt (t.ex.
kolumntyp UPTEXT). Du skriver med Q, QL eller QR-parametrar till
sifferfalt.

Exempel

Skriv till kolumnerna Radie, Djup och D irad 5 i den for tillfallet
Oppnade tabellen. Vardena som skall skrivas till tabellen maste
finnas lagrade i Q-parametrarna Q5, Q6 och Q7
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FN 28: TABREAD - Lasa fran fritt definierbara tabeller

Med funktionen FN 28: TABREAD laser man fran tabellen som man
dessforinnan har 6ppnat med FN 26: TABOPEN.

Du kan definiera flera kolumnnamn i ett TABREAD-block, dvs. l&dsa
frdn. Kolumnnamnen maste std inom citationstecken och vara
atskilda av ett kommatecken. | FN 28-blocket definierar man det
Q-parameternummer som styrsystemet skall lagra det forsta lasta
vardet i.

0 Om man laser flera kolumner i ett NC-block kommer
styrsystemet att lagra de lasta vardena i Q-parametrar av
samma typ som foljer varandra, t.ex. QL1, QL2 och QL3.

Arbeta med QS-parametrar nar du laser ut ett textfalt. Du laser ut
fran sifferfalt med Q, QL eller QR-parametrar.

Exempel

Fran rad 6 i den for tillfallet 6ppnade tabellen lases varden fran
kolumnerna X, Y och D. Lagra det forsta vardet i Q-parameter Q10
(det anda vardet i Q11, det tredje vardet i Q12).

Frdn samma rad i kolumnen lagras kolumnen DOC i QS1.

Anpassa tabellformat

HANVISNING

Varning, risk for att forlora data!

Funktionen ANPASSA TABELL / NC-PGM &ndrar alla tabellers
format slutgiltigt. Styrsystemet genomfoér inte ndgon automatisk
backup av filer fore formaténdringen. Darmed blir filer permanent
andrade och i férekommande fall inte ldangre anvéndbara.

» Anvand bara funktionen efter samrad maskintillverkaren

Softkey Funktion
FnpAsSA Anpassa befintliga tabellers format efter andring
TABELL ~ .
NC-PEH styrsystemets softwareversion

6 Namnet péa tabeller i tabellkolumner maste inledas
med en bokstav och far inte innehéalla ndgra aritmetiska
tecken, t.ex. +. Dessa tecken kan péa grund av SQl-
kommandon leda till problem vid inlasning eller utlasning
av data.
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10.4 Pulserande varvtal FUNCTION S-PULSE

Programmera pulserande varvtal

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Las och beakta din maskintillverkares
funktionsbeskrivning.

Folj sékerhetsanvisningarna.

Med funktionen FUNCTION S-PULSE programmerar du ett
pulserande varvtal fér att undvika maskinens resonansvibrationer.

Med inmatningsvardet i P-TIME definierar du svangningens
tidslangd (periodlangd), med inmatningsvardet SCALE
varvtalsandringen i procent. Spindelvarvtalet andras sinusformat
runt borvardet.

Tillvagagangssatt
Exempel

Gor pa foljande satt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
Ty > Tryck pé& softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER |

PE— » Tryck pa softkey FUNCTION SPINDLE

SPINDLE

T > Tryck pa softkey SPINDLE-PULSE

PuLse » Definiera periodlangd P-TIME

> Definiera varvtalsdndring SCALE

o Styrsystemet Overskrider aldrig en programmerad
varvtalsbegransning. Varvtalet behalls tills sinuskurvan
fran funktionen FUNCTION S-PULSE ater understiger det
maximala varvtalet.

Symboler
| statuspresentationen visas symbolen det pulserande varvtalets [EvwweL oncer @_m
status:
: e e
Symbol Funktion .‘qzm
i +460.000 +a.0000
S a9 Pulserande varvtal aktivt
?: F_ommr 5 R © misnise
= = 100% S-OVR 7
100% F-OVR LIMIT 1
M “ S U F ru::;m ] wng:rn. ‘ I|,’, vm?u.iz
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Aterstall pulserande varvtal
Exempel

Med funktionen FUNCTION S-PULSE RESET aterstéller du det
pulserande varvtalet.

Gor pa féljande sétt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
> Tryck pé softkey PROGRAMFUNKTIONER
» Tryck pa softkey FUNCTION SPINDLE

» Valj softkey RESET SPINDLE-PULSE
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10.5 Vantetid FUNCTION FEED

Programmera vantetid

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Las och beakta din maskintillverkares
funktionsbeskrivning.

Folj sékerhetsanvisningarna.

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL programmerar du

en upprepande vantetid i sekunder, t.ex. for att tvinga fram
spanbrytning . Du programmerar FUNCTION FEED DWELL
omedelbart fére den bearbetning som du vill utféra med
spanbrytning.

Funktionen FUNCTION FEED DWELL péaverkar inte vid rorelser med
snabbtransport eller avkanningsrorelser.

HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Nér funktionen FUNCTION FEED DWELL &r aktiv, avbryter
styrsystemet matningen upprepade ganger. Under
matningsavbrottet vantar verktyget pa den aktuella positionen,
spindeln fortsatter att rotera. Detta beteende resulterar i att
arbetsstycket skadas vid tillverkning av gangor. Dessutom finns
det risk for verktygsbrott vid exekveringen!

» Deaktivera funktionen FUNCTION FEED DWELL f6re gangning

Tillvagagangssatt
Exempel

Gor pa foljande satt vid definitionen:

spec > Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
e » Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER
o » Tryck pa softkey FUNCTION FEED

FEED

ey » Tryck pa softkey FEED DWELL

R » Definiera intervallperiod vénta D-TIME

» Definiera intervallperiod bearbetning FTIME
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Aterstall vantetid

o Aterstall vantetiden omedelbart efter att bearbetningen
med spanbrytningen har slutforts.

Exempel

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL RESET aterstaller du en
upprepande vantetid.

Gor pa féljande sétt vid definitionen:

» Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

» Tryck p& softkey PROGRAMFUNKTIONER

e > Tryck pé softkey FUNCTION FEED

" Reser > Valj softkey RESET FEED DWELL

o Du kan aven aterstélla vantetiden genom inmatning av
D-TIME 0.

Styrsystemet aterstaller automatiskt funktionen
FUNCTION FEED DWELL vid programslut.
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10.6 Filfunktioner

Anvandningsomrade

Med FUNCTION FILE-funktionen kan du utifrAn NC-programmet
utfora filoperationerna kopiera, flytta och radera.

o Du far inte anvanda FILE-funktionerna p& NC-program
eller filer som du tidigare refererat till med funktioner
sasom CALL PGM eller CYCL DEF 12 PGM CALL.

Definiera filoperation

» Valj specialfunktioner
[ » Valj programfunktioner
FUNKTIONER |
F—— > Valj filoperationer
ik > Styrsystemet visar de tillgangliga funktionerna
Softkey Funktion Betydelse
e FILE COPY Kopiera fil: Ange sékvag och namn
copY. for filen som skall kopieras och
s6kvag och namn for malfilen
— FILE Flytta fil: Ange sokvag och namn for
GENE MOVE filen som skall flyttas och s6kvéag
och namn fér mélfilen
— FILE Radera fil: Ange sdkvag och namn
DELETE DELETE for filen som skall raderas

Om du forsoker att kopiera en fil som inte existerar, kommer
styrsystemet att presentera ett felmeddelande.

FILE DELETE genererar inte nagot felmeddelande om filen som
skall raderas inte existerar.
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10.7 Definiera koordinat-transformeringar

Oversikt

Som ett alternativ till koordinattransformeringscykel 7
NOLLPUNKTSFORSKJUTNING kan du &ven anvanda
klartextfunktionen TRANS DATUM. P4 samma séatt som vid cykel
7 kan du med TRANS DATUM programmera forskjutningsvarden
direkt eller aktivera en rad frén en valbar nollpunktstabell.
Dessutom stér funktionen TRANS DATUM RESET till férfogande,
med vilken du pé ett enkelt satt kan aterstélla en aktiv
nollpunktsférskjutning.

TRANS DATUM AXIS

Exempel

Med funktionen TRANS DATUM AXIS definierar du en
nollpunktsférskjutning genom inmatning av varden for respektive
axel. Du kan definiera upp till nio koordinater i ett NC-block,
inkrementell inmatning ar mojlig. Gor pa féljande sétt vid

definitionen:
spec > Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
— » Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER |
[P » Valj transformationer
CORRDATA
— » Valj nollpunktsforskjutning TRANS DATUM
DATUM
UARDE > V&l softkey for inmatning av varde
» Ange nollpunktsforskjutning i de dnskade

axlarna, bekrafta respektive inmatning med
knappen ENT

o Absolut inmatade varden utgar fran arbetsstyckets
nollpunkt, vilken ar bestamd genom installning av
utgangspunkten eller via en utgdngspunkt fran
utgangspunktstabellen.

Inkrementella varden atgar alltid fran den senast giltiga
nollpunkten — denna kan i sin tur ha varit forskjuten.
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TRANS DATUM TABLE

Exempel

Med funktionen TRANS DATUM TABLE definierar du en
nollpunktsférskjutning genom att selektera ett nollpunktsnummer
frdn en nollpunktstabell. Gor pa foljande satt vid definitionen:

> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner
— » Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER
FUNKTIONER
I— > Valj transformationer
CORRDATA
T » Valj nollpunktsférskjutning TRANS DATUM
DATUM
TABELL » Valj nollpunktsforskjutning TRANS DATUM TABLE
<
» Ange det radnummer som styrsystemet skall

aktivera, bekrdfta med knappen ENT

» Om sa dnskas, ange namnet pa den
nollpunktstabell som du vill aktivera
nollpunktsnumret fran, bekrafta med
knappen ENT. Om du inte vill definiera ndgon
nollpunktstabell, bekrafta med knappen NO ENT

6 Om du inte har definierat nagon nollpunktstabell i
TRANS DATUM TABLE-blocket, anvander styrsystemet
den med SEL TABLE valda nollpunktstabellen eller
den i driftart PROGRAM ENKELBLOCK eller PROGRAM
BLOCKFOLJD aktiva nollpunktstabellen (status M).

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 259



Specialfunktioner | Definiera koordinat-transformeringar

TRANS DATUM RESET

Exempel

Med funktionen TRANS DATUM RESET é&terstaller du en
nollpunktsfoérskjutning. Déarvid spelar det inte nagon roll hur
du tidigare har definierat nollpunkten. Gor pa féljande satt vid

definitionen:

SPEC
FCT

260

4

Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

Tryck pa softkey PROGRAMFUNKTIONER

Valj transformationer

Valj nollpunktsforskjutning TRANS DATUM

Valj softlgey .
ATERSTALL NOLLPUNKTFORSKJUTN.
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10.8 Skapa textfiler

Anvandningsomrade

| styrsystemet kan man skapa och bearbeta texter med en text-
editor. Typiska anvdandningsomraden:

®  Spara erfarenhetsvarden

m  Dokumentera bearbetningsprocedurer

m Skapa formelsamlingar

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

Oppna och lamna textfil

» Driftart: Tryck pa knappen Programmering

» Kalla upp filhanteringen: Tryck p& knappen PGM MGT

» Visa filer av typ .A: Tryck forst pa softkey VALJ TYP och déarefter
pa softkey VISA ALLA

» Valj fil och ppna den med softkey VALJ eller knappen ENT eller
Oppna en ny fil: Ange ett nytt namn och bekrafta med knappen
ENT

N&r man vill ldmna texteditorn kallar man upp filhanteringen
och valjer en fil med en annan filtyp, sdsom exempelvis ett
NC-program.

Softkey Forflyttning av markoren
NesTa Flytta markdren ett ord till hdger
sts1A Flytta markdren ett ord till vanster
BORJAN Flytta markdren till filens borjan
i Flytta markoren till filens slut
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Editera text

Over den forsta raden i texteditorn befinner sig ett informationsfalt
som visar filnamnet, sokvagen och radinformation:

Fil: Textfilens namn
Rad: Markérens aktuella radposition
Spalt: Markérens aktuella kolumnposition

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

Du kan radbryta med knappen RETURN eller ENT.

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

» Forflytta markoren till ordet eller raden som skall raderas och
dérefter infogas pa ett annat stélle

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

» Forflytta markoren till den position som texten skall dterinfogas i
och tryck pa softkey INFOGA RAD / ORD

Softkey Funktion
— Radera rad och lagra temporart
RAD
RADERA Radera ord och lagra temporart
— Radera tecken och lagra temporart
TECKEN
e Aterinfoga rad eller ord efter radering
RAD ~
_ORD.

Specialfunktioner | Skapa textfiler

262 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Specialfunktioner | Skapa textfiler

Bearbeta textblock

Man kan kopiera, radera och aterinfoga textblock av godtycklig
storlek. For att gora detta markerar man alltid forst det dnskade
textblocket:

» Markera textblock: Flytta markoren till tecknet som
textmarkeringen skall borja vid

R » Tryck pa softkey MARKERA BLOCK

Brock » Forflytta markdren till tecknet dar
textmarkeringen skall sluta. Om man flyttar
markéren med pilknapparna direkt nedat eller
uppat sd kommer hela textraderna som ligger
déremellan att markeras fullstandigt — den
markerade texten framhavs med en annan farg

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

Softkey Funktion
KLzPP Radera markerat block och lagra temporart
EﬁLK
e Lagra markerat block temporart, utan att radera
BLOGK (kopiera)

Nar det temporart lagrade textblocket skall infogas pa ett annat
stalle utfér man féljande steg:

» Forflytta markoren till en position dar det temporart lagrade
textblocket skall infogas

T » Tryck pa softkey INFOGA BLOCK: Texten infogas

BLOCK

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

Overfor markerat block till en annan fil

» Markera textblocket pé tidigare beskrivet satt
R » Tryck pa softkey KOPIERA TILL FIL.

TILL FIL

> Styrsystemet visar dialogen Filnamn.
» Ange maélfilens sdékvag och namn.
>

Styrsystemet infogar det markerade textblocket i
maélfilen.

Infoga en annan fil vid markorpositionen

» Forflytta markdren till positionen, vid vilken den andra filen
skall infogas

nroon » Tryck p& softkey INFOGA FRAN FIL.
TR T > Styrsystemet visar dialogen FILNAMN =

» Ange namn och sokvag for filen som skall
infogas
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Soka text

Med texteditorns sokfunktion kan man finna ord eller
teckenstrangar. Styrsystemet erbjuder tvd mdjligheter.

Soka aktuell text

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

> Forflytta markéren till nskat ord

Vlj sékfunktionen: Tryck pa softkey SOK
Tryck pa softkey SOK AKTUELLT ORD

So6k ord: Tryck pa softkey SOK

Lamna sokfunktionen: Tryck pa softkey SLUT

vV vyvVvyy

Soka godtycklig text

Val| sé')kfunlftionen: Tryck pa softkey SOK. Styrsystemet visar
dialogen SOK TEXT:

Skriv in den sokta texten
Sok text: Tryck pa softkey SOK
Lamna sokfunktionen, tryck pa softkey SLUT

v

vVvyy
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10.9 Verktygshallarforvaltning

Grunder

Med hjélp av verktygshéllarforvaltningen kan du skapa och
administrera verktygshallare. Styrsystemet tar hansyn till
verktygshallaren matematiskt.

Verktygshallare med ratvinkliga vinkelhuvuden hjélper i treaxliga
maskiner vid bearbetning i verktygsaxel X och Y, eftersom
styrsystemet tar hansyn till vinkelhuvudets dimensioner.

For att styrsystemet skall kunna ta hansyn till verktygshallarna
matematiskt, maste du genomfdra foljande steg:

B Spara verktygshallarmallar

®  Parametrera verktygshallarmallar

m Tilldela parametrerad verktygshéllare

Spara verktygshallarmallar

Manga verktygshéllare skiljer sig bara betraffande deras
dimensioner, deras geometriska form ar identisk. For att du

inte skall behdva konstruera alla verktygshallare sjalv erbjuder
HEIDENHAIN fardiga verktygshallarmallar. Verktygshéllarmallar &ar
geometriskt bestdmda 3D-modeller med dimensioner som kan
forandras.

Verktygshéllarmallarna maste vara lagrade under TNC:\system
\Toolkinematics och férsedda med filextension .cft.

o Om verktygshallarmallarna saknas i ditt styrsystem, kan
du ladda ner dnskade data:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Om du behover ytterligare verktygshallarmallar,
kontaktar du din maskintillverkare eller
tredjepartsleverantor.

o Verktygshéllarmallarna kan besta av flera subfiler. Om
subfilerna ar ofullstdndiga kommer styrsystemet att visa
ett felmeddelande.

Anvand bara fullstandiga verktygshallarmallar!
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Parametrera verktygshallarmallar

Innan styrsystemet kan ta hansyn till verktygshallaren matematiskt,
behover du komplettera verktygshallarmallen med de faktiska
dimensionerna. Parametreringen utfor du i tillaggsverktyget
ToolHolderWizard.

Den parametrerade verktygshéllaren med filextension .cfx sparar
du under TNC:\system\Toolkinematics.

Tillaggsverktyget ToolHolderWizard hanterar du primart
med en mus. Med musen kan du aven stélla in den 6nskade
bildskarmsuppdelningen genom att dra skiljelinjerna mellan
omraden Parameter, Hjalpbild och 3D-Grafik med nedtryckt
vénster musknapp. o

| tillaggsverktyget ToolHolderWizard star foljande ikoner till
forfogande:

lkon Funktion

w Avsluta tillaggsverktyget

L Oppna fil

Vaxla mellan trddmodell och volymetrisk presen-
tation

Vaxla mellan skuggad och transparent visning

Visa eller dolj transformeringsvektorer

Visa eller dolj kontrollpunkter

Visa eller dolj matpunkter

(0
It
L
P.BC Visa eller dolj kollisionsobjektens namn
tH
&

- Aterstall den ursprungliga vyn av 3D-modellen
t

o Nar verktygshallarmallarna inte innehaller nagra
transformeringsvektorer, namn, kontrollpunkter
och matpunkter, kommer tillaggsverktyget
ToolHolderWizard inte att utféra ndgon funktion om du
klickar pa ikonerna.
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Parametrera verktygshallarmallar i driftart MANUELL DRIFT

For att parametrera och spara en verktygshallarmall, gor du pa
foljande satt:

» Tryck pa knappen MANUELL DRIFT
" UERKTVE. > Tryck pa softkey VERKTYG TABELL
TABELL
TUM
EoITERR » Tryck pa softkey EDITERA
T
» Placera markdren i kolumnen KINEMATIC
, » Tryck pa softkey VALJ
Ton. > Tryck pa softkey TOOL HOLDER WIZARD
urzarp > Styrsystemet dppnar tillaggsverktyget
ToolHolderWizard i ett nytt fonster.
Lk » Tryck p& ikonen OPPNA FIL
o > Styrsystemet dppnar ett nytt fonster.
» Valj den dnskade verktygshallarmallen med hjélp
av forhandsgranskningsbilden
» Tryck pa funktionsknappen OK
> Styrsystemet 6ppnar den valda
verktygshallarmallen.
> Markoren befinner sig det forsta parametrerbara
vardet.
» Justera varden
» | omradet Utmatningsfil anges namnet pé den
parametrerade verktygshallaren
» Klicka pa funktionsknappen GENERERA FIL
» Reagera péa aterkoppling fran styrsystemet om
det behovs
» Tryck pa ikonen AVSLUTA

> Styrsystemet stanger tillaggsverktyget
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Parametrera verktygshallarmallar i driftart Programmering
For att parametrera och spara en verktygshallarmall, gor du pa
féljande satt:

» Tryck p& knappen Programmering
> Tryck p& knappen PGM MGT

> Valj sbkvag TNC:\system\Toolkinematics
> Valj verktygshallarmall
>

Styrsystemet Oppnar tillaggsverktyget
ToolHolderWizard med den valda
verktygshallarmallen.

> Markoren befinner sig det forsta parametrerbara
vardet.

» Justera véarden

» | omradet Utmatningsfil anges namnet pa den
parametrerade verktygshallaren

» Klicka pa funktionsknappen GENERERA FIL

> Reagera péa aterkoppling fran styrsystemet om
det behodvs

» Tryck pa ikonen AVSLUTA
> Styrsystemet stanger tilldggsverktyget
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Tilldela parametrerad verktygshallare

For att styrsystemet skall kunna ta hansyn till en parametrerad (@ corTenn VERKTYGSTABELL

verktygshéllare matematiskt, behdver du verktygshallaren tilldelas
till ett verktyg och verktyget behover anropas pa nytt.

Parametrerade verktygshallare kan besté av flera
subfiler. Om subfilerna ar ofullstandiga kommer
styrsystemet att visa ett felmeddelande.

Anvand bara fullstandiga parametrerade
verktygshallare!

For att tilldela en parametrerad verktygshallare till ett verktyg gor
du pa foljande satt:

TABELL

UERKTYG

THW

AY

EDITERA
[Pal

-

VALJ

END
m]

>

Driftart: Tryck pa knappen MANUELL DRIFT
Tryck pa softkey VERKTYG TABELL
Tryck pa softkey EDITERA

Placera markdren i kolumnen KINEMATIC for det
Onskade verktyget
Tryck pa softkey VALJ

Styrsystemet Oppnar ett fonster med
parametrerade verktygshallare

Valj den onskade verktygshallaren med hjalp av
férhandsgranskningsbilden

Tryck pa softkey OK

Styrsystemet hamtar dver den valda
verktygshallarens namn till kolumnen KINEMATIC

Lamna verktygstabellen
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10.10 Vantetid FUNCTION DWELL

Programmera vantetid

Anvandningsomrade

Med funktionen FUNCTION FEED DWELL programmerar du en
vantetid i sekunder eller sa definierar du det antal spindelvarv som
fordrojningen skall paga.

Tillvagagangssatt

Exempel

Exempel

Gor pé foljande satt vid definitionen:
> Vaxla in softkeyrad med specialfunktioner

> Tryck p& softkey PROGRAMFUNKTIONER

> Tryck pé softkey FUNCTION DWELL

e » Tryck pa softkey DWELL TIME

» Definiera tidsrymd i sekunder
> Tryck pé softkey DWELL REVOLUTIONS

> Definiera antal spindelvarv

270 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018






Overfor data fran CAD-filer | Bildskarmsuppdelning CAD-viewer

11.1 Bildskarmsuppdelning CAD-viewer

Grunder CAD-viewer

Bildskarmspresentation

Nar du dppnar CAD-Viewer star foljande bildskarmsuppdelning till
forfogande:

TNC: /nc_prog/demo/CAD/Pleuel . stp

W e
X 0.0000
Y 0.0000
z 0.0000

3 [wnl4lxvc

1 Menyrad

2 Fonster grafik

3 Fonster listpresentation

4 Fonster elementpresentation
5 Statusrad

Filformat

Med CAD-Viewer kan du 6ppna standardiserade CAD-filformat
direkt i styrsystemet.

Styrsystemet visar foljande filformat:

Fil typ Format
Step .STP och .STEP = AP 203

= AP 214
lges AGS och .IGES ® Version 5.3
DXF .DXF = R10 till 2015
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11.2 CAD-viewer

Anvandningsomrade

Selekteringen sker enkelt via styrsystemets filhantering, pa samma
satt som dven NC-program valjs. Pa detta séatt kan man snabbt och
enkelt visa en modell.

Utgangspunkten kan placeras péa en valfri position i modellen. Med
referens till denna utgdngspunkt kan elementinformation sdsom
exempelvis cirklars centrum presenteras. Styrsystemet kan dock
inte bearbeta dessa.

Foljande ikoner star till forfogande:

lkon Installning
i Visa eller dolja fonstret listpresentation for att
E forstora grafikfonstret

Presentation av olika layer

Stéll in utgangspunkten eller radera den install-
da utgangspunkten

Satt zoom till storsta mdjliga presentation av
hela grafiken

Vaxla bakgrundsfarg (svart eller vit)

0,01 Stélla in upplosning: Uppldsningen bestammer
0,001 med hur manga decimaler styrsystemet skall
skapa konturprogrammet.
Grundinstallning: 4 decimaler vid mm och 5
decimaler vid inch

g Vaxla mellan olika modellvyer t.ex. Ovanifran

o Med hjalp av ikoner kan du selektera konturer och
borrpositioner, dock kan styrsystemet inte bearbeta
elementen.
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12.1 Inledning

Ofta aterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar flera
bearbetningssteg, finns lagrade i styrsystemet i form av cykler.
Aven koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns
tillgangliga som cykler. De flesta cykler anvander Q-parametrar som
overféringsparametrar.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Cykler utfér omfattande bearbetningar. Kollisionsrisk!

> Utfor ett programtest fore exekveringen

0 Om man anvander indirekt parametertilldelning vid
cykler med nummer hogre an 200 (till exempel Q210 =
Q1), kommer en andring av den tilldelade parametern
(till exempel Q1) efter cykeldefinitionen inte att vara
verksam. Definiera i sddana fall cykelparametern (till
exempel Q210) direkt.

Nar du definierar en matningsparameter i
bearbetningscykler med nummer hogre an 200,

kan du istéllet for siffervardet aven vélja den i TOOL
CALL-blocket definierade matningen via softkey

(softkey FAUTO). Beroende pa respektive cykel och

pa respektive funktion av matningsparametern, star
ytterligare matningsalternativ till forfogande FMAX
(snabbtransport), FZ (matning per tand) och FU (matning
per varv).

Beakta att en andring av FAUTO-matningen efter

en cykeldefinition inte har ndgon verkan eftersom
styrsystemet har kopplat matningen internt till TOOL
CALL-blocket vid exekveringen av cykeldefinitionen.
Om man vill radera en cykel som bestar av flera
delblock, meddelar styrsystemet om huruvida hela den
kompletta cykeln bor raderas.
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12.2 Anvandbara cykelgrupper

Oversikt bearbetningscykler

> Softkeyraden presenterar de olika cykelgrupperna
Softkey Cykelgrupp Sida
N Cykler for djupborrning, 302
GANBNING. brotschning, ursvarvning,
gangning och férsankning
"~ FIokors Cykler for frasning av , tappar, 350
e spar och for planfrasningRek-

tangulara fickor och tappar

Cykler for koordinatomrékning, 374
med vilka godtyckliga konturer

kan forskjutas, vridas, speglas,
férstoras och férminskas

o Cykler for att skapa punkt- 291
MONSTER monster
e Vantetid specialcykler, 388
programanrop, spindeloriente-
ring,
@ » Vaxla i forekommande fall till maskinspecifika

bearbetningscykler. Sddana bearbetningscykler
kan integreras av din maskintillverkare
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12.3 Arbeta med bearbetningscykler

Maskinspecifika cykler

Cykler kan anvandas pa flera maskiner. Din maskintillverkare
implementerar dessa cykler i styrsystemet utdver HEIDENHAIN-
cyklerna. Dessa finns tillgdngliga i en separat cykelnummerserie:
. Cykel 300 till 399

Maskinspecifika cykler som definieras via knappen CYCL DEF
. Cykel 500 till 599

Maskinspecifika avkéannarcykler som definieras via knappen

CYCL DEF

@ Beakta héar respektive funktionsbeskrivning i
maskinhandboken.

| vissa fall anvander sig maskinspecifika cykler av. samma
overforingsparametrar som HEIDENHAIN redan har anvant i
standardcykler. Vid samtidig anvandning av DEF-aktiva cykler (cykler
som styrsystemet automatiskt exekverar vid cykeldefinitionen)

och CALl=aktiva cykler (cykler som du maste anropa for att de skall
utféras).

Ytterligare information: "Anropa cykler", Sida 280

Undvik problem med att skriva dver 6verféringsparametrar som har
anvants flera ganger. Gor sa har:
» Programmera av princip DEF-aktiva cykler fore CALL-aktiva cykler
» Programmera bara en DEF-aktiv cykel mellan definitionen av
en CALl-aktiv cykel och dess respektive cykelanrop, nar inga
Overlappningar forekommer mellan éverféringsparametrar i
dessa bada cykler
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Definiera cykel via softkeys

> Softkeyraden visar de olika cykelgrupperna pmm....sm @m
| 7he: \ne_prog..\ holdex. ﬂ"'.h, L -

» Valj cykelgrupp, till exempel borrcykler O e I _I

LR —

]

. ) aao-al T sheHETaAVSTAND |

» Valj cykel, till exempel BORRNING. s e o - |

Styrsystemet dppnar en dialog och fragar dmlle e onin | ! I

efter alla inmatningsvérden. Samtidigt HEd “ |

Sppnar styrsystemet en grafik i den hogra B |

bildskdrmshalvan. I I I T I I .

I | | ] 1 | | e |

» Ange alla parametrar som styrsystemet
efterfragar. Avsluta varje inmatning med knappen
ENT

> Styrsystemet avslutar dialogen dé alla
erforderliga data har matats in

Definiera cykel via GOTO-funktion

cre » Softkeyraden visar de olika cykelgrupperna

I

GoTO > Styrsystemet visar cykeldversikten i ett invaxlat
fonster
> Valj 6nskad cykel med pilknapparna eller
» ange cykelnummer. Bekrafta med knappen ENT.

Styrsystemet dppnar da cykeldialogen pa tidigare
beskrivna satt

m
x
)
3
o
o
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Anropa cykler

o Forutsattningar
Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:

®m BLK FORM for grafisk presentation (behdvs endast
for testgrafik)

® \erktygsanrop
®  Spindelns rotationsriktning (tillaggsfunktion M3/M4)
® Cykeldefinition (CYCL DEF)

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

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

m Cyklerna 220 Punktmonster pa cirkel och 221 Punktmonster pa
linjer

m Cykler for koordinatomrakning

= Cykel 9 VANTETID

m  Alla avkannarcykler

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

Cykelanrop med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln &r den
position som programmerades senast fore CYCL CALL:-blocket.

ore » Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen
CYCL CALL
» Ange cykelanrop: Tryck pa softkey CYCL CALL M
> Ange i forekommande tillaggsfunktion M (till
exempel M3 for att starta spindeln) eller avsluta
dialogen med knappen END
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Cykelanrop med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT anropar den senast definierade
bearbetningscykeln vid alla positioner som du har definierat i en
monsterdefinition PATTERN DEF eller som finns angivna i en
punkttabell.

Ytterligare information: "Monsterdefinition PATTERN DEF",
Sida 285

Ytterligare information: "Punkttabeller’, Sida 296

Cykelanrop med M99/M89

Funktionen M99 som galler i det block den har programmerats

i anropar den senast definierade bearbetningscykeln en gang.
M99 kan du programmera i slutet av ett positioneringsblock,
styrsystemet utfor da forflyttningen till denna position och anropar
déarefter den senast definierade bearbetningscykeln.

Om styrsystemet automatiskt skall utfoéra cykeln efter varje
positioneringsblock ska det forsta cykelanropet programmeras med
M89.

Inverkan av M89 upphavs genom programmering.

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

B Man definierar en ny bearbetningscykel med CYCL DEF

0 Styrsystemet stdder inte M89 i kombination med FK-
programmering!
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12.4 Programmallar for cykler

Oversikt

Alla cykler och de med nummer hogre an 200 anvander sig alltid av
samma identiska cykelparametrar, till exempel sékerhetsavstandet
Q200, vilket méaste anges vid varje cykeldefinition. Via funktionen
GLOBAL DEF kan du definiera dessa cykelparametrar centralt

i programmets bdrjan sa att de ar verksamma globalt for alla
bearbetningscykler som anvéands i NC-programmet. | respektive
bearbetningscykel refererar du da till vardet som du definierade i
programmets borjan.

Foljande GLOBAL DEFfunktioner stér till férfogande:

Softkey Bearbetningsmonster Sida
) GLOBAL DEF ALLMAEN 283
GLOBAL DEF el .. G
ALLMENT Definition av allmangiltiga
cykelparametrar
105 GLOBAL DEF BORRNING 284
GLOBAL DEF « el .
BORRNING Definition av speciella borrcy-
kelparametrar
e GLOBAL DEF FICKFRA- 284
Foxrmasn. ESNING
Definition av speciella fickfras-
ningsparametrar
S GLOBAL DEF KONTURFRA- 284
il ESNING
Definition av speciella kontur-
frasningsparametrar
iz GLOBAL DEF POSITIO- 284
el NERING
Definition av positioneringsbe-
teendet vid CYCL CALL PAT
120 GLOBAL DEF AVKAENNING 284
GLOBAL DEF el . .
AUKANNING Definition av speciella avkan-
narcykelparametrar
GLOBAL DEF inmatning

B
ET

Driftsatt: Tryck p& knappen Programmering

Valj specialfunktioner: Tryck pa knappen SPEC
FCT

T » Valj funktioner fér programmallar

MALLAR

— » Tryck pa softkey GLOBAL DEF

DEF

“iee > Valj 6nskad GLOBAL-DEF-funktion. Tryck

il exempelvis pa softkey GLOBAL DEF ALLMAEN
> Ange erforderliga definitioner, bekrafta med
knappen ENT

282

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h
| 168.n
o0 BEGIN POM 1GB WN

1 BLK FORM 0.1 2 X0 ¥

1 L

GAENGFRAESNING
iNOMINELL DIAMETER

b

LI 2

2 i ©

DECLARE
CONTOUR

CONTOUR
DEF.

seL
CONTOUR

KONTUR-
FORMEL

PATTERN

DEF PATTERN || oy

==

Programmering
Gl programmering

THG: \nc_prog\PGM\Cyc12. h |
[2cyc1a.n A 4

Pl

el

i MEEALARALL | ARAIARAL

100
GLOBAL DEF
ALLANT

105
GLOBAL DEF
BORRANING

110
GLOBAL DEF || GLOBAL DEf
FICKFRASN.

g

125
LOBAL GLOBAL DEF
KONTURFR. || POSTTION

M.

120
GLOBAL DEF
AVKANNING
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Anvanda GLOBAL DEF-uppgifter

Nar du vid programmets borjan anger de olika GLOBAL DEF [ P @ coormeri o n
funktionerna, kan du referera till dessa globalt giltiga vardena vid TR - e
definitionen av godtyckliga bearbetningscykler. T I {__]
Gor da pa foljande satt: ——— C‘
» Driftsatt: Tryck pa knappen Programmering . | ) I
» Valj bearbetningscykler: Tryck pa knappen CYCLE - TJ ]_] 0 ]
DEF —_—
e » Valj onskad cykelgrupp, t.ex. borrcykler i : ]
v A e s s e e
200 > Valj 6nskad cykel, t.ex. borrning
% » Om det finns en gIobaI_parameter for de_‘qta, visar
styrsystemet softkey SATT STANDARDVARDEN
e » Tryck pa softkey SATT STANDARDVARDEN:
bl styrsystemet skriver in ordet PREDEF (engelska:

Fordefinierad) i cykeldefinitionen. Darmed

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

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du i efterhand andrar programinstallningen med GLOBAL
DEF péaverkar andringen hela NC-programmet. Darigenom kan
bearbetningsprocessen fordndras avsevart.

» Anvand GLOBAL DEF med forsiktighet. Utfor ett programtest
fore exekveringen

» Om man skriver in ett fast varde i bearbetningscykler s
kommer GLOBAL DEF inte att forandra vardet

Allmanna globala data

> Sakerhetsavstand: Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta vid automatisk framkdrning till cykelns
startposition i verktygsaxeln

> 2. Sakerhetsavstand: Position dar styrsystemet positionerar
verktyget vid slutet av ett bearbetningssteg. Pa denna hojd
utfors forflyttningen fram till nasta bearbetningsposition i
bearbetningsplanet

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

» F Retur: Matning som styrsystemet forflyttar tillbaka verktyget
med

o Parametrar géller for alla bearbetningscykler 2xx.

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 283



Globala data for borrning

>

Retur spanbrytning: Virde med vilket styrsystemet lyfter
verktyget vid spanbrytning

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

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

sdkerhetsavstandet

Grunder / Oversikt | Programmallar for cykler

o Parametrar géller for borr-, gdngning- och gangfrascykler

200 till 209, 240 och 241.

Globala data for frasning med fickcykler 25x

>

Overlappningsfaktor: Verktygsradie x bandverlappning ger
ansattningen i sida

Frasmetod: Medfrasning/Motfrasning

Nedmatningstyp: Helixformad, pendlande eller vinkelrat
nedmatning i materialet

o Parametrar géller for frascyklerna 251 till 257

Globala data for frasning med konturcykler

o Softkey GLOBAL DEF KONTURFR. har ingen funktion i

ratlinjestyrsystemet TNC 128. Denna softkey har lagts
till av kompatibilitetsskal.

Globala data for positioneringsbeteendet

4

Positioneringsbeteende: Returkdrning i verktygsaxeln
vid bearbetningsstegets slut: Lyftning till det andra
sdkerhetsavstandet eller till positionen i Unit-bdrjan

o Parametrarna géller for alla bearbetningscykler som du

anropar med funktionen CYCL CALL PAT.

Globala data for avkannarfunktioner

4

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

Sakerhetshojd: Koordinat i avkénnaraxeln, vid vilken
styrsystemet forflyttar avkannarsystemet mellan matpunkterna,
under forutsattning att option Forflyttning pa sakerhetshojd ar
aktiverad

Forflyttning pa sakerhetshgjd: Valj om styrsystemet
skall utféra forflyttningen mellan méatpunkterna pa
sakerhetsavstandet eller pa sakerhetshdjden

o Parameter géller for alla avkannarcykler 4xx.
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12.5 Monsterdefinition PATTERN DEF

Anvandning

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

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen PATTERN DEF beréknar bearbetningskoordinater i
axlarna X och Y. Vid alla verktygsaxlar forutom Z finns det risk for
kollision vid den efterféljande bearbetningen!

» PATTERN DEF skall bara anvdndas med verktygsaxel Z

Foljande bearbetningsmodnster star till forfogande:

Softkey Bearbetningsmonster Sida

PUNKT PUNKT 287
Definition av upp till 9 valfria
bearbetningspositioner

RAD RAD 287
Definition av enstaka rad, rak
eller vriden

MONSTER 288

.’.,-/'
Definition av ett enstaka

monster, ratlinje, vridet eller

snedvridet
RAM RAM 289
@ Definition av en enstaka ram,
ratlinje, vridet eller snedvridet
[ CIRKEL CIRKEL 290
Definition av en fullcirkel
“CIRK.SEBN Cirkelsegment 290
S5 Definition av ett cirkelsegment
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PATTERN DEF inmatning

FCT

KONTUR/-
PUNKT
BERRB.

PATTERN

» Driftsatt: Tryck pa knappen Programmering

» Valj specialfunktioner: Tryck pa knappen SPEC
FCT

» Valj meny funktioner fér kontur och
punktbearbetning

» Tryck pa softkey PATTERN DEF

» Valj dnskat bearbetningsmonster, tryck
exempelvis pa softkey fér enstaka rad

» Bekrafta nodvandiga definitioner med knappen
ENT

PATTERN DEF anvandning

Sa snart du har matat in en monsterdefinition kan du kalla upp
denna via funktionen CYCL CALL PAT.
Ytterligare information: "Anropa cykler", Sida 280

Styrsystemet utfor da den senast definierade bearbetningscykeln
vid de punkter som har definierats av dig i bearbetningsmdnstret.

Ett bearbetningsmonster forblir aktivt dnda tills du
definierar ett nytt moénster eller selekterar en punkttabell
via funktionen SEL PATTERN.

Via blockframlasningen kan du vélja en valfri punkt som
du kan paborja eller fortsatta bearbetningen |
Ytterligare information: Konfigurera bruksanvisning,
testa och kéra NC-program

Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till sGkerhetshojden
mellan startpunkterna. Styrsystemet anvander sig

av spindelaxelns koordinat vid cykelanropet som
sakerhetshdjd, eller vardet fran cykelparameter Q204,
och valjer den som ar storst.

Om koordinatytan i PATTERN DEF ar stdrre an den
i cykeln beraknas det andra sdkerhetsavstandet pa
koordinatytan for PATTERN DEF.

Om koordinatytan i cykeln ar storre an den i PATTERN
DEF berédknas sdkerhetsavstandet utifrdn summan av de
tva koordinatytorna.

Fore CYCL CALL PAT kan du anvanda funktionen
GLOBAL DEF 125 (vilken aterfinns vid SPEC FCT/
programmallar) med Q352=1. D& positionerar
styrsystemet alltid p& det andra sékerhetsavstandet som
har definierats i cykeln mellan hélen.

286
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Definiera enstaka bearbetningspositioner

Exempel

o Du kan ange maximalt 9 bearbetningspositioner, bekrafta
respektive inmatning med knappen ENT.

POS1 maste programmeras med absoluta koordinater.
POS2 till POS9 far programmeras absolut och/eller
inkrementellt.

Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte &r 0,

verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta Q203
som du har definierat i bearbetningscykeln. Zouneseuts "

BFrogxanmering

_Pungr » POS1: X-koordinat bearbetningsposition
(absolut): Ange X-koordinat
» POS1: Y-koordinat bearbetningsposition
(absolut): Ange Y-koordinat
» POS1: Koordinat arbetsstyckets yta (absolut):
Ange vilken Z-koordinat som bearbetningen startar !
pé e s s e |
» POS2: X-koordinat bearbetningsposition (absolut
eller inkrementellt): Ange X-koordinat
» POS2: Y-koordinat bearbetningsposition (absolut
eller inkrementellt): Ange Y-koordinat

> POS2: Koordinat arbetsstyckets yta (absolut eller
inkrementellt): Ange Z-koordinat

NN >

Definiera enstaka rad

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

"~ e > Startpunkt X (absolut): Koordinat for radstartpunkt
i X-axeln

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

» Avstand bearbetningspositioner (inkrementellt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna. Positivt

eller negativt varde kan anges :
> Antal bearbetningar: Totalt antal

THG: \no_prog\PAT.H
X7

bearbetningspositioner

> Vinkellage for hela monstret (absolut):
Vridningsvinkeln runt den angivna startpunkten. 3
Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva H H ” ” u |[ H ]
bearbetningsplanet (till exempel X vid verktygsaxel
7). Positivt eller negativt varde kan anges

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

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

Parametrarna Vinkellage huvudaxel och Vinkellage
komplementaxel verkar adderande till en féregédende
genomford Vinkellage for hela monstret.

Progra =
THG: \no_prog)\PAT
o

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

> Startpunkt Y (absolut): Koordinat fér ménstrets

startpunkt i Y-axeln
> Avstand bearbetningspositioner

X (inkrementellt): Avstdnd mellan
bearbetningspositionerna i X-riktningen. Positivt
eller negativt varde kan anges

» Avstand bearbetningspositioner H H ” H ll ||
Y (inkrementellt): Avstand mellan
bearbetningspositionerna i Y-riktningen. Positivt
eller negativt varde kan anges

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

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

> Vinkellage huvudaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets huvudaxel skall vridas
med runt den angivna startpunkten. Positivt eller
negativt varde kan anges.

> Vinkellage komplementaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets komplementaxel skall
vridas med runt den angivna startpunkten. Positivt
eller negativt varde kan anges.

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

pa

MU >
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Definiera enstaka ram

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

Parametrarna Vinkellage huvudaxel och Vinkellage
komplementaxel verkar adderande till en féregédende
genomford Vinkellage for hela monstret.

b

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

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

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

> Avstand bearbetningspositioner
Y (inkrementellt): Avstdnd mellan H H H ” u "
bearbetningspositionerna i Y-riktningen. Positivt
eller negativt varde kan anges

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

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

> Vinkellage huvudaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets huvudaxel skall vridas
med runt den angivna startpunkten. Positivt eller
negativt varde kan anges.

> Vinkellage komplementaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets komplementaxel skall
vridas med runt den angivna startpunkten. Positivt
eller negativt varde kan anges.

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

(LTI
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Definiera fullcirkel

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

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

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

> Halcirkel diameter: Halcirkelns diameter

> Startvinkel: Polar vinkel till den forsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln
i det aktiva bearbetningsplanet (till exempel X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

> Antal bearbetningar: Totalt antal
bearbetningspositioner pa cirkeln

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

_CIRKEL 4

Definiera cirkelsegment

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

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

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

> Halcirkel diameter: Hélcirkelns diameter

> Startvinkel: Polar vinkel till den forsta
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln
i det aktiva bearbetningsplanet (till exempel X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

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

> Antal bearbetningar: Totalt antal
bearbetningspositioner pa cirkeln

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

290
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12.6  PUNKTMONSTER:PA CIRKEL (cykel 220)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen med
snabbtransport.

Ordningsfaljd:
m Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet (spindelaxel)
m Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

m Forflyttning till sdkerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)
2 Frén den har position utfor styrsystemet den sist definierade
bearbetningscykeln
3 Darefter positionerar styrsystemet verktyget med en rak rorelse
vid startpunkten for nasta bearbetning. Verktyget befinner sig da
pa sakerhetsavstandet (eller det andra sakerhetsavstandet)

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har
utforts.

Beakta vid programmeringen!

0 Cykel 220 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel
220 automatiskt anropar den sist definierade
bearbetningscykeln.

Om du kombinerar en av bearbetningscyklerna 200 till
207 och 251, 253 och 256 med cykel 220 eller cykel
221 hamtas sdkerhetsavstandet, arbetsstyckets yta och
det andra sékerhetsavstandet fran cykel 220 resp. 221.
Detta géller inom NC-programmet anda tills den berdrda
parametern skrivs 6ver pa nytt. Exempel: Om cykel 200
definieras med Q203=0 i ett NC-program och sedan en
cykel 220 programmeras med Q203=-5, kommer vid
ett efterfoljande CYCL CALL och M99-anrop Q203=-5
att anvandas. Cykel 220 och 221 skriver éver ovan
namna parametrar for CALL-aktiva bearbetningscykler
(nar samma inmatningsparametrar férekommer i bada
cyklerna).

Om denna cykel exekveras i enkelblocksdrift, stannar
styrsystemet mellan punkterna i punktmonstret.
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Q216 CENTRUM 1. AXEL ? (absolut):
Cirkelsegmentets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Q217 CENTRUM 2. AXEL ? (absolut):
Cirkelsegmentets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

Q244 CIRKELSEGMENT-DIAMETER ?:
Cirkelsegmentets diameter. Inmatningsomrade 0
till 99999,9999

Q245 STARTVINKEL ? (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten
for den forsta bearbetningen pé cirkelsegmentet.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q246 SLUTVINKEL ? (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten
for den sista bearbetningen pa cirkelsegmentet
(géller inte vid fullcirkel); ange en slutvinkel

som skiljer sig fran startvinkel; om man anger
en slutvinkel som ar stérre an startvinkel sa
utférs bearbetningen moturs, annars medurs.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q247 VINKELSTEG ? (inkrementell): Vinkel
mellan tvé bearbetningar péa cirkelsegmentet;

om Vinkelsteg ar lika med noll berdknar
styrsystemet sjélvt Vinkelsteget ur Startvinkel,
Slutvinkel och Antal bearbetningar; om ett
Vinkelsteg anges sa tar styrsystemet inte

hansyn till Slutvinkel; fortecknet for Vinkelsteg
bestammer bearbetningsriktningen (- = Medurs).
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q241 ANTAL BEARBETNINGAR ?: Antal
bearbetningar pa cirkelsegmentet.
Inmatningsomrade 1 till 99999

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Q217

FEl

Q216

Q200 Q204
Q203
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Grunder / Oversikt | PUNKTMONSTER:PA CIRKEL (cykel 220)

> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomréade O till 99999,9999

> Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?:
Definition av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sdkerhetsavstandet
mellan bearbetningarna
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12.7 PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget fran den
aktuella positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen
Ordningsfaljd:
m Forflyttning till det andra sékerhetsavstandet (spindelaxel)
B Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

m Forflyttning till sdkerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta
(spindelaxel)

2 Frén den har position utfor styrsystemet den sist definierade
bearbetningscykeln

3 Darefter positionerar styrsystemet verktyget i huvudaxelns
positiva riktning till startpunkten for nasta bearbetning.
Verktyget befinner sig da pa sdkerhetsavstadndet (eller det andra
sakerhetsavstandet)

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningar pa den
forsta raden har utforts. Verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden

5 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget till den andra radens
sista punkt och utfoér dar bearbetningen

6 Darifran positionerar styrsystemet verktyget i huvudaxelns
negativa riktning till startpunkten for nasta bearbetning

7 Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den andra
raden har utforts.

8 Efter detta forflyttar styrsystemet verktyget till startpunkten pé
nasta rad

9 Med den beskrivna pendlande rorelsen kommer alla andra rader
att utforas.

Beakta vid programmeringen!

o Cykel 221 ar DEF-aktiv, detta betyder att cykel
221 automatiskt anropar den sist definierade

bearbetningscykeln.
Om man kombinerar en av bearbetningscyklerna 200
till 207 och 251, 253 och 256 med cykel 221 s& hdmtas
sakerhetsavstandet, arbetsstyckets yta, det andra
sdkerhetsavstandet och vridningslaget fran cykel 221.
Om denna cykel exekveras i enkelblocksdrift, stannar
styrsystemet mellan punkterna i punktmaonstret.
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Grunder / Oversikt | PUNKTMONSTER PA LINJER (cykel 221)

Cykelparametrar

» Q225 STARTPUNKT 1. AXEL ? (absolut): Koordinat Y
for startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel

> Q226 STARTPUNKT 2. AXEL ? (absolut):
Koordinat for startpunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel

> Q237 AVSTAAND 1. AXEL ? (inkrementellt):
Avstand mellan de enskilda punkterna pa raden

> Q238 AVSTAAND 2. AXEL ? (inkrementellt):
Avstand mellan de enskilda raderna

> Q242 ANTAL KOLUMNER ?: Antal bearbetningar
per rad Q225
> Q243 ANTAL RADER ?: Antal rader

> Q224 VRIDNINGSVINKEL ? (absolut): Vinkel som
hela halbilden skall vridas med; vridningscentrum
ligger i startpunkten

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell): 0203 Q200 Q204
Avstand mellan verktygsspetsen och

arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade O till
99999,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?:
Definition av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet
mellan bearbetningarna
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12.8 Punkttabeller

Anvandningsomrade

Ange punkttabeller om du vill bearbeta en cykel eller flera cykler i
foljd pa ett oregelbundet punktmdnster.

Om du anvander borrcykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen koordinaterna for verktygets centrum.
Om man anvander frascykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen startpunktens koordinater for respektive
cykel. Koordinater i spindelaxeln motsvarar koordinaten pa
arbetsstyckets yta.

Ange punkttabeller
» Driftsatt: Tryck pa knappen Programmering

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

FILNAMN?

» Ange namn och filtyp fér den aktiva
punkttabellen. Bekréafta med knappen ENT

» Valj mattenhet: Tryck pa softkey MM eller INCH.

il Styrsystemet vaxlar till programfdnstret och visar

en tom punkttabell

nromn » Infoga en ny rad med softkey INFOGA RAD. Ange
RAD koordinater for 6nskad bearbetningsposition

Upprepa forfarandet tills alla dnskade koordinater har angivits.

0 Namnet pa punkttabellen méaste inledas med en
bokstav.
Med softkey KOLUMNER SORTERA/ DOLJ (fiarde
softkeyraden) bestdmmer du vilka koordinater som du
vill ange i punkttabellen.
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Grunder / Oversikt | Punkttabeller

Hoppa over enskilda punkter vid bearbetningen

| punkttabellen kan du via kolumnen FADE markera punkten
som &r definierad i respektive rad, sa att den hoppas 6ver vid
bearbetningen.

» Valj punkten i tabellen som skall hoppas 6ver
» Valj kolumnen FADE
EnT » Aktivera dverhoppningen, eller

5 » Deaktivera 6verhoppningen

ENT

Valj punkttabell i NC-programmet

| driftsattet Programmering valjer du det NC-program som
punkttabellen skall aktiveras for:

» Kalla upp funktionen for val av punkttabell: Tryck
pa knappen PGM CALL
B » Tryck pa softkey VALJ PUNKT TABELL
TABELL
" » Tryck pa softkey VALJ FIL

» Valj punkttabell och avsluta med softkey OK

Om punkttabellen inte finns lagrad i samma katalog som NC-
programmet maste du ange den kompletta sokvagen.

Exempel
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Anropa cykel i kombination med punkttabeller

Om styrsystemet anropar den sist definierade bearbetningscykeln
vid punkterna som &ar definierade i en punkttabell, programmeras
cykelanropet med CYCL CALL PAT:

oxeL » Programmera cykelanrop: Tryck pa knappen
CYCL CALL

» Anropa punkttabell: Tryck pa softkey
CYCL CALL PAT

» Ange med vilken matning styrsystemet skall
forflytta mellan punkterna eller tryck pa softkey
F MAX (ingen uppgift: Forflyttning med den sist
programmerade matningen)

> Ange tillaggsfunktion M vid behov. Bekrafta med
knappen END

Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till sdkerhetshdjden mellan
startpunkterna. Styrsystemet anvander sig av spindelaxelns
koordinat vid cykelanropet som sakerhetshdjd, eller vardet fran
cykelparameter Q204, och valjer den som ar storst.

Fore CYCL CALL PAT kan du anvanda funktionen GLOBAL DEF 125
(vilken aterfinns vid SPEC FCT/programmallar) med Q352=1. Da
positionerar styrsystemet alltid p& det andra sékerhetsavstandet
som har definierats i cykeln mellan hélen.

Om man vill forflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
forpositionering anvander man sig av tillaggsfunktionen M103.

Punkttabellens beteende med cykler 200 till 207

Styrsystemet tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for verktygets centrum. Om du vill anvdnda de
i punkttabellen definierade koordinaterna i spindelaxeln som
startpunktskoordinater maste du definiera arbetsstyckets yta
(Q203) med 0.
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Punkttabellens beteende med cykler 251, 253 och 256

Styrsystemet tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for cykelns startpunkt. Om du vill anvdnda de

i punkttabellen definierade koordinaterna i spindelaxeln som
startpunktskoordinater maste du definiera arbetsstyckets yta
(Q203) med 0.

o Med CYCL CALL PAT exekverar styrsystemet den
punkttabell som du senast definierade. Aven om du
har definierat punkttabellen i ett NC-program som har
ldnkats med CALL PGM.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du programmerar en sédker hojd vid ndgon punkt i
punkttabellen ignorerar styrsystemet bearbetningscykelns andra
sakerhetsavstand for alla punkter!

» Programmera forst GLOBAL DEF 125 POSITION och
styrsystemet tar endast hansyn till punkttabellens sékra hojd
vid respektive punkt.
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | Grunder

13.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder féljande cykler for olika typer av borrning och
gangning:

Softkey Cykel Sida

(200 _ 240 CENTRERING 303
| Med automatisk forpositio-

nering, 2. sakerhetsavstand,

valbar inmatning av centrerdia-

meter/centrerdjup

200 BORRNING 305
Med automatisk forpositione-
ring, 2. sakerhetsavstand

200
o)
201 201 BROTSCHNING 307
% Med automatisk forpositione-
zez
)
203
4%

ring, 2. sékerhetsavstand

202 URSVARVNING 309
Med automatisk forpositione-
ring, 2. sékerhetsavstand

203 UNIVERSALBORRNING 312
Med automatisk forpositio-

nering, 2. sdkerhetsavstand,
spanbrytning, minskning av

skardjup
EZE 204 BAKPLANING 318
@E Med automatisk forpositione-
ring, 2. sékerhetsavstand
EZ 205 UNIVERSAL-DJUPBORR- 322
o NING

Med automatisk forpositio-
nering, 2. sékerhetsavstand,
spanbrytning, stoppavstand

2o 206 GANGNING 340
& Med flytande gangtappshalla-
re, 2. sdkerhetsavstand, vante-
tid nere
T 207 GAENGNING GS 342
& Med gangans djup, gdngans
stigning
N 241 LANGHALSBORRNING 330
! Med automatisk forpositione-

ring till en fordjupad startpunkt,
varvtals- och kylvatskedefini-
tion
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | CENTRERING (cykel 240)

13.2 CENTRERING (cykel 240)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln
med snabbtransport FMAX till sdkerhetsavstandet 6ver
arbetsstyckets yta

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

3 Om det har definierats vantar verktyget vid centreringsbotten

4 Slutligen forflyttas verktyget med FMAX till sékerhetsavstandet
eller till det andra sakerhetsavstandet. Det andra
sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess programmerade
varde &r storre an sakerhetsavstandet Q200

Beakta vid programmeringen!

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

Fortecknet i cykelparameter Q344 (diameter), resp.
Q201 (djup) bestdammer arbetsriktningen. Om

du programmerar Diameter eller Djup = 0 utfor
styrsystemet inte cykeln.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du

om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)
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Cykelparametrar

| >

304

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta;
ange ett positivt varde. Inmatningsomrade O till
99999,9999

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

0: Centrera till angivet djup

1: Centrera till angiven diameter

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — centreringens botten
(centrerarens spets). Endast verksam nar Q343=0
ar definierad. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

Q344 Diameter forsankning (fortecken):
Centrerdiameter. Endast verksam nar Q343=1
ar definierad. Inmatningsomrade -99999,9999 till
99999,9999

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

Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder,
under vilken verktyget vantar vid halets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):

Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomréade O till 99999,9999

Q203

N [e]
(@) o
<
X

w
o
[o0]
o

m
x
o
3 -
=
e

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Cykler: Borrcykler / Gangcykler | BORRNING (Cykel 200)

13.3 BORRNING (Cykel 200)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln
med snabbtransport FMAX till sdkerhetsavstandet 6ver
arbetsstyckets yta

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

3 Styrsystemet forflyttar verktyget tilloaka till sékerhetsavstandet
med FMAX, vantar dar — om sé& har angivits — och forflyttar det
slutligen tillbaka med FMAX till sakerhetsavstandet dver det
forsta skardjupet

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den
angivna Matningen F

5 Styrsystemet upprepar detta forlopp (2 till 4) tills det angivna
Borrdjupet uppnas (vantetiden i Q211 paverkar varje ansattning)

6 Slutligen forflyttas verktyget fran halets botten med FMAX till
sakerhetsavstandet eller till det andra sdkerhetsavstandet.
Det andra sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess
programmerade varde ar storre an sakerhetsavstandet Q200

Beakta vid programmeringen!

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om Djup = 0 programmeras utfor
styrsystemet inte cykeln.

Om du vill borra utan spanbrytning definierar du i
parameter Q202 ett hdgre varde dn Djup Q201 plus det
berdknade djupet fran spetsvinkeln. Har kan du ocksa
ange ett betydligt hogre varde.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)
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Cykelparametrar

N

306

Cykler: Borrcykler / Gangcykler | BORRNING (Cykel 200)

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta;
ange ett positivt varde. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta—halets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt

med vilket verktyget skall stegas nedat.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Djupet far inte besta av flera skardjup.
Styrsystemet forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

®  Skérdjup och Djup ar lika

m Skardjup ar storre an Djup

Q210 VAENTETID UPPE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid sakerhetsavstandet,
efter det att styrsystemet har lyft det ur hdlet for
urspaning. Inmatningsomrade 0 till 3600,0000
Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):

Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomréade O till 99999,9999

Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder,
under vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

Q395 Referens till diameter (0/1)?: Véljer att

det angivna djupet avser verktygspetsen eller den
cylindriska delen av verktyget. Nar styrsystemet
skall koppla djupet till verktygets cylindriska

del maste du definiera verktygets spetsvinkel i
kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.

0 = Djup i forhallande till verktygsspetsen

1 = Djup i forhéallande till verktygets cylindriska del

Q203
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | BROTSCHNING (Cykel 201)

13.4 BROTSCHNING (Cykel 201)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

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

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

4 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka
till sdkerhetsavstandet med Matning F till det andra
sdkerhetsavstandet. Det andra sdkerhetsavstandet Q204
verkar forst nar dess programmerade véarde ar storre an
sdkerhetsavstandet Q200

Beakta vid programmeringen!

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om Djup = 0 programmeras utfor
styrsystemet inte cykeln.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal!

» Ange negativt djup
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du

om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | BROTSCHNING (Cykel 201)

Cykelparametrar

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade O till
99999,9999

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta—halets botten. Q203
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

> Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder,
under vilken verktyget vantar vid halets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet i
mm/min. Nar du anger Q208 = 0, galler matning
brotschning. Inmatningsomrade 0 till 99999,999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan

verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomréade O till 99999,9999
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | URSVARVNING (Cykel 202)

13.5 URSVARVNING (Cykel 202)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln
med snabbtransport FMAX till sdkerhetsavstandet 6ver
arbetsstyckets yta

2 \Verktyget borrar ner till Djup med den programmerade
borrmatningen.

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

4 Darefter utfor styrsystemet en spindelorientering till den
position som har definierats i parameter Q336

5 Om frikdrning har valts forflyttar styrsystemet verktyget 0,2 mm
(fast varde) i den angivna riktningen

6 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till
sakerhetsavstandet med Matning tillbaka eller darifran
med FMAX till det andra sadkerhetsavstandet. Det andra
sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess programmerade
varde ar storre an sdkerhetsavstandet Q200. Om Q214=0 sker
returen pa halets vagg

7 Slutligen positionerar styrsystemet verktyget tillbaka i halets
centrum
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | URSVARVNING (Cykel 202)

Beakta vid programmeringen!

@ Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.
Den hér cykeln kan bara anvandas i maskiner med
reglerad spindel.

o Programmera positioneringsblocket till

startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.
Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om Djup = 0 programmeras utfor
styrsystemet inte cykeln.
Efter bearbetningen positionerar styrsystemet verktyget
ater i startpunkten i bearbetningsplanet. Darmed kan du
i direkt anslutning fortsatta positionera inkrementellt.
Om M7 eller M8 var aktiv fore cykelanropet, aterstéller
styrsystemet dessa tillstand efter cykelns slut.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sakerhetsavstdndet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du

om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du valjer en felaktig frikdrningsriktning finns det risk for
kollision. Ingen hansyn tas till en eventuellt aktiv spegling i
bearbetningsplanet vad géller frikdrningsriktningen. Daremot tas
hansyn till aktiva transformationer vid frikérningen.

» Kontrollera var verktygsspetsens position befinner sig efter
att en spindelorientering till vinkeln som anges i Q336
har programmerats (till exempel i driftsattet MANUELL
POSITIONERING). For detta bor inga transformationer vara
aktiva.

> Valj en vinkel sa att verktygspetsen star parallellt med
frikdrningsriktningen

> Valj frikorningsriktning Q214 sé att verktyget forflyttas bort
frdn halets vagg
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Cykelparametrar

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade O till
99999,9999

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta—halets botten. Q203
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

> Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder,
under vilken verktyget vantar vid halets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet
i mm/min. Nar du anger Q208 = 0, galler
nedmatningshastighet. Inmatningsomrade O till
99999,999 alternativt FMAX, FAUTO

> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

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

> Q214 FRIKOERN.-RIKTNING (0/1/2/3/4) ?:
Bestdmmer i vilken riktning styrsystemet
skall frikéra verktyget vid héalets botten (efter
spindelorienteringen)
0: Frikor inte verktyget
1: Frikdr verktyget i huvudaxelns minusriktning
2: Frikor verktyget i komplementaxelns
minusriktning
3: Frikor verktyget i huvudaxelns plusriktning
4: Frikor verktyget i komplementaxelns plusriktning

> Q336 Vinkel for spindelorientering? (absolut):
Vinkel som styrsystemet skall positionera
verktyget till fore frikdrningen. Inmatningsomrade
-360,000 till 360,000
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13.6 UNIVERSALBORRNING (Cykel 203)

Cykelforlopp
Beteende utan spanbrytning, utan minskningsvarde:

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till angivet SAEKERHETSAVSTAANDQ200
Over arbetsstyckets yta

2 Verktyget borrar med angiven MATNING DJUPQ206 till forsta
SKAERDJUPQ202

3 Sedan lyfter styrsystemet verktyget i verktygsaxeln upp ur halet
till SAEKERHETSAVSTAANDQ200

4 Nu matar styrsystemet ater ned verktyget i hdlet med
snabbtransport och borrar sedan pa nytt en ansattning med
SKAERDJUPQ202 MATNING DJUPQ206

5 Vid arbete utan spanbrytning lyfter styrsystemet verktyget efter
varje ansattning med MATNING TILLBAKAQ208 upp ur halet till
SAEKERHETSAVSTAANDQ200 och véntar dar under VAENTETID
UPPEQ210.

6 Detta forlopp upprepas tills Djup Q201 uppnas.

7 Nar DJUP Q201 uppnas lyfter styrsystemet verktyget med
FMAX upp ur halet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 eller
till 2. SAEKERHETSAVST. Det 2. SAEKERHETSAVST. Q204

verkar forst nar dess programmerade véarde ar storre an
SAEKERHETSAVSTAAND Q200
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Beteende med spanbrytning, utan minskningsvarde:

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till angivet SAEKERHETSAVSTAANDQ200
Over arbetsstyckets yta

2 \Verktyget borrar med angiven MATNING DJUPQ206 till forsta
SKAERDJUPQ202

3 Darefter lyfter styrsystemet verktyget med vérdet AVST VID
SPAANBRYT Q256 tillbaka

4 Nu sker en ny anséattning med vardet SKAERDJUP Q202 med
MATNING DJUP Q206

5 Styrsystemet fortsatter ansattningen tills ANTAL SPAANBRYTN.
Q213 har uppnatts eller tills halet har uppnéatt 6nskat DJUP
Q201. Nér det definierade antalet spanbrytningar har
uppnatts men halet inte har natt dnskat DJUP Q201 forflyttar
styrsystemet verktyget med MATNING TILLBAKA Q208 upp ur
halet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200

6 Om sa har angivits vantar styrsystemet under VAENTETID UPPE
Q210
7 Darefter matar styrsystemet ner i hdlet igen med

snabbtransport till vardet AVST VID SPAANBRYT Q256 Over det
senaste skardjupet

8 Forloppet 2 till 7 upprepas anda tills DJUP Q201 uppnas.

9 Nar DJUP Q201 uppnas lyfter styrsystemet verktyget med
FMAX upp ur hélet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 eller
till 2. SAEKERHETSAVST. Det 2. SAEKERHETSAVST. Q204
verkar forst nar dess programmerade véarde ar storre an
SAEKERHETSAVSTAAND Q200
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Beteende med spanbrytning, med minskningsvarde:

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till angivet SAFETY CLEARANCEQ200 6ver
arbetsstyckets yta

2 Verktyget borrar med angiven MATNING DJUPQ206 till forsta
SKAERDJUPQ202

3 Darefter lyfter styrsystemet verktyget med vardet AVST VID
SPAANBRYT Q256 tillbaka

4 En ny ansattning sker for SKAERDJUP Q202 minus
FOERMINSKN.VAERDE Q212 i MATNING DJUP Q206. Den
standigt minskande skillnaden mellan uppdaterat SKAERDJUP
Q202 minus FOERMINSKN.VAERDE Q212 far inte bli mindre
an MINSTA SKAERDJUP Q205 (Exempel: Q202=5, Q212=1,
Q213=4, Q205=3: Det forsta skardjupet ar 5 mm, det andra
skardjupet ar 5-1 = 4 mm, det tredje skardjupet ar 4-1 = 3 mm
och det fjarde skardjupet ar ocksd 3 mm)

5 Styrsystemet fortsatter ansattningen tills ANTAL SPAANBRYTN.
Q213 har uppnatts eller tills halet har uppnatt dnskat DJUP
Q201. Nar det definierade antalet spanbrytningar har
uppnatts men hélet inte har natt dnskat DJUP Q201 forflyttar
styrsystemet verktyget med MATNING TILLBAKA Q208 upp ur
halet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200

6 Om sa har angivits vantar styrsystemet nu under VAENTETID
UPPE Q210

7 Darefter matar styrsystemet ner i hdlet igen med
snabbtransport till véardet AVST VID SPAANBRYT Q256 Over det
senaste skardjupet

8 Forloppet 2 till 7 upprepas anda tills DJUP Q201 uppnas.

9 Om sa har angivits vantar styrsystemet nu under VAENTETID
NERE Q211

10 Nar DJUP Q201 uppnas lyfter styrsystemet verktyget med
FMAX upp ur hélet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 eller
till 2. SAEKERHETSAVST. Det 2. SAEKERHETSAVST. Q204

verkar forst nar dess programmerade véarde ar storre an
SAEKERHETSAVSTAAND Q200
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Beakta vid programmeringen!

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om Djup = 0 programmeras utfor
styrsystemet inte cykeln.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxein till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 315



03 >

316

Cykler: Borrcykler / Gangcykler | UNIVERSALBORRNING (Cykel 203)

Cykelparametrar

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade O till
99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta—halets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

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

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt
med vilket verktyget skall stegas nedat.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Djupet far inte besta av flera skardjup.

Styrsystemet forflyttar verktyget i en sekvens

direkt till Djup om:

® Skérdjup och Djup ar lika

m Skardjup ar storre an Djup
Q210 VAENTETID UPPE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid sakerhetsavstandet,
efter det att styrsystemet har lyft det ur hdlet for
urspaning. Inmatningsomrade 0 till 3600,0000

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomréade O till 99999,9999

Q212 FOERMINSKNINGSVAERDE ? (inkrementellt):
Varde som styrsystemet minskar Q202
Ansattn.djup med for varje ny ansattning.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q213 ANTAL SPAANBRYT INNAN TILLBAKA.?:
Antal spanbrytningar innan styrsystemet skall
lyfta verktyget ur hélet for urspaning. For att bryta
spanor lyfter styrsystemet verktyget tillbaka med
avstand for spanbrytning Q256. Inmatningsomrade
0 till 99999

Q205 MINSTA SKAERDJUP ? (inkrementellt):

Om du har angivit ett varde i Q212
FOERMINSKN.VAERDE begransar styrsystemet
minskningen till vardet i Q205. Inmatningsomrade
0 till 99999,9999
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> Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder,
under vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet i
mm/min. Om du anger Q208=0 utfor styrsystemet
forflyttningen tillbaka med matning Q206.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FMAX, FAUTO

> Q256 Tillbakagang for spanbrytning?
(inkrementellt): Varde med vilket styrsystemet
lyfter verktyget vid spénbrytning.
Inmatningsomrade 0.000 till 99999.999

» Q395 Referens till diameter (0/1)?: Valjer att
det angivna djupet avser verktygspetsen eller den
cylindriska delen av verktyget. Nar styrsystemet
skall koppla djupet till verktygets cylindriska
del méste du definiera verktygets spetsvinkel i
kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.

0 = Djup i forhallande till verktygsspetsen
1 = Djup i forhallande till verktygets cylindriska del
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13.7 BAKPLANING (Cykel 204)

Cykelforlopp

Med den hér cykeln skapar du férsankningar som ar placerade pa 7 ‘
arbetsstyckets undersida.

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln ‘
med snabbtransport FMAX till sdkerhetsavstandet Gver ‘
arbetsstyckets yta ‘

2 Dar utfor styrsystemet en spindelorientering till 0°-positionen
och forskjuter verktyget med excentermattet

3 Darefter fors verktyget ner i det forborrade hélet med Matning
férpositionering, tills skaret befinner sig pa sékerhetsavstandet
under arbetsstyckets underkant

4 Styrsystemet forflyttar ater verktyget till halets mitt. Startar
spindeln och i forekommande fall dven kylvatskan for att darefter
utféra forflyttningen till angivet Djup férsdnkning med Matning
férsankning

5 Om sé& har angivits vantar verktyget vid férsankningens
botten. Darefter forflyttas verktyget ater ut ur hélet, en
spindelorientering genomfoérs och en forskjutning pa nytt med
excentermattet

6 Slutligen forflyttas verktyget med FMAX till sdkerhetsavstandet
eller till det andra sakerhetsavstandet. Det andra
sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess programmerade
varde &r storre an sakerhetsavstandet Q200

7 Slutligen positionerar styrsystemet verktyget tilloaka i halets
centrum
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Beakta vid programmeringen!

@ Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.
Cykeln kan bara anvdndas i maskiner med reglerad
spindel.
Cykeln fungerar endast med sa kallade
bakplaningsverktyg.

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

Efter bearbetningen positionerar styrsystemet verktyget
ater i startpunkten i bearbetningsplanet. Darmed kan du
i direkt anslutning fortsatta positionera inkrementellt.
Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen vid férsankningen. Varning: Positivt
fortecken forsanker i spindelaxelns positiva riktning.
Ange verktygslangden sé att borrstdngens underkant ar
matt,inte skaret.

Vid berdkningen av férsankningens startpunkt tar
styrsystemet hansyn till borrstdngens skarldngd och
materialets tjocklek.

Om M7 eller M8 var aktiv fore cykelanropet, aterstaller
styrsystemet dessa tillstand efter cykelns slut.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du valjer en felaktig frikérningsriktning finns det risk for
kollision. Ingen hansyn tas till en eventuellt aktiv spegling i
bearbetningsplanet vad galler frikdrningsriktningen. Daremot tas
hansyn till aktiva transformationer vid frikdrningen.

» Kontrollera var verktygsspetsens position befinner sig efter
att en spindelorientering till vinkeln som anges i Q336
har programmerats (till exempel i driftsattet MANUELL
POSITIONERING). For detta bor inga transformationer vara
aktiva.

> Valj en vinkel sa att verktygspetsen star parallellt med
frikdrningsriktningen

> Valj frikérningsriktning Q214 sa att verktyget forflyttas bort
frdn halets vagg
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Cykelparametrar

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade O till
99999,9999

> Q249 Djup forsankning? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets underkant—forsankningens botten.
Positivt fortecken ger forsankning i spindelaxelns
positiva riktning. Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

> Q250 Materialstyrka? (inkrementellt):
Arbetsstyckets tjocklek. Inmatningsomrade 0,0001
till 99999,9999

> Q251 Excentermatt? (inkrementellt):
Borrstdngens excentermatt; vardet hamtas fran
verktygets datablad. Inmatningsomrade 0,0001 till
99999,9999

> Q252 Skarhojd? (inkrementellt): Avstand
borrstdngens underkant-huvudskaret;
vardet hamtas fran verktygets datablad.
Inmatningsomrade 0,0001 till 99999,9999

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

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

» Q255 VANTETID I SEK. ?: Vantetid i sekunder vid
férsankningens botten. Inmatningsomréade 0 till
3600,000

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
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> Q214 FRIKOERN.-RIKTNING (0/1/2/3/4) ?:
Bestammer i vilken riktning styrsystemet skall
forskjuta verktyget med excenterméattet (efter
spindelorienteringen); Inmatning av 0 ar inte tillatet
1: Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning
2: Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning
3: Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning
4: Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

> Q336 Vinkel for spindelorientering? (absolut):
Vinkel som styrsystemet skall positionera
verktyget till fére nedmatningen och fére
lyftningen ur hélet. Inmatningsomrade -360,0000
till 360,0000
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13.8 UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel
205)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

2 Om en fordjupad startpunkt har angivits, forflyttar
styrsystemet med den definierade positioneringsmatningen till
sakerhetsavstandet dver den fordjupade startpunkten

3 Verktyget borrar ner med angiven matning F till det forsta
skardjupet

4  Om spanbrytning har valts forflyttar styrsystemet verktyget
tillbaka med det angivna vardet for tillbakagang. Om du arbetar
utan spanbrytning forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till
sakerhetsavstadndet med snabbtransport och darefter ater med
FMAX till det angivna sakerhetsavstandet for urspaning éver det
forsta skardjupet

5 Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med
matning. Skardjupet minskas for varje ny ansattning med
Minskningsvardet — om sa har angivits

6 Styrsystemet upprepar detta forlopp (2 till 4) tills borrdjupet
uppnas

7 Vid hélets botten vantar verktyget — om sa har angivits —
for spanbrytning och forflyttas efter Vantetiden tillbaka till
sakerhetsavstandet eller det andra sakerhetsavstandet
med Matning tillbaka. Det andra sakerhetsavstandet Q204
verkar forst nar dess programmerade véarde ar storre an
sdkerhetsavstandet Q200
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Beakta vid programmeringen!

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om Djup = 0 programmeras utfor
styrsystemet inte cykeln.

Om du anger ett annat varde for Q258 an for Q259
kommer styrsystemet att forandra forstoppavstandet
mellan det forsta skardjupet och det sista skardjupet
linjart.

Nar du anger en fordjupad startpunkt via Q379 férandrar
styrsystemet startpunkten for ansattningsrorelsen.
Returrorelser forandras inte av styrsystemet, de utgar
fran koordinaten for arbetsstyckets yta.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pé berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal!

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)
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Cykler: Borrcykler / Gangcykler | UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel 205)

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomréade O till
99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand

arbetsstyckets yta—hélets botten (verktygets Q203
spets). Inmatningsomrade -99999,9999 till

99999,9999

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

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt
med vilket verktyget skall stegas nedat.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Djupet far inte besta av flera skardjup.
Styrsystemet forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

®  Skérdjup och Djup ar lika
m Skardjup ar storre an Djup
Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréde -99999.9999 till 99999.9999

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

Q212 FOERMINSKNINGSVAERDE ? (inkrementellt):
Varde med vilket styrsystemet minskar skardjupet
Q202. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q205 MINSTA SKAERDJUP ? (inkrementellt):

Om du har angivit ett varde i Q212
FOERMINSKN.VAERDE begransar styrsystemet
minskningen till vardet i Q205. Inmatningsomrade
0 till 99999,9999

Q258 Saekerhetsavst. uppe urspaaning?
(inkrementellt): Sdkerhetsavstand for positionering
med snabbtransport nar styrsystemet forflyttar
verktyget tillbaka till det aktuella skérdjupet efter
en lyftning upp ur hélet. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Q259 Saekerh.avst. nere vid urspaan.?
(inkrementellt): Sdkerhetsavstadnd for positionering
med snabbtransport nar styrsystemet forflyttar
verktyget tillbaka till det aktuella skardjupet

efter en lyftning upp ur hélet; Varde for det sista
skardjupet. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999




Cykler: Borrcykler / Géangcykler | UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel 205)

> Q257 Matn.straecka till spaanbrytn.?
(inkrementellt): Skardjup efter vilket styrsystemet
skall utféra en spanbrytning. Ingen spanbrytning
om 0 anges. Inmatningsomréade O till 99999,9999

> Q256 Tillbakagang for spanbrytning?
(inkrementellt): Varde med vilket styrsystemet
lyfter verktyget vid spanbrytning.
Inmatningsomrade 0.000 till 99999.999

> Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder,

under vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

» Q379 Fordjupad startpunkt? (inkrementell
i forhallande till Q203 KOORD. OEVERYTA,
med hansyn till Q200): Startpunkt for den
egentliga borrningen. Styrsystemet kér med
Q253 NEDMATNINGSHASTIGHET till vardet Q200
SAEKERHETSAVSTAAND over den fordjupade
startpunkten. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q253 Nedmatningshastighet?: Definierar
verktygets forflyttningshastighet vid aterkdrning
mot Q201 DJUP fran Q256 AVST VID
SPAANBRYT. Dessutom ar denna matning
verksam nér verktyget positioneras till Q379
STARTPUNKT (gj lika med 0). Inmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet
efter bearbetningen i mm/min. Om du anger
Q208=0 utfor styrsystemet forflyttningen tillbaka
med matning Q206. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO

> Q395 Referens till diameter (0/1)?: Valjer att
det angivna djupet avser verktygspetsen eller den
cylindriska delen av verktyget. Nar styrsystemet
skall koppla djupet till verktygets cylindriska
del maste du definiera verktygets spetsvinkel i
kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.
0 = Djup i forhallande till verktygsspetsen
1 = Djup i forhallande till verktygets cylindriska del

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 325



Cykler: Borrcykler / Gangcykler | UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel 205)

Positioneringsbeteende vid arbete med Q379

Framfor allt vid arbete med mycket l&nga borrverktyg som till
exempel langhalsborr eller mycket langa spiralborrar finns det en
del faktorer att beakta. Det ar avgérande vid vilken position spindeln
startas. Om verktyget inte forflyttas korrekt kan verktygsbrott
férekomma vid langa borrningar.

Darfor rekommenderas arbete med parametern STARTPUNKT
Q379. Med hjalp av den har parametern kan du paverka vid vilken
position styrsystemet startar spindeln.

Borrstart

Parametern STARTPUNKT Q379 tar hansyn till KOORD. OEVERYTA
Q203 och parametern SAEKERHETSAVSTAAND Q200. Foljande
exempel illustrerar forhallandet mellan parametrarna och hur
startpositionen beraknas:

STARTPUNKT Q379=0

B Styrsystemet startar spindeln vid SAEKERHETSAVSTAAND Q200
over KOORD. OEVERYTA Q203

STARTPUNKT Q379>0

Borrstarten ar ett bestamt varde dver den fordjupade
startpunkten Q379. Detta varde berdknas enligt foljande:

0,2 x Q379 Om resultatet av berdakningen ar storre an Q200 ar
vardet alltid Q200.

Exempel:

KOORD. OEVERYTA Q203 =0
SAEKERHETSAVSTAAND Q200 =2
STARTPUNKT Q379 =2

Borrstarten berdknas enligt foljande: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4;
borrstarten ar 0,4 mm/tum dver den férdjupade startpunkten.
Om den férdjupade startpunkten ar -2, startar styrsystemet
borrprocessen vid -1,6 mm

| foljande tabell finns olika exempel pa hur borrstarten berdknas:

326 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Cykler: Borrcykler / Gangcykler | UNIVERSAL-DJUPBORRNING (Cykel 205)

Borrstart vid fordjupad startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, som Faktor 0,2 * Q379 Borrstart
forpositioneringen
med FMAX utfors till
2 2 0 2 0,2¥2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, darfor |-23
anvands vardet 2.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, -98
darfoér anvands vardet 2.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
darfor anvands vardet 5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Urspaning

Aven den punkt som styrsystemet utfor urspaningen vid ar viktig
vid arbete med langa verktyg. Lyftningspositionen vid urspaningen
behover inte ligga pa samma position som borrstarten. Med en
definierad position for urspaningen kan du sakerstélla att borren
stannar kvar i stodet.

STARTPUNKT Q379=0

® Urspaningen sker till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 over
KOORD. OEVERYTA Q203

STARTPUNKT Q379>0

Urspaningen utfors till bestdmt varde dver den fordjupade
startpunkten Q379. Detta varde berédknas enligt foljande:

0,8 x @379 Om resultatet av berdkningen ar stérre an Q200 ar
vardet alltid Q200.

Exempel:

KOORD. OEVERYTA Q203 =0
SAEKERHETSAVSTAANDQ200 =2
STARTPUNKT Q379 =2

Positionen for urspaningen beréknas enligt foljande:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; positionen for urspaningen ar 1,6 mm/
tum o6ver den fordjupade startpunkten. Om den fordjupade
startpunkten ar -2, utfoér styrsystemet urspaningen till -0,4

| foljande tabell finns olika exempel pa hur positionen for
urspaning (returpositionen) beraknas:
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Position for urspaning (returposition) vid fordjupad startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, som Faktor 0,8 * Q379 Returposition
forpositioneringen
med FMAX utfors till

2 2 2 0,8%2=1,6 -0,4

2 5 2 0,8*5=4 -3

2 10 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, darfor |-8
anvands vardet 2.)

2 25 0 2 0,8%25=20 (Q200=2, 20>2, -23
darfor anvands vardet 2.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
darfér anvands vardet 2.)
0,8%2=1,6 -0,4

5 0,8*5=4 -1
10 0,8*10=8 (Q200=b, 8>5, darfor |-b

anvands vardet 5.)

5 25 0 5 0,8%25=20 (Q200=5, 20>5, -20
darfor anvands vardet 5.)

5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
darfor anvands vardet 5.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6

20 0 20 0,8*5=4 -4

20 10 0 20 0,8*10=8 -8

20 25 0 20 0,8%25=20 -20

20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, |-80

darfor anvands vardet 20.)
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13.9 LANGHALSBORRNING (Cykel 241)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till angivet Sakerhetsavstand Q200 &ver
KOORD. OEVERYTA Q203

2 Beroende pa "Positioneringsbeteende vid arbete med Q379"
Sida 326 startar styrsystemet spindelvarvtalet antingen pa
Sakerhetsavstand Q200 eller pa ett bestamt varde dver
koordinatytan. se Sida 326

3 Styrsystemet utfor inkérningsrorelsen med den i cykeln
definierade rotationsriktningen, medurs, moturs eller
stillastdende spindel

4 Verktyget borrar med matning F ner till haldjupet eller ner till
skardjupet om ett mindre varde har angivits som skardjup. For
varje ny anséattning minskar Skardjupet med minskningsvardet.
Om ett vantedjup har angivits, reducerar styrsystemet
matningen med matningsfaktorn nar vantedjupet har uppnatts

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

6 Styrsystemet upprepar detta forlopp (4 till 5) tills borrdjupet
uppnas

7 Nar styrsystemet har uppnétt borrdjupet stdngs kylvatskan
av. Varvtalet andras till det varde som har definierats i Q427
VARVTAL IN-/UTKORN.

8 Styrsystemet positionerar verktyget vid returpositionen med
returmatning. Vilket varde returpositionen har i detta fall kan
utldsas i foljande dokument: se Sida 326

9 Om ett andra sadkerhetsavstand har angivits forflyttar sedan
styrsystemet verktyget med FMAX dit

Beakta vid programmeringen!

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

Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer
arbetsriktningen. Om Djup = 0 programmeras utfor
styrsystemet inte cykeln.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)
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Cykelparametrar

za1 | » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
‘ " Avstand verktygsspetsen — Q203 KOORD.
OEVERYTA. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
Q203 KOORD. OEVERYTA-halets botten.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999 Q203

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

» Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder,
under vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomréade O till 3600,0000

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Avstand till arbetsstyckets nollpunkt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q379 Fordjupad startpunkt? (inkrementell
i forhallande till Q203 KOORD. OEVERYTA,
med hansyn till Q200): Startpunkt for den
egentliga borrningen. Styrsystemet kér med
Q253 NEDMATNINGSHASTIGHET till vardet Q200
SAEKERHETSAVSTAAND o6ver den fordjupade
startpunkten. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q253 Nedmatningshastighet?: Definierar
verktygets forflyttningshastighet vid aterkdrning
mot Q201 DJUP fran Q256 AVST VID
SPAANBRYT. Dessutom ar denna matning
verksam nér verktyget positioneras till Q379
STARTPUNKT (gj lika med 0). Inmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet i
mm/min. Om du anger Q208=0 utfor styrsystemet
forflyttningen av verktyget ut ur halet med
Q206 MATNING DJUP. Inmatningsomrade O till
99999,999 alternativt FMAX, FAUTO
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> Q426 Rot.riktn. in-/utkorn. (3/4/5)?:
Rotationsriktning som verktyget skall rotera
med vid inkérning respektive utkérning ur halet.
Inmatning:

3: Rotera spindel med M3
4: Rotera spindel med M4
5: Forflytta med stillastdende spindel

> Q427 Spindelvarvtal in-/utkorning?: Varvtal som
verktyget skall rotera med vid inkérning respektive
utkdérning ur halet. Inmatningsomrade 0 till 99999

> Q428 Spindelvarvtal borrning?: Varvtal som
verktyget skall borra med. Inmatningsomrade O till
99999

> Q429 M-Fkt. Kylvatska TILL?: Tillaggsfunktion M
for att aktivera kylvatskan. Styrsystemet startar
kylvatskan nar verktyget befinner sig pa Q379
STARTPUNKT. Inmatningsomrade O till 999

> Q430 M-Fkt. Kylvatska AV?: Tillaggsfunktion M
for att aktivera kylvatskan. Styrsystemet stoppar
kylvatskan nar verktyget befinner sig pa Q201
DJUP. Inmatningsomréade O till 999

> Q435 Vantedjup? (inkrementellt): Koordinat
i spindelaxeln, pa vilket verktyget skall vanta.
Funktion ar inte aktiv vid inmatning av 0
(Standardinstélining). Anvandning: vid tillverkning
av genomgdende hal, kréver vissa verktyg en
kort vantetid innan lyftning fran halets botten for
att transportera bort span. Definiera ett varde
mindre an Q201 DJUP, inmatningsomréade O till
99999,9999

> Q401 Matningsfaktor i %?: Faktor som
styrsystemet skall reducera matningen
med nar Q435 VAENTEDJUP har uppnatts.
Inmatningsomrade O till 100

> Q202 Maximalt skardjup? (inkrementellt): Matt
med vilket verktyget skall stegas nedat. Q201
DJUP behover inte vara ndgon jamn multipel av
Q202. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q212 FOERMINSKNINGSVAERDE ? (inkrementellt):
Varde som styrsystemet minskar Q202
Ansattn.djup med for varje ny ansattning.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q205 MINSTA SKAERDJUP ? (inkrementellt):
Om du har angivit ett varde i Q212
FOERMINSKN.VAERDE begransar styrsystemet
minskningen till vardet i Q205. Inmatningsomrade
0 till 99999,9999
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Positioneringsbeteende vid arbete med Q379

Framfor allt vid arbete med mycket l&nga borrverktyg som till
exempel langhalsborr eller mycket langa spiralborrar finns det en
del faktorer att beakta. Det ar avgérande vid vilken position spindeln
startas. Om verktyget inte forflyttas korrekt kan verktygsbrott
férekomma vid langa borrningar.

Darfor rekommenderas arbete med parametern STARTPUNKT
Q379. Med hjalp av den har parametern kan du paverka vid vilken
position styrsystemet startar spindeln.

Borrstart

Parametern STARTPUNKT Q379 tar hansyn till KOORD. OEVERYTA
Q203 och parametern SAEKERHETSAVSTAAND Q200. Foljande
exempel illustrerar forhallandet mellan parametrarna och hur
startpositionen beraknas:

STARTPUNKT Q379=0

B Styrsystemet startar spindeln vid SAEKERHETSAVSTAAND Q200
over KOORD. OEVERYTA Q203

STARTPUNKT Q379>0

Borrstarten ar ett bestamt varde dver den fordjupade
startpunkten Q379. Detta varde berdknas enligt foljande:

0,2 x Q379 Om resultatet av berdakningen ar storre an Q200 ar
vardet alltid Q200.

Exempel:

KOORD. OEVERYTA Q203 =0
SAEKERHETSAVSTAAND Q200 =2
STARTPUNKT Q379 =2

Borrstarten berdknas enligt foljande: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4;
borrstarten ar 0,4 mm/tum dver den férdjupade startpunkten.
Om den férdjupade startpunkten ar -2, startar styrsystemet
borrprocessen vid -1,6 mm

| foljande tabell finns olika exempel pa hur borrstarten berdknas:
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Borrstart vid fordjupad startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, som Faktor 0,2 * Q379 Borrstart
forpositioneringen
med FMAX utfors till
2 2 0 2 0,2¥2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, darfor |-23
anvands vardet 2.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, -98
darfoér anvands vardet 2.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
darfor anvands vardet 5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Urspaning

Aven den punkt som styrsystemet utfor urspaningen vid ar viktig
vid arbete med ldnga verktyg. Lyftningspositionen vid urspaningen
behover inte ligga pa samma position som borrstarten. Med en
definierad position for urspaningen kan du sakerstélla att borren
stannar kvar i stodet.

STARTPUNKT Q379=0

® Urspaningen sker till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 over
KOORD. OEVERYTA Q203

STARTPUNKT Q379>0

Urspaningen utfors till bestdmt varde dver den fordjupade
startpunkten Q379. Detta varde berédknas enligt foljande:

0,8 x @379 Om resultatet av berdkningen ar stérre an Q200 ar
vardet alltid Q200.

Exempel:

KOORD. OEVERYTA Q203 =0
SAEKERHETSAVSTAANDQ200 =2
STARTPUNKT Q379 =2

Positionen for urspaningen beréknas enligt foljande:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; positionen for urspaningen ar 1,6 mm/
tum o6ver den fordjupade startpunkten. Om den fordjupade
startpunkten ar -2, utfoér styrsystemet urspaningen till -0,4

| foljande tabell finns olika exempel pa hur positionen for
urspaning (returpositionen) beraknas:
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Position for urspaning (returposition) vid fordjupad startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, som Faktor 0,8 * Q379 Returposition
forpositioneringen
med FMAX utfors till

2 2 0 2 0,8%2=1,6 -0,4

2 5 0 2 0,8*5=4 3

2 10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, darfor |-8
anvands vardet 2.)

2 25 0 2 0,8%25=20 (Q200=2, 20>2, -23
darfor anvands vardet 2.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
darfér anvands vardet 2.)
0,8%2=1,6 -0,4

5 0 5 0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=b, 8>5, darfor |-b

anvands vardet 5.)

5 25 0 5 0,8%25=20 (Q200=5, 20>5, -20
darfor anvands vardet 5.)

5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
darfor anvands vardet 5.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6

20 0 20 0,8*5=4 -4

20 10 0 20 0,8*10=8 -8

20 25 0 20 0,8%25=20 -20

20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, |-80
darfor anvands vardet 20.)
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13.10 Programmeringsexempel

Exempel: Borrcykler

100
90+

10 20 80 90100

Radamnesdefinition

Verktygsanrop (verktygsradie 3)
Frikdrning av verktyget

Cykeldefinition

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Forflyttning till hal 1, cykelanrop
Forflyttning till hal 2, cykelanrop
Forflyttning till hal 3, cykelanrop
Forflyttning till hal 4, cykelanrop

Frikoérning av verktyget, programslut
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styrsystemet med CYCL CALL PAT. 100 5

Verktygsradierna har valts s att alla arbetssteg kan 907
presenteras i testgrafiken 65
Programexekvering 55

® Centrera (verktygsradie 4)
® Borra (verktygsradie 2, 4)

®m  Gangborrning (verktygsradie 3)
Ytterligare information: "Grunder", Sida 302

30

X

1020 40 80 90100

Radmnesdefinition

Verktygsanrop centrering (radie 4)
Forflytta verktyget till séker hojd

Definiera alla halpositioner i punktmdnstret

Cykeldefinition centrera

Med den har funktionen positionerar styrsystemet vid

ett CYCL CALL PAT mellan punkterna pa det andra
sédkerhetsavstandet. Denna funktion forblir verksam énda till
M30.

(7Y
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Cykelanrop i kombination med punktmonster
Frikérning av verktyget

Verktygsanrop borr (radie 2, 4)

Forflytta verktyget till saker hojd
Cykeldefinition borrning

Cykelanrop i kombination med punktmonster
Frikérning av verktyget

Verktygsanrop gangborr (radie 3)

Forflytta verktyget till séker hojd
Cykeldefinition gangborrning

Cykelanrop i kombination med punktmonster

Frikérning av verktyget, programslut
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13.11 GANGNING med flytande ganghuvud

(cykel 206)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver

arbetsstyckets yta
2 \Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget
forflyttas, efter vantetiden, tillbaka till sékerhetsavstandet.

Om ett andra sakerhetsavstand har angivits forflyttar
styrsystemet verktyget med FMAX dit

sedan

4 Vid sdkerhetsavstandet véxlas spindelns rotationsriktning tillbaka

pa nytt

Beakta vid programmeringen!

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

Cykelparametern Djups fortecken bestammer

utfor styrsystemet inte cykeln.

med langdutjdmningsmojlighet. Den flytande

gangningen.

vanstergdnga med M4.

Via parametern CfgThreadSpindle (nr 113600)
stélla in foljande:

varvtalet i motsvarande grad

botten efter spindelstopp

Spindelvarvtals-potentiometern ar inte aktiv.

definierade matningen.

arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sa

Verktyget maste spannas upp i en verktygshallare

gangtappshallaren kompenserar eventuella skillnader
mellan matningshastigheten och spindelvarvtalet under

For hogerganga skall spindeln startas med M3,

® sourceOverride (nr 113603): Spindle Potentiometer
(matningsoverride ej aktiv) och FeedPotentiometer
(varvtalsoverride ej aktiv). Styrsystemet justerar

B thrdWaitingTime (nr 113601): Véantetid vid gédngans

® thrdPreSwitch (nr 113602): Vid den har tidpunkten
stoppas spindeln innan den nar gdngans botten

Nar du skriver in gangtappens stigning i kolumnen Pitch
i verktygstabellen jamfor styrsystemet gangstigningen
fran verktygstabellen med den gangstigning som

har definierats i cykeln. Styrsystemet visar dven ett
felmeddelande om véardena inte Gverensstammer. |
cykel 206 berdknar styrsystemet gangstigningen med
ledning av det programmerade varvtalet och den i cykeln

med

for

kan du

340
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pé berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxein till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

Cykelparametrar
&R » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
& Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade O till
99999,9999
Riktvarde: 4x gdngans stigning
» Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstand 0203

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

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid gangning.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO

» Q211 VAENTETID NERE ?: Ange ett varde mellan
0 och 0,5 sekunder for att forhindra verktygsbrott
vid forflyttning tillbaka. Inmatningsomrade O till
3600.0000

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan

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

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

S: Spindelvarvtal (varv/min)

p: Gangstigning (mm)

Frikorning vid avbrott i programexekveringen

Om du trycker pa knappen NC-Stopp i samband med gangning
kommer styrsystemet att presentera en softkey med vilken
verktyget kan frikdras.
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13.12 GANGBORRNING utan flytande
ganghuvud GS (cykel 207)

Cykelforlopp
Styrsystemet utfor gangningen, i ett eller i flera arbetssteg, utan att
flytande gangtappshallare behdver anvandas.

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sdkerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

2 \Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget
forflyttas ut ur hélet till sdkerhetsavstandet. Om ett andra
sakerhetsavstand har angivits forflyttar sedan styrsystemet
verktyget med FMAX dit

4 Styrsystemet stoppar spindeln pa sakerhetsavstandet

Beakta vid programmeringen!

@ Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.
Cykeln kan bara anvdndas i maskiner med reglerad
spindel.
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0 Programmera positioneringsblocket till
startpunkten (halets mitt) i bearbetningsplanet med
radiekompensering RO.

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

Det ar majligt att via parmetern CfgThreadSpindle (nr
113600) stélla in foljande:

® sourceOverride (nr 113603): Spindle Potentiometer
(matningsforbikoppling ar inte aktiv) och
FeedPotentiometer (varvtalsforbikoppling ar inte
aktiv). Styrsystemet anpassar dérefter varvtalet i
motsvarande grad

®  thrdWaitingTime (nr 113601): Véntetid vid gdngans
botten efter spindelstopp

®  thrdPreSwitch (nr 113602): Spindeln stoppas under
denna tid innan den néar gdngans botten

B limitSpindleSpeed (nr 113604): Begransning av
spindelvarvtalet
True: (vid sma gangdjup begrénsas spindelvarvtalet
sa att spindeln under ca 1/3 av tiden kdr med
konstant varvtal)
False: (Ingen begrénsning)

Spindelvarvtals-potentiometern ar inte aktiv.

Om du programmerar M3 (alt. M4) fore cykeln, roterar
spindeln efter cykelns slut (med det i TOOL-CALLblocket
programmerade varvtalet).

Om du inte programmerar M3 (alt. M4) fore cykeln,
star spindeln stilla efter cykelns slut. Da behdver du
aterstarta spindeln fére ndsta bearbetning med M3 (alt.
M4).

Nar du skriver in gangtappens stigning i kolumnen Pitch
i verktygstabellen, jamfor styrsystemet gangstigningen
fran verktygstabellen med den géngstigning som

har definierats i cykeln. Styrsystemet visar dven ett
felmeddelande om vérdena inte Gverensstammer.

Vid gangborrning synkroniseras spindeln

och verktygsaxeln hela tiden med varandra.
Synkroniseringen kan utféras med savél roterande som
stadende spindel.

Om du inte dndrar ndgon dynamisk parameter (till
exempel sékerhetsavstand eller spindelhastighet), kan
du sedan borra djupare gangor. Sakerhetsavstandet
Q200 bor dock vara séa stort att verktygsaxeln har lamnat
accelerationsbanan inom den har vagen.
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pé berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxein till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

Cykelparametrar
B » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
% Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade O till
99999,9999

» Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstadnd
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Q239 STIGNING ?: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vanstergdnga:
+ = Hogerganga
- = Vansterganga
Inmatningsomrade -99,9999 till +99,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan

verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomréade O till 99999,9999

Q203
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Frikorning vid avbrott i programexekveringen
Frikdrning i manuell drift

Om du vill avbryta gdngningens forlopp, tryck pa knappen NC
stop. D4 visas en softkey i den undre softkey-raden for att
frikora frdn gdngan. Om du trycker pad denna softkey samt NC
start forflyttas verktyget fran halet tillbaka till bearbetningens
startpunkt. Spindeln stoppar automatiskt och styrsystemet visar
ett meddelande.

Frik6rning i driftarten Programkorning blockféljd, enkelblock
Om du vill avbryta gangningens forlopp, tryck pa knappen
NC stop. Styrsystemet visar softkey MANUELL DRIFT. Efter
att ha tryckt pA MANUELL DRIFT kan verktyget i den aktiva
spindelaxeln frikdras. Om du vill fortsatta efter ett avbrott i
bearbetningen, tryck pa softkey ATERSTALL POSITION och
NC start. Styrsystemet forflyttar ater verktyget till positionen
fore NC stop.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du vid frikdrningen forflyttar verktyget i negativ riktning
istallet for positiv riktning finns det risk for kollision.

> Vid frikdrningen har du mdjlighet att forflytta verktyget i
positiv och i negativ riktning

» Kontrollera i vilken riktning du skall kéra ut verktyget ur halet
fore frikdrningen
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13.13 Programmeringsexempel

Exempel: Gangning

Halens koordinater finns lagrade i punkttabell TAB1.
PNT lagras och anropas av styrsystemet med Cycl Call
Pat. 100

Verktygsradierna har valts sé att alla arbetssteg kan 90
presenteras i testgrafiken 65
Programexekvering 55
= Centrering

= Borrning

N 30
B Gangning med tapp

X

1020 40 80 90100

Radmnesdefinition

Verktygsanrop centrering

Forflytta verktyget till séker hojd (programmera F med véarde).
Styrsystemet utfor en positionering till séker hojd efter varje
cykel

Ange punkttabell

Cykeldefinition centrera

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 maste anges, verksam fran punkttabellen

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT,
matning mellan punkterna: 5000 mm/min

Frikoérning av verktyget
Verktygsanrop borr

Forflytta verktyget till séker hojd (F programmeras med
varde),

Cykeldefinition borrning

W
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0 maste anges, verksam fran punkttabellen

0 maste anges, verksam fran punkttabellen

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget

Verktygsanrop gangborr

Forflytta verktyget till séker hojd

Cykeldefinition gdngborrning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 maste anges, verksam fran punkttabellen
Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT

Frikoérning av verktyget, programslut
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14.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder féljande cykler for bearbetning av fickor,
tappar och spar:

Softkey Cykel Sida

251 REKTANGULAR FICKA 351
Grov-/finbearbetningscykel

med val av bearbetningsom-

fang

253 SPARFRASNING 355
Grov-/finbearbetningscykel

med val av bearbetningsom-

fang

256 REKTANGULAR TAPP 359
Grov-/finbearbetningscykel

med ansattning i sidled om

flera varv behovs

233, PLANFRASNING 363
Bearbeta planyta med upp till 3
begransningar
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14.2 REKTANGULAR FICKA (Cykel 251)

Cykelforlopp

Med cykel 251 Rektangular ficka kan du bearbeta en rektangular
ficka fullstéandigt. Beroende av cykelparametrarna finns foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

= Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Grovbearbetning

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid fickans mitt och
forflyttas ner till det forsta Skardjupet.

2 Styrsystemet vidgar fickan inifrdn och ut med héansyn tagen till
bandverlappningen (parameter Q370) och tilldaggsmatten for
finskar (parameter Q368 och Q369)

3 Vid slutet av en urfrasning forflyttar styrsystemet verktyget bort
fran fickans vagg och forflyttar till sakerhetsavstandet Over det
aktuella skardjupet. Darifran med snabbtransport tillbaka till
fickans mitt

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for fickan
uppnas.
Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskar har definierats matar styrsystemet ned och
kor fram till konturen. Styrsystemet finbearbetar forst fickans
vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar.

6 Darefter finbearbetar styrsystemet fickans botten inifrdn och ut.
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Beakta vid programmeringen!

o Var noga med att definiera ett tillrackligt stort
rddmnesmatt om vinkelldget Q224 inte ar 0.

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

Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

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

Styrsystemet positionerar ater verktyget vid
startpositionen vid cykelns slut.

Styrsystemet positionerar ater verktyget vid fickans mitt
med snabbtransport vid urfrasningens slut. Verktyget
befinner sig da pa sdkerhetsavstandet dver det aktuella
skardjupet. Ange sdkerhetsavstandet sa att verktyget
inte kan fastna i avverkade spanor vid forflyttningen.

Vid slutet positionerar styrsystemet verktyget tillbaka
till sdkerhetsavstdndet, om sa har angivits till det andra
sakerhetsavstandet.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pé berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal!

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du anropar cykeln med bearbetningsomfang 2 (endast
finbearbetning), sker férpositioneringen till det forsta
skardjupet + sékerhetsavstandet med snabbtransport. Under
positioneringen med snabbtransport finns det risk for kollision.

> Genomfor forst en grovbearbetning

» Kontrollera att styrsystemet kan forpositionera verktyget med
snabbtransport utan att kollidera med arbetsstycket
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Cykelparametrar

751 » Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Bestam Y
e . ) ' Q218 -
(- bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

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

> Q218 1. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt):
Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets
huvudaxel. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q219 2. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt):
Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets
komplementaxel. Inmatningsomrade O till
99999,9999

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta—fickans botten.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Q367 Fickans lage (0/1/2/3/4)?: Fickans
lage i forhallande till verktygets position vid
cykelanropet:
0: Verktygsposition = Fickans centrum
1: Verktygsposition = Vanstra nedre hdrnet
2: Verktygsposition = Hogra nedre hornet
3: Verktygsposition = Hogra dvre hornet
4: \erktygsposition = Vanstra dvre hornet

» Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedat; ange ett varde som
ar storre an 0. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten
i mm/min. Inmatningsomrade 0 till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

> Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min. Inmatningsomréade O till
99999,999 alternativt FAUTO, FU, FZ

> Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet. Inmatningsomrade 0 till
99999,9999

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q338 Skardjup finskar? (inkrementellt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
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» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och z
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade O till
99999,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

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

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

» Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
verktygsradien ger ansattningen i sida k.
Inmatningsomrade 0,0001 till 1,9999

m

X

(4]

3

3 \
x
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14.3 SPAARFRAESNING (cykel 253)

Cykelforlopp

Med cykel 253 kan du i en réatlinjestyrning bearbeta ett spar
fullstandigt. Beroende av cykelparametrarna finns foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

= Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning
= Endast grovbearbetning

® Endast finbearbetning

Grovbearbetning

1 Verktyget matas ned med NEDMATNINGSHASTIGHET Q206
till det forsta skardjupet Q202. Det resulterande sparet blir
vid grovbearbetning exakt lika brett som verktygsdiametern.
Vid grovbearbetningen forflyttar TNC:n verktyget bara i
verktygsaxeln och langs med SPAARLAENGD Q218. Om
SPAARBREDD ar storre an verktygsdiametern maste en
efterfoljande finbearbetning programmeras.

2 TNC utvidgar sparet med hansyn tagen till parameter Q351
FRAESMETOD och Q352 NEDMATNINGSPOSITION.

3 Beroende pa parameter Q352 NEDMATNINGSPOSITION sker
nedmatningen pendlande (dubbelriktat) eller alltid frdin samma
sida (enkelriktat).

® dubbelriktat: Ett skar utfors och darefter en nedmatning pa
den sida som verktyget for tillfallet befinner sig.

m enkelriktat: Ett skar utfors och darefter lyfter styrsystemet
verktyget med sakerhetsavstdndet Q200 och positionerar
det tillbaka till startpositionen dar nasta nedmatning sker.
Ansattningen sker alltid pd samma sida.

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spéardjupet
uppnas.
5 Slutligen lyfter styrsystemet verktyget tillbaka till

sakerhetsavstandet Q200, forflyttar till sparets mitt och sedan till
det andra sakerhetsavstandet Q204.

Finbearbetning

6 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar TNC forst
sparets vaggar, om sa har angivits med flera ansattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt i den vanstra
sparcirkeln

7 Darefter finbearbetar styrsystemet sparets botten inifrdn och ut.
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Beakta vid programmeringen!

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

Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

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

Styrsystemet reducerar skardjupet till den i
verktygstabellen definierade skarlangden LCUTS om
skarlangden ar kortare an det i cykeln angivna skardjupet
Q202.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om man definierar ett sparldage som inte ar 0 positionerar
styrsystemet verktyget endast i verktygsaxeln till det andra
sdkerhetsavstandet. Det innebér att positionen i cykelns slut inte
behover dverensstamma med positionen i cykelns borjan!

» Programmera inte nagra inkrementella matt efter cykeln
» Programmera en absolut position i alla huvudaxlar efter cykeln

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal!

» Ange negativt djup
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du

om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Efter grovbearbetningen har sparet verktygsdiameterns bredd,
oberoende av parameter Q219!

> Om ett litet grovbearbetningsverktyg anvands, kan det for
finbearbetningsverktyget vara valdigt mycket material kvar -
beakta detta i val av verktyg!
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>

Cykelparametrar

Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Definition
av bearbetningsomfang:

0: Grov- och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Q218 Sparets langd? (varde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange spéarets
langre sida. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Q219 Sparets bredd? (véirde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange
sparets bredd, efter grovbearbetningen har sparet
enbart verktygsdiameterns bredd, oberoende

av parameter Q219! Maximal sparbredd vid
finbearbetning: dubbla verktygsdiametern.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta—sparets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q374 Sparriktning?: Ange om spéret ska vridas
under 90 grader (Inmatning: 1) eller under 0 grader
(Inmatning: 0). Vridningscentrum ligger i mitten.
Q367 Sparets lage (0/1/2/3/4)?: Sparets

lage i forhallande till verktygets position vid
cykelanropet:

0: Verktygsposition = Sparets centrum

1: Verktygsposition = Sparets vanstra ande

2: Verktygsposition = Centrum vanster sparcirkel
3: Verktygsposition = Centrum hdger sparcirkel
4: Verktygsposition = Spéarets hdgra ande

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedat; ange ett varde som
ar storre an 0. Inmatningsomréade O till 99999,9999

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

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten
i mm/min. Inmatningsomrade 0 till 99999,999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida

och botten i mm/min. Inmatningsomréade O till
99999,999 alternativt FAUTO, FU, FZ
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> Q338 Skardjup finskar? (inkrementellt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning. Inmatningsomréde 0 till 99999,9999

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade O till
99999,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: Typ av
frasbearbetning vid M3:
+1 = Medfréasning
-1 = Motfrasning
PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
GLOBAL DEFblocket (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

» Q352 Nedmatningsposition?: Bestdmmer pé
vilken position langs huvudaxeln som verktyget
skall matas ned:
+1: Nedmatningsposition alltid pa sparets hogra
ande
-1: Nedmatningsposition alltid pa sparets véanstra
ande
0: Pendlande nedmatning
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14.4 REKTANGULAR TAPP (Cykel 256)

Cykelforlopp

Med cykel 256, Rektangular tapp, kan du bearbeta en rektangular
tapp. Om radamnesdimensionen ar storre an den maximalt mojliga
anséattningen i sidled utfor styrsystemet flera ansattningar i sidled
tills slutmattet har uppnatts.

1 Verktyget forflyttas fran cykelns startposition (tappens centrum)
i negativ X-riktning till startpositionen fér bearbetningen av
tappen. Startpositionen ligger forskjuten till vanster om tappens
radmne med sdkerhetsavstandet + verktygsradien

2 Om verktyget befinner sig pa det andra sdkerhetsavstandet,
forflyttar styrsystemet verktyget till sdkerhetsavstdndet med
shabbtransport FMAX och dérifran med nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet

3 Darefter forflyttas verktyget linjart till tappens kontur och foljer
denna ett nytt varv

4 Om det slutgiltiga mattet inte kan nds under ett varv ansatter
styrsystemet verktyget med det aktuella skardjupet i sidled
och fraser sedan ett nytt varv. Styrsystemet tar hansyn till
raamnets dimension, den slutliga dimensionen och den tilldtna
ansattningen i sidled. Detta forlopp upprepas tills det definierade
fardiga mattet uppnas.

5 Om ytterligare djupanséttningar ar ndédvandiga forflyttas
verktyget fran konturen tillbaka till startpunkten for
bearbetningen av tappen

6 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget till ndsta skardjup och
bearbetar tappen pa detta djup

7 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for
tappen uppnas
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Beakta vid programmeringen!

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

Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

Cykelparametern Djups fortecken bestammer
arbetsriktningen. Om man programmerar Djup = 0 sd
utfor styrsystemet inte cykeln.

Styrsystemet reducerar skardjupet till den i
verktygstabellen definierade skarlangden LCUTS om
skarlangden ar kortare an det i cykeln angivna skéardjupet
Q202.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pé berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) véljer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om det inte finns tillrackligt mycket plats bredvid tappen for
framkorningsrorelsen finns det risk for kollision.

> Beroende pa framkdrningsposition Q439 behover
styrsystemet utrymme for framkorningsrorelsen

> Tillse att det finns utrymme for framkoérningsrorelsen bredvid
tappen

» Minst verktygsdiametern + 2mm

» Vid slutet positionerar styrsystemet verktyget tillbaka vid
sakerhetsavstandet, eller om sa har angivits till det andra

sakerhetsavstandet. Verktygets slutposition efter cykeln
stdmmer alltsa inte Gverens med startpositionen.
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Cykelparametrar

> Q218 1. SIDANS LAENGD ?: Tappens langd

parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q424 Raamnesmatt sidlangd 1?: Langd

pa tappens radmne, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel. RAamnesmatt
sidlangd 1 storre dn 1. Ange sidlangd.
Styrsystemet utfor flera ansattningar i sidled om
differensen mellan r&dmnesmatt 1 och fardigmatt
1 &r storre an den tillatna ansattningen i sidled
(verktygsradien ganger banoverlappningen Q370).
Styrsystemet beraknar hela tiden en konstant
ansattning i sidled. Inmatningsomrade O till
99999,9999

Q219 2. SIDANS LAENGD ?: Tappens

ldngd parallellt med bearbetningsplanets
komplementaxel. Raamnesmatt sidlangd 2
storre én 2. Ange sidlangd. Styrsystemet utfor
flera ansattningar i sidled om differensen mellan
rddmnesmatt 2 och fardigmatt 2 ar storre an
den tilldtna anséattningen i sidled (verktygsradien
ganger bandverlappningen Q370). Styrsystemet
berdknar hela tiden en konstant ansattning i sidled.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q425 Raamnesmatt sidlangd 2?: Langd

pa tappens rddmne, parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta—tappens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q367 Tappens lage (0/1/2/3/4)?: Tappens
lage i forhallande till verktygets position vid
cykelanropet:

0: Verktygsposition = Tappens centrum

1: Verktygsposition = Vanstra nedre hornet
2: Verktygsposition = Hogre nedre hornet
3: Verktygsposition = Hogra dvre hornet

4: \erktygsposition = Vanstra dvre hornet

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedat; ange ett varde som
ar storre an 0. Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

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

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten

i mm/min. Inmatningsomrade O till 99999,999
alternativt FMAX, FAUTO, FU, FZ
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> Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ? Exempel
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet som styrsystemet skall lata
vara kvar vid bearbetningen. Inmatningsomrade 0
till 99999,9999

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade O till
99999,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

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

> Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
verktygsradien ger ansattningen i sida k.
Overlappningen tolkas som den maximala
Overlappningen. For att undvika att restmaterial blir
kvar i hornen, kan en reducering av Overlappningen
ske. Inmatningsomrade 0,1 till 1,9999
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14.5 PLANFRAESNING (Cykel)

Cykelforlopp

Med cykel 233 kan du planfrédsa en yta med flera ansattningar och
med hansyn till arbetsman for finskar. Dessutom kan du ocksa
definiera sidovaggar i cykeln, som sedan beaktas vid bearbetningen
av plana ytan. | cykeln star flera olika bearbetningsstrategier till
forfogande:

m Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled utanfor ytan som skall bearbetas

m Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled pé& kanten av ytan som skall bearbetas

® Strategi Q389=2: Radvis med Overskjutande bearbetning,
ansattning i sidled efter retur med snabbtransport

® Strategi Q389=3: Radvis utan dverskjutande bearbetning,
ansattning i sidled efter retur med snabbtransport

m Strategi Q389=4: Spiralformad bearbetning utifrdn och in

1 Styrsystemet positionerar verktyget med snabbtransport
FMAX fran den aktuella positionen i bearbetningsplanet till
startpunkten 1: Startpunkten i bearbetningsplanet ar forskjuten
med verktygsradien och sdkerhetsavstadndet i sida bredvid
arbetsstycket

2 Daérefter positionerar styrsystemet verktyget med
snabbtransport FMAX till sakerhetsavstandet i spindelaxeln

3 Darefter forflyttas verktyget med matning frasning Q207 i
spindelaxeln till det av styrsystemet berdknade forsta skardjupet
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Strategi Q389=0 och Q389 =1

Strategi Q389=0 och Q389=1 ér olika betraffande dverskjut vid
planfrasning. Vid Q389=0 ligger slutpunkten utanfor ytan, vid
Q389=1 i kanten pa ytan. Styrsystemet berdknar slutpunkten

2 utifran sidans langd och sakerhetsavstandet i sidled. Vid
strategi Q389=0 forflyttar styrsystemet verktyget med en stracka
motsvarande verktygsradien ytterligare utanfor den plana ytan.

4 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget med den
programmerade Matning frasning till slutpunkten 2

5 Sedan forskjuter styrsystemet verktyget i sidled med Matning
forpositionering till nasta rads startpunkt; styrsystemet beraknar
forskjutningen med hjalp av den programmerade bredden,
verktygsradien, den maximala bandverlappningsfaktorn och
sakerhetsavstandet i sidled

6 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget tilloaka i motsatt
riktning med frasmatning

7 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt.

8 Darefter positionerar styrsystemet verktyget med
snabbtransport FMAX tillbaka till startpunkten 1

9 Om det behdvs flera skardjup forflyttar styrsystemet verktyget
med positioneringsmatning till nasta skardjup i spindelaxeln

10 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases angiven arbetsman for finskar bort med
matning finskar

11 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka med FMAX till
det andra sakerhetsavstandet
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Strategi Q389=2 och Q389=3

Strategi Q389=2 och Q389=3 ér olika betraffande dverskjut vid
planfrasning. Vid Q389=2 ligger slutpunkten utanfor ytan, vid
Q389=3 i kanten pa ytan. Styrsystemet berdknar slutpunkten

2 utifran sidans langd och sakerhetsavstandet i sidled. Vid
strategi Q389=2 forflyttar styrsystemet verktyget med en stracka
motsvarande verktygsradien ytterligare utanfor den plana ytan.

4 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget med den
programmerade Matning frasning till slutpunkt tva

5 Styrsystemet forflyttar verktyget i spindelaxeln till
sakerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet och forflyttar
det med FMAX axelparallellt tilloaka till startpunkten for
nasta rad. Styrsystemet berdknar férskjutningen utifrdn den
programmerade bredden, verktygsradien, den maximala
bandverlappningsfaktorn och sdkerhetsavstandet i sidled

6 Darefter forflyttas verktyget ater till det aktuella skardjupet och
sedan ater i riktning mot slutpunkten 2

7 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt. | slutet av den sista banan positionerar
styrsystemet verktyget med snabbtransport FMAX tillbaka till
startpunkten 1

8 Om det behdvs flera skardjup forflyttar styrsystemet verktyget
med positioneringsmatning till nasta skardjup i spindelaxeln

9 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases angiven arbetsman for finskar bort med
matning finskar

10 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka med FMAX till
det andra sdkerhetsavstandet
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Strategi Q389=4

4 Darefter forflyttas verktyget med den programmerade Matning
frasning med en linjar tangentiell framkoérningsrorelse till
frasbanans startpunkt

5 Styrsystemet bearbetar den plana ytan med matning frasning
utifrdn och in med frasbanor som blir kortare och kortare.
Genom konstant anséattning i sidled ar verktyget i permanent
ingrepp

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. | slutet av den sista banan positionerar
styrsystemet verktyget med snabbtransport FMAX tillbaka till
startpunkten 1

7 Om det behdvs flera skardjup forflyttar styrsystemet verktyget
med positioneringsmatning till ndsta skardjup i spindelaxeln

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utférts. Vid det sista
skardjupet frases angiven arbetsman for finskar bort med
matning finskar

9 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget med FMAX tillbaka till
det andra sakerhetsavstandet

Begransning

Med begransningarna kan du avgransa bearbetningen av den plana
ytan, for att exempelvis ta hansyn till sidovaggar eller avsatser vid
bearbetningen. En sidovagg som har definierats med hjalp av en
begrdnsning bearbetas till det matt som erhélls utifran startpunkten
resp. den plana ytans sidolangd. Vid grovbearbetningen tar
styrsystemet hansyn till arbetsman sida — vid finbearbetningen
anvands arbetsman till férpositioneringen av verktyget.
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Beakta vid programmeringen!

o Forpositionera verktyget till startpositionen i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO. Beakta
bearbetningsriktningen.

Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

Den Q204 2. SAEKERHETSAVST. Ange pé ett sddant satt
att kollision med arbetsstycke och spannanordningar inte
kan ske.

N&r Q227 STARTPUNKT 3. AXEL och Q386 SLUTPUNKT
3:E AXEL anges lika, kommer styrsystemet inte att
utféra cykeln (Djup = 0 programmerat).

Styrsystemet reducerar skardjupet till den i
verktygstabellen definierade skarlangden LCUTS om
skarlangden ar kortare an det i cykeln angivna skardjupet
Q202.

Om Q370 BANOEVERLAPP har definierats >1, kommer
hansyn tas till den programmerade Overlappningsfaktorn
redan vid den forsta bearbetningsbanan.

Cykel 233 overvakar uppgiften om verktygslangd/
skarlangd LCUTS fran verktygstabellen. Racker inte
verktygets langd respektive skarlangden vid en
finbearbetning, delar styrsystemet upp bearbetningen i
flera bearbetningssteg.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du

om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)
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Cykelparametrar
EN > Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Bestam
@r bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

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

> Q389 Bearbetningsstrategi (0-4)?: Bestammer
hur styrsystemet skall bearbeta ytan:
0: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med
positioneringsmatning utanfor ytan som skall
bearbetas
1: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med frasmatning i
kanten péd ytan som skall bearbetas
2: Bearbeta rad for rad, retur och l Q227
ansattningsforflyttning i sidled med 0369
positioneringsmatning utanfor ytan som skall
bearbetas _@
3: Bearbeta rad for rad, retur och
ansattningsforflyttning i sidled med
positioneringsmatning i kanten pa ytan som skall

bearbetas Q347
4: Spiralformad bearbetning, jamnt férdelad o
ansattning utifrdn och in

» Q350 Frasriktning?: Axel i bearbetningsplanet =-1 =
som bearbetningen skall orienteras i:
1: Huvudaxel = Bearbetningsriktning
2: Komplementaxel = Bearbetningsriktning

+1
> Q218 1. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt): Langd
i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som =2 =2

skall planas, utgédende fran Startpunkt 1. Axel.
Inmatningsomrade -99999.9999 till 99999.9999 @

Q204

Q200 Q202
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> Q219 2. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt): Ldngd Exempel
pa ytan som skall bearbetas i bearbetningsplanets
komplementaxel. Via fortecknet kan du bestamma
den forsta tvarforskjutningens riktning i forhallande
till STARTPUNKT 2. AXEL. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

> Q227 STARTPUNKT 3. AXEL ? (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika
skardjupen skall berdknas. Inmatningsomrade
-99999,9999 till 99999,9999

» Q386 Slutpunkt 3:e axel? (absolut): Koordinat
i spindelaxeln som ytan skall planfrasas till.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Varde som den sista ansattningen
skall utféras med. Inmatningsomréde O till
99999,9999

> Q202 MAX. SKAERDJUP (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedat; Ange ett varde som
ar storre an 0. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Maximal
ansattning i sidled k. styrsystemet beraknar
den faktiska anséattningen utifran den andra
sidans langd (Q219) och verktygsradien, sa att
bearbetningen hela tiden sker med konstant
ansattning i sidled. Inmatningsomrade: 0,1 till
1,9999.

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

> Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning av den sista
ansattningen i mm/min. Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FAUTO, FU, FZ

» Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till
startpositionen och vid forflyttning till ndsta rad i
mm/min; om du forflyttar i sidled inne i materialet
(Q389=1), utfor styrsystemet sidoansattningen
med frdsmatning Q207 Inmatningsomrade O till
99999,9999 alternativt FMAX, FAUTO

> Q357 Sakerhetsavstand sida? (inkrementellt)
Parameter Q357 inverkar i foljande situationer:
Framkorning till det forsta skardjupet: Q357
ar avstandet mellan verktyget och arbetsstycket i
sidled
Grovfrasning med frasstrategi Q389=0-3: Den
yta som skall bearbetas i Q350 FRAESRIKTNING
forstoras med vardet fran Q357 under
forutsattning att ingen begransning har satts |
denna riktning
Finskar sida: Banorna i Q350 FRAESRIKTNING
forlangs med Q357
Inmatningsomradet 0 till 99999,9999

©

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 36



Bearbetningscykler: Fickfrasning / Tappfrasning / Sparfrasning | PLANFRAESNING (Cykel)

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta. Inmatningsomrade O till
99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske. Inmatningsomréade O till 99999,9999

> Q347 1:a Begransning?: Valj sida pa arbetsstycket
dar den plana ytan skall begransas av en sidovagg.
Beroende pa sidovdggens lage begransar
styrsystemet bearbetningen av den plana ytan
enligt startpunktens koordinat eller sidans langd: :
Inmatning 0: ingen begransning
Inmatning -1: Begransning i negativ huvudaxel
Inmatning +1: Begransning i positiv huvudaxel
Inmatning -2: Begransning i negativ
komplementaxel
Inmatning +2: Begrdnsning i negativ
komplementaxel

> Q348 2:a Begransning?: Se parameter
1. Begransning Q347

> Q349 3:e Begransning?: Se parameter
1. Begrdansning Q347

> Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet. Inmatningsomrade 0 till
99999,9999

> Q338 Skardjup finskar? (inkrementellt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning. Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q367 Ytans lage (-1/0/1/2/3/4)?: Ytans
lage i forhallande till verktygets position vid
cykelanropet:
-1: Verktygsposition = Aktuell position
0: Verktygsposition = Tappens mitt
1: Verktygsposition = Vanstra nedre hdrnet
2: Verktygsposition = Hogra nedre hornet
3: Verktygsposition = Hogra dvre hornet
4: \erktygsposition = Vanstra dvre hornet
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14.6 Programmeringsexempel

Exempel: Frasning av ficka, tappar

1 i X
50 100 -40 -30 -20

Raamnesdefinition

Verktygsanrop grov/fin
Frikoérning av verktyget

Cykeldefinition utvandig bearbetning

Utvandig bearbetning
Cykelanrop utvandig bearbetning

Cykeldefinition rektangular ficka
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Cykelanrop

w
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15.1 Grunder

Oversikt

Nar en kontur har programmerats kan styrsystemet andra dess
storlek och lage med hjélp av koordinatomrakningar pé flera olika
stallen pa arbetsstycket. Styrsystemet erbjuder féljande cykler for
omrakning av koordinater:

Softkey Cykel Sida

o= 7 NOLLPUNKT 375
i Konturer forskjuts direkt i
NC-programmet eller frén
nollpunktstabeller

247 247 Utgangspunktinstéalining 381
Instélining av utgdngspunkt
under programexekveringen

8 SPEGLING 382

Konturer speglas

aa@ 11 SKALFAKTOR 383
4 Konturer forminskas eller
forstoras
26 AXELSPECIFIK SKALFAK- 384
TOR

Konturer forminskas eller
férstoras med axelspecifika
skalfaktorer

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition
— den behover och skall inte anropas. Den ar verksam tills den
aterstélls eller definieras pa nytt.

Aterstall koordinatomrikning:

® Definiera cykeln pé& nytt med dess grundvarde, till exempel
SKALFAKTOR 1.0

m Utfor tillaggsfunktionerna M2, M30 eller NC-blocket END PGM
(dessa M-funktioner beror pd maskinparametrarna).

m Valj ett nytt NC-program

Cykler: Koordinatomrakningar | Grunder
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15.2 NOLLPUNKT-forskjutning (cykel 7)

Verkan

Med hjélp av nollpunktsforskjutning kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.
Efter en cykeldefinition nollpunktsférskjutning hanfoérs alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels férskjutning
visas av styrsystemet i den utdkade statuspresentationen. Det ar
aven tillatet att ange rotationsaxlar.

Aterstallning

® Programmera en forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. i
en ny cykeldefinition

® En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anropas fran
nollpunktstabellen

Cykelparametrar

» Forskjutning: Den nya nollpunktens koordinater
anges; absoluta varden anges i forhallande till
arbetsstyckets utgdngspunkt, arbetsstyckets
utgangspunkt har definierats genom installning
av origos lage; inkrementella varden anges |
forhallande till den sist aktiverade nollpunkten
—denna kan i sin tur ha varit férskjuten.
Inmatningsomrade upp till 6 NC-axlar, varje axel
med -99999,9999 till 99999,9999

Beakta vid programmeringen

@ Beakta anvisningarna i din maskinhandbok!
Berakningen av nollpunktsforskjutning i rotationsaxlarna

bestdms av din maskintillverkare i parameter
presetToAlignAxis (nr 300203).

Med maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr.
127501) kan du bestamma i vilket koordinatsystem
statuspresentationen skall visa den aktiva
nollpunktsférskjutningen.
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Cykler: Koordinatomrakningar | NOLLPUNKT-forskjutning:med nollpunktstabeller (cykel 7)

15.3 NOLLPUNKT-forskjutning:med
nollpunktstabeller (cykel 7)

Verkan

Nollpunktstabeller anvéands exempelvis vid

® ofta férekommande bearbetningssekvenser pa olika positioner
pa arbetsstycket eller

m Ofta forekommande forskjutning till samma nollpunkter

| ett och samma NC-program kan nollpunktsférskjutningen
programmeras bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en
nollpunktstabell.

Aterstallning

® En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anropas fran
nollpunktstabellen

®m En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen
Statuspresentation

Den utdkade statuspresentationen visar foljande data fran
nollpunktstabellen:

® Namn och sdkvag till den aktiva nollpunktstabellen
®  Aktivt nollpunktsnummer
® Kommentar fran kolumnen DOC for det aktiva nollpunktsnumret
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Beakta vid programmeringen!

o Nollpunkter fran nollpunktstabellen utgér alltid och
uteslutande fran den aktuella utgdngspunkten.

Om man nyttjar nollpunktsforskjutningar med
nollpunktstabeller s& anvander man funktionen SEL
TABLE for att aktivera den dnskade nollpunktstabellen
frdn NC-programmet.

Med maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr.
127501) kan du bestdmma i vilket koordinatsystem
statuspresentationen skall visa den aktiva
nollpunktsforskjutningen.

Om man arbetar utan SEL TABLE s& maste man

sjalv aktivera den dnskade nollpunktstabellen fore
programtestet eller programexekveringen (galler aven
fér programmeringsgrafiken):

® Valj dnskad tabell for programtest i driftsattet

PROGRAMTEST via filhanteringen: Tabellen far status
S

® Valj onskad tabell fér programkdrning i driftsattet
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM

BLOCKFOLJD via filhanteringen: Tabellen far status
M

Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

Om du vill skapa nollpunktstabeller méaste filnamnen
bdrja med en bokstav.

Cykelparametrar

> Forskjutning: Ange nollpunktens nummer eller Exempel
en Q-parameter. Om du anger en Q-parameter
aktiverar styrsystemet det nollpunktsnummer som
star i Q-parametern. Inmatningsomrade O till 9999
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Valja nollpunktstabell i NC-programmet

Med funktionen SEL TABLE véljer man den nollpunktstabell som
styrsystemet skall hamta nollpunkten ifran:

pom > Valj funktionen for programanrop: Tryck pa
knappen PGM CALL
eI » Tryck pa softkey NOLLPUNKT TABELL

R » Ange nollpunktstabellens namn och sékvég eller

valj fil med softkey VALJ. Bekréfta med knappen
END

6 SEL TABLE-blocket programmeras fore cykel 7
Nollpunktsforskjutning.

En med SEL TABLE vald nollpunktstabell forblir aktiv
anda tills man valjer en annan nollpunktstabell med SEL
TABLE eller via PGM MGT.

Nollpunktstabellen editerar man i driftart
Programmering

6 Efter det att du har andrat ett varde i en nollpunktstabell,
maste du spara andringen med knappen ENT. Annars
kommer i forekommande fall andringen inte att beaktas
vid exekvering av ett NC-program.

Nollpunktstabellen valjer man i driftsattet Programmering

» Kalla upp filhanteringen: Tryck pa knappen
PGM MGT

» Visa nollpunktstabeller: Tryck pa softkeys
VALJ TYP och ZEIGE .D

» Valj dnskad tabell eller ange ett nytt filnamn

» Editera fil. Softkeyraden visar da bland annat
féljande funktioner:
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Funktion

G4 till tabellens borjan

G4 till tabellens slut

Bladdra en sida uppat

Bladdra en sida nedat

Infoga rad

Radera rad

Sok

Markoren till radens bérjan

Markoren till radens slut

Kopiera aktuellt varde

Infoga kopierat varde

Softkey

Infoga ett definierbart antal rader (nollpunkter)
vid tabellens slut
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Konfigurera nollpunktstabell

Om du inte vill definiera ndgon nollpunkt for en av de aktiva axlarna, [EysEeoRzer S R o e, ﬂ
trycker du pa knappen CE. Styrsystemet raderar déa siffervardet fran -
det aktuella inmatningsfaltet. o e
S I ‘ o v Lj
o Man kan andra tabellernas egenskaper. Ange e = S
kodnummer 555343 i MOD-menyn fér att géra detta. |
Styrsystemet visar d& softkey FORMAT EDITERA nér . B - B - . E—1 I
en tabell ar selekterad. Néar du trycker pad denna softkey &
dppnar styrsystemet ett éverlappande fonster, dar S :I
egenskaperna for den selekterade tabellens kolumner e e — —— !
visas. Andringarna ar bara verksamma for den 6ppnade T e e e
tabellen. e e o e s e e s

Lamna nollpunktstabell
Mojliggor visning av andra filtyper i filhanteringen. Valj énskad fil.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet tar hansyn till &ndringar i en nollpunktstabell forst
nar vardet har sparats.
» Bekrafta omedelbart andringarna i tabellen med knappen ENT

» Provkor NC-programmet med forsiktighet efter en dndring i
nollpunktstabellen

Statuspresentation

| den utdkade statuspresentationen visar styrsystemet den aktiva
nollpunktsférskjutningens varden.
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15.4 ORIGOS LAEGE (cykel 247)

Verkan
Med cykel Utgdngspunktinstallning kan du aktivera en

utgangspunkt frdn utgdngspunktstabellen som ny utgdngspunkt.

Efter en cykeldefinition Utgdngspunktinstallning utgéar alla
koordinatuppgifter och nollpunktsférskjutningar (absoluta och
inkrementella) frdn den nya utgadngspunkten.

Statuspresentation

| statuspresentationen visar styrsystemet det aktiva
utgangspunktsnumret efter utgangspunktsymbolen.

Beakta fore programmeringen!

o Vid aktivering av en utgdngspunkt fran
utgadngspunktstabellen aterstaller styrsystemet
nollpunktsfdrskjutning, spegling, skalfaktor och
axelspecifik skalfaktor.
Om du aktiverar utgangspunkt nummer O (rad 0)
aktiverar du utgangspunkten som du senast stallde in i
driftsdtt MANUELL DRIFT eller EL. HANDRATT.

Cykel 247 &r ocksa verksam i driftsattet Programtest.

Cykelparametrar

247 ‘ » Nummer for utgangspunkt?: Ange numret
: for den dnskade utgadngspunkten fran
utgangspunktstabellen. Alternativt kan den
Onskade referenspunkten valjas via softkey
VALJ direkt fran utgangspunktstabellen.

Inmatningsomrade O till 65 535
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Cykler: Koordinatomrakningar | SPEGLING (Cykel 8)

15.5 SPEGLING (Cykel 8)

Verkan

Styrsystemet kan utféra en bearbetnings spegelbild i

bearbetningsplanet.

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i NC-programmet.

Den fungerar aven i driftsattet MANUELL POSITIONERING.

Styrsystemet visar aktiva speglade axlar i den utdkade

statuspresentationen.

= Om endast en axel speglas kommer verktygets
bearbetningsriktning att andras.

®  Om tva axlar speglas bibehalls bearbetningsriktningen

Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:

= Nollpunkten ligger pa konturen som skall speglas: detaljen
speglas direkt vid nollpunkten

® Nollpunkten ligger utanfor konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts aven till en annan position

Aterstallning

Programmera cykel SPEGLING péa nytt och besvara dialogfragan
med NO ENT.

Cykelparametrar

» SPEGLAD AXEL ?: Ange axlarna som skall speglas;
man kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar —
med undantag for spindelaxeln och den dartill
hérande parallella komplementaxeln. Det ér tillatet
att ange maximalt tre axlar. Inmatningsomrade upp
till tre NC-axlar X, Y, Z, U, V, W, A B, C

Exempel
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15.6 SKALFAKTOR (cykel 11)

Verkan

Styrsystemet kan forstora eller férminska konturer i ett
NC-program. Du kan till exempel ta hdnsyn till krymp- och
Overmattsfaktorer.

SKALFAKTORN aktiveras direkt efter dess definition i
NC-programmet. Den fungerar dven i driftsattet MANUELL
POSITIONERING. Styrsystemet visar den aktiva skalfaktorn i den
utdkade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar

® p3 alla tre koordinataxlarna samtidigt
® | cyklers mattuppgifter
Forutsattning

Innan en férstoring alternativt en férminskning bdr nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett hérn pa konturen.

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Forminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001
Aterstallning

Programmera cykel SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1.

Cykelparametrar

» FAKTOR ?: Ange faktor SCL (eng.: scaling);
styrsystemet multiplicerar koordinater och
radier med SCL (som beskrivits i “Verkan").
Inmatningsomrade 0,000001 till 99,999999
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15.7 SKALFAKTOR AXELSP. (cykel 26)

Verkan

Med cykel 26 kan du ta hansyn till krymp- och évermattsfaktorer Y
axelspecifikt.
SKALFAKTORN aktiveras direkt efter dess definition i
NC-programmet. Den fungerar dven i driftsattet MANUELL
POSITIONERING. Styrsystemet visar den aktiva skalfaktorn i den
utdkade statuspresentationen.
Aterstallning
Programmera cykel SKALFAKTOR péa nytt med faktor 1 for
respektive axel.
X

Beakta vid programmeringen!

o Man kan ange en egen axelspecifik skalfaktor for varje
koordinataxel.

Dessutom kan koordinaterna for skalfaktorernas
centrum programmeras.

Konturen dras ut frén eller trycks ihop mot det
programmerade centrumet, alltsé inte nddvandigtvis
frdn den aktuella nollpunkten — som éar fallet i cykel 11
SKALFAKTOR.

Cykelparametrar

> Axel och faktor: Vélj koordinataxel
(axlar) via softkey. Ange faktor(er) for den
axelspecifika forstoringen eller forminskningen.
Inmatningsomrade 0,000001 till 99,999999

> Medelpunktskoordinater: Centrum for den
axelspecifika forstoringen eller fdrminskningen.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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15.8 Programmeringsexempel

Exempel: Halbilder

Programexekvering: Y
Forflyttning till halbild i huvudprogram
Anropa halbild (underprogram 1) i huvudprogram

Halbilden programmeras bara en gang i
underprogram 1

Verktygsanrop

Cykeldefinition borrning

Nollpunktsforskjutning

Nollpunktsforskjutning

Nollpunktsforskjutning
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Forflyttning till hal 1, anropa cykel
Forflyttning till hal 2, anropa cykel
Forflyttning till hal 3, anropa cykel
Forflyttning till hal 4, anropa cykel

w
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Cykler: Specialfunktioner | Grunder

16.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder foljande cykler avsedda for féljande
specialapplikationer:

Softkey Cykel Sida
9 VANTETID 389
12 Programanrop 390
13 Spindelorientering 391
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16.2 VANTETID (Cykel 9)

Funktion

Programexekveringen stoppas under VAENTETID langden. En Exempel

vantetid kan t.ex. anvandas for spanbrytning. _
Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i NC-programmet. Modala _
tillstand (varaktiga) sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte

av vantetiden.

Cykelparametrar

> Vantetid i sekunder: Ange véntetid i sekunder.
Inmatningsomrade O till 3 600 s (1 timme) i 0,001
s-steg
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16.3 PROGRAMANROP (Cykel 12)

Cykelfunktion
Man kan likstalla godtyckliga NC-program, sasom exempelvis j’:\/j j’\/*j
speciella borrcykler eller geometrimoduler, med en of ! of o o
bearbetningscykel. Man anropar detta NC-program pa ungefar o7 CYCLDER120 O [la»0 BEGIMEGM - ©
samma sétt som en cykel. %8 CYCLDEF121 o | o ! i
° LoT31 o | B o
°'9.. M99 T e 4
° o/ L&~ ENDPGM "
b (S ¥
Beakta vid programmeringen!
6 Det anropade NC-programmet maéste vara lagrat i
styrsystemets interna minne.
Om man bara anger programnamnet, méaste det i cykeln
angivna NC-programmet finnas i samma katalog som
det anropande NC-programmet.
Om det i cykeln angivna NC-programmet inte finns i
samma katalog som det anropande NC-programmet,
maéaste man ange hela sdkvagen, t.ex. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.
Vid ett programanrop med cykel 12 verkar Q-parametrar
principiellt globalt. Beakta darfér att andringar av Q-
parametrar i det anropade NC-programmet darfor
i forekommande fall aven paverkar det anropande
NC-programmet.
Cykelparametrar
a0 » Programnamn: Ange namnet pd NC-programmet Ange NC-program 50.i som cykel och
gﬁ. som skall anropas och i fdrekommande fall dven anropa med M99

sokvagen i vilken NC-programmet stér, eller

» Aktivera File-Select-dialogrutan via softkey VALJ.
Valj NC-programmet som ska anropas

NC-programmet anropar man sedan med:

® CYCL CALL (separat NC-block) eller

= M99 (blockvis) eller

m MB8B9 (utfors efter varje positioneringsblock)
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16.4 SPINDELORIENTERING (Cykel 13)

Cykelfunktion

@ Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

Styrsystemet kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och placera
den i en position som bestdms av en vinkel.

Spindelorienteringen behovs exempelvis
B vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget

m fOr att rikta in sandar- och mottagarfonstret i 3D-avkdnnarsystem
med infrardd overforing

Styrsystemet placerar spindeln i det i cykeln definierade vinkelldget
genom att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende).

Om man programmerar M19 eller M20 utan att forst ha definierat
cykel 13 sd placerar styrsystemet huvudspindeln i ett vinkelvarde som
har definierats av maskintillverkaren.

Ytterligare information: Maskinhandboken

Beakta vid programmeringen!

o | bearbetningscyklerna 202 och 204 anvénds cykel 13
internt. | sitt NC-program behdver man ta hansyn till att
man i férekommande fall maste programmera cykel 13
pa nytt efter de ovan ndmnda bearbetningscyklerna.

Cykelparametrar
e > Orienteringsvinkel: Ange vinkel i férhallande
ﬂj till bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomrade: 0,0000° till 360,0000°
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16.5 GAENGFRAESNING (cykel 18)

Cykelforlopp

Cykel 18 GAENGSKAERNING forflyttar verktyget, med reglerad
spindel och det aktiva varvtalet, fran den aktuella positionen till
det angivna djupet. Spindeln stoppas vid hélets botten. Du méaste
programmera fram- och frankdrningsrorelser separat.

Beakta vid programmeringen!

o Det ar mojligt att via parmetern CfgThreadSpindle (nr
113600) stélla in foljande:

® sourceOverride (nr 113603): Spindle Potentiometer
(matningsforbikoppling ar inte aktiv) och
FeedPotentiometer (varvtalsforbikoppling ar inte
aktiv). Styrsystemet anpassar déarefter varvtalet i
motsvarande grad

®  thrdWaitingTime (nr 113601): Véantetid vid gdngans
botten efter spindelstopp

® thrdPreSwitch (nr 113602): Spindeln stoppas under
denna tid innan den nar gangans botten

B limitSpindleSpeed (nr 113604): Begransning av
spindelvarvtalet
True: (vid sma gangdjup begransas spindelvarvtalet
sa att spindeln under ca 1/3 av tiden kér med
konstant varvtal)
False: (Ingen begréansning)

Spindelvarvtals-potentiometern ar inte aktiv.

Programmera ett spindelstopp fore cykelstart! (t.ex.
med Mb). Styrsystemet startar sedan spindeln
automatiskt vid cykelstarten och stoppar den vid
cykelslutet.

Cykelparametern Gangdjups fértecken bestammer
arbetsriktningen.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du inte har programmerat nagon foérpositionering fore cykel
19 kan detta leda till en kollision. Cykel 18 utfér inte ndgon fram-
och frankérningsrorelse.

> Forplacera verktyget fore cykelstart

> Verktyget forflyttas frdn den aktuella positionen till det
angivna djupet efter cykelanropet.
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om spindeln var igdng fére cykelstarten, stoppar cykel 18
spindeln och cykeln arbetar med fast spindel! | slutet startar
cykel 18 spindeln pa nytt om den var igadng fore cykelstarten.

» Programmera ett spindelstopp fére cykelstarten! (t.ex. med
Mb5)

> Efter cykel 18 har slutforts, aterstalls samma spindelstatus
som fore cykelstarten. Om spindeln var avstangd fore
cykelstart, stdnger styrsystemet av spindeln igen efter att
cykel 18 har slutforts

Cykelparametrar

» Borrdjup (inkrementellt): Ange gdngans
djup utgdende fran den aktuella positionen
Inmatningsomrade: -99999 ... +99999

> (Gangstigning: Ange gangans stigning. Det
fértecken som har skrivits in har bestdmmer om
det ar en hoger eller vansterganga:
+ = Hogergdnga (M3 vid negativt borrdjup)
- = Vanstergdnga (M4 vid negativt borrdjup)

Exempel
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171 Allmant om avkannarcykler

o HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under férutsattning att avkannarsystem fran HEIDENHAIN
anvands.

@ Styrsystemet maste vara forberett av maskintillverkaren
féor anvandning av 3D-avkdnnarsystemet.
Avkannarcyklerna ar bara tillgangliga nar option
17 ar 6ppnad. Nar du anvander ett HEIDENHAIN-
avkannarsystem ar optionen automatiskt tillganglig.

Funktion

Nar styrsystemet utfor en avkanningscykel forflyttas 3D-
avkannarsystemet axelparallellt mot arbetsstycket (dven vid aktiv
grundvridning och vid tippat bearbetningsplan). Maskintillverkaren
staller in avkanningshastigheten i en maskinparameter.

Ytterligare information: "Innan du bérjar arbeta med
avkanningscyklerna!”, Sida 397

Nar matstiftet kommer i kontakt med arbetsstycket,

m  skickar 3D-avkdnnarsystemet en signal till styrsystemet: Den
avkanda positionens koordinater sparas

® stoppar 3D-avkannarsystemet

m forflyttar 3D-avkdnnarsystemet tillbaka till avkédnningens
startposition med snabbtransport

Om maétspetsen inte paverkas inom en forutbestamd stracka

visar styrsystemet ett felmeddelande (Stracka: DIST frén

avkannartabellen).

Avkannarcykler i driftart Manuell drift och El. Handratt

Styrsystemet erbjuder med driftsdtten MANUELL DRIFT och EL.
HANDRATT avkéannarcykler med vilka du kan:

m Kalibrera avkannarsystemet

® Stalla in utgdngspunkten
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172 Innan du bérjar arbeta med
avkanningscyklerna!
For att tacka in ett sa stort anvandningsomrade som mojligt, ger

maskinparametrar dig mdjlighet att bestamma grundbeteende som
géller vid alla avkédnningscykler:

Maximal forflyttningsstracka till avkanningspunkt:
DIST i avkannartabellen

Om maétstiftet inte paverkas inom den i DIST definierade strackan Z ‘
visar styrsystemet ett felmeddelande.

DIST

Sakerhetsavstand till avkanningspunkt: SET_UP i
avkannartabellen

| SET_UP definieras hur langt ifran avkdnningspunkten eller

av cykeln beraknade avkanningspunkten styrsystemet skall
forpositionera avkdnnarsystemet. Ju mindre detta varde ar desto
noggrannare maste du definiera avkdnningspositionen. | flera
avkanningscykler kan du dessutom definiera ett sakerhetsavstand
som fungerar som ett tillagg till SET_UP.

Orientera infraroda avkannarsystem till programmerad
avkanningsriktning: TRACK i avkannartabellen

For att 0ka matnoggrannheten kan man via TRACK = ON
astadkomma att ett infrardtt avkannarsystem orienteras till den
programmerade avkanningsriktningen fore varje méatning. Matstiftet
kommer darmed alltid att paverkas i samma riktning.

o Om du dndrar TRACK = ON, maste du kalibrera
avkannarsystemet pa nytt.
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Brytande avkannarsystem, avkdanningshastighet: F i
avkannartabellen

| F definierar du med vilken matning styrsystemet skall kdnna av
arbetsstycket.

F kan inte vara hogre an det som har stallts in i maskinparameter
maxTouchFeed (Nr. 122602).

Vid avkannarcykler kan matningspotentiometern vara verksam.
Maskintillverkaren bestammer installningarna for detta. (Parameter
overrideForMeasure (Nr. 122604), maste konfigureras i enlighet
med detta.)

Brytande avkannarsystem, matning vid
positioneringsforflyttningar: FMAX
| FMAX definierar du med vilken matning styrsystemet

forpositionerar avkannarsystemet respektive positionerar det
mellan matpunkter.

Brytande avkannarsystem, snabbtransport

vid positioneringsforflyttningar: F_PREPOS i
avkannartabellen

| F_PREPOS bestammer du om styrsystemet skall positionera

avkannarsystemet med den matning som har definierats i FMAX
eller med maskinens snabbtransport.

B |nmatningsvarde = FMAX_PROBE: Positionera med matningen
fran FMAX

®  |nmatningsvarde = FMAX_MACHINE: Férpositionera med
maskinens snabbtransport
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Exekvera avkannarcykler

Alla avkannarcykler &r DEF-aktiva. Styrsystemet utfér med
andra ord cykeln automatiskt nar styrsystemet exekverar
cykeldefinitionen i programkaérning.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 400 till 499 far ingen av
féljande cykler for koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fére anvandning av
avkannarcykler: 7 NOLLPUNKT,cykel 8 SPEGLING, 10
VRIDNING, cykel 11 SKALFAKTOR och 26 SKALFAKTOR
AXELSP.

> Aterstall koordinatomrakningarna fore

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid utférande av avkannarcyklerna 1400 till 1499 far ingen av
féljande cykler for koordinatomrakning vara aktiva.

> Aktivera inte foljande cykler fére anvandning av
avkannarcykler: cykel 8 SPEGLING, cykel 11 SKALFAKTOR och
26 SKALFAKTOR AXELSP.

> Aterstall koordinatomrékningarna fore

Avkannarcykler med ett nummer hdgre an 400 till 499 eller 1400 till
1499 positionerar avkannarsystemet enligt en positioneringslogik:

B Om den aktuella koordinaten for matstiftets sydpol ar mindre
an koordinaten for sékerhetshojden (definieras i cykeln),
kommer styrsystemet forst att lyfta avkdnnarsystemet tillbaka
till sdkerhetshdjden i avkannaraxeln och positionerar det darefter
i bearbetningsplanet till den férsta avkanningspunkten

B Om den aktuella koordinaten for matstiftets sydpol ar storre an
koordinaten for sakerhetshodjden kommer styrsystemet forst
att positionera avkannarsystemet i bearbetningsplanet till den
forsta avkanningspunkten och sedan i avkannaraxeln direkt till
mathdjden
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17.3 Avkannartabell

Allmant

| avkdnnartabellen ar olika varden sparade som bestammer
beteendet vid avkanning. Om du anvander flera avkannare i din
maskin kan du spara separata varden till varje avkannarsystem.

o Avkannartabellens data kan ocksa presenteras och
editeras i den utdkade verktygsforvaltningen (Option
#93).

Editera avkannartabeller

For att kunna editera avkdnnartabellen, gér man pé féljande satt: [@zorrens vreere - %
» Driftsatt: Tryck pa knappen MANUELL DRIFT f%—‘“ e [onma] £l [ mor ] s

> Vil gykénnarfunktioner: Tryck pa softkey
AVKANNARFUNKTION. Styrsystemet visar
ytterligare softkeys

» Valj avkdnnartabell: Tryck pa softkey

pdHETEEY

AVK.SYSTEM TABELL =
g Véxla softkey EDITERA till PA T ———— H
o] ee Valj den énskade installningen med pilknapparna i ) | s |

Genomfor dnskade andringar
Lamna avkannartabell: Tryck pa softkey SLUT

vV VvYwvyy
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Avkannardata
Forkortn. Inmatning
NO Avkédnnarsystemets nummer: Detta nummer maste du

ange i verktygstabellen (kolumn: TP_NO) vid det tillhéran-
de verktygsnumret

Dialog

TYPE Selektering av vilket avkannarsystem som anvands Selektering av avkannarsystem?
CAL_OF1 Forskjutning av avkdnnarsystemet i forhallande till spinde-  Avkannare CC-offset huvudaxel?
laxeln i huvudaxeln [mm]
CAL_OF2 Forskjutning av avkannarsystemet i forhallande till spinde-  Avkannare CC-offset kompl.axel?
laxeln i komplementaxeln [mm]
CAL_ANG Styrsystemet orienterar avkannarsystemet till oriente- Spindelvinkel vid kalibrering?
ringsvinkeln (om orientering kan utforas) fore kalibrering
eller avkanning
F Matning som styrsystemet skall anvdnda vid avkanning av  Avkanningsmatning? [mm/min]
arbetsstycket
F kan inte vara hogre an det som har stallts in i maskinpa-
rameter maxTouchFeed (Nr. 122602).
FMAX Matning som avkannarsystemet férpositioneras med Snabbtransport i avkannarcykel?
samt positioneras mellan matpunkterna [mm/min]
DIST Om matstiftet inte paverkas inom den hér definierade Maximal matstracka? [mm]
strackan kommer styrsystemet att presentera ett felmed-
delande
SET_UP | set_up definierar du hur langt ifrdn avkanningspunkten SAEKERHETSAVSTAAND ? [mm]
eller av cykeln beraknade avkanningspunkten styrsyste-
met skall férpositionera avkdnnarsystemet. Ju mindre
detta varde ar desto noggrannare maste du definiera
avkanningspositionen. | flera avkdnningscykler kan du
dessutom definiera ett sékerhetsavstand som fungerar
som ett tillagg till set_up
F_PREPOS Ange hastighet vid foérpositionering: Forpos. med snabbtransp.? ENT/
= Forpositionering med hastigheten fran FMAX: NOENT
FMAX_PROBE
B Forpositionering med maskinens snabbtransport:
FMAX_MACHINE
TRACK For att 6ka méatnoggrannheten kan du via TRACK = ON Avkannar. orient.? Ja=ENT/
ange att ett infrarott avkannarsystem ska orienteras till Nej=NOENT
den programmerade avkanningsriktningen fore varje
matning. Matstiftet kommer darmed alltid att paverkas i
samma riktning:
B ON: Utfor spindelfdljning
®  OFF: Utfor inte spindelféljning
SERIAL Du skall inte skriva in ndgot i denna tabell. Styrsystemet Serienummer?
infogar avkannarsystemets serienummer automatiskt nar
avkannarsystemet forfogar dver ett EnDat-granssnitt
REAKTION Forfarande vid kollision med avkdnnarsystemet Reaktion?

® NCSTOP: Avbrott av NC-program

= EMERGSTOP: NODSTOPF? snabbare inbromsning av
axlarna
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174 Grunder

Oversikt

o Anvandningsrad
B Vid utférande av avkannarcyklerna far cykel 8
SPEGLING, cykel 11 SKALFAKTOR och cykel 26
SKALFAKTOR AXELSP. inte vara aktiva.

® HEIDENHAIN garanterar avkannarcyklernas funktion
under férutsattning att avkannarsystem fran
HEIDENHAIN anvands.

@ Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren for avkannarsystemet TT.

| vissa maskiner finns inte alla har beskrivna cykler
och funktioner tillgdngliga. Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok!

Avkannarcyklerna ar bara tillgangliga nar Software-option
17 Touch Probe Functions ar 6ppnad.

Med verktygsavkannarsystemet och styrsystemets cykler

for verktygsmatning kan verktygens dimensioner méatas upp
automatiskt: styrsystemet sparar kompenseringsvardena for langd
och radie centralt i verktygstabellen TOOL.T fér att sedan anvanda
dem automatiskt vid slutet pa avkannarcykeln. Foljande typer av
verktygsmatning finns tillgangliga:

® Verktygsmatning med stillastdende verktyg

= Méatning med roterande verktyg

B Matning av individuella skar

Du programmerar cyklerna for verktygsmatning i driftsatt
Programmering via knappen CYCL DEF. Féljande cykler finns

tillgéngliga:
Softkey Cykel Sida
Kalibrering av TT Cykel 480 406
2 Matning av verktygslangd, 410
= Cykel 481
Matning av verktygsradie, 412
Cykel 482
Matning av verktygslangd och 414
verktygsradie, Cykel 483

0 Matcyklerna kan bara anvandas om centralt
verktygsregister TOOL.T ar aktivt.

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

o Innan du borjar arbeta med maétcyklerna, kontrollera alla
maskinparametrar som ar definierade i ProbeSettings >
CfgTT (nr 122700) och CfgTTRoundStylus (nr 114200).

Avkannarcyklerna 480, 481, 482, 483, 484 kan ddljas
med maskinparameter hideMeasureTT (Nr. 128901).
Vid matning med stillastdende spindel anvander
styrsystemet avkdnningshastigheten fran
maskinparametern probingFeed (nr 122709).

Vid matning med roterande verktyg beraknar styrsystemet
automatiskt spindelvarvtalet och avkanningsmatningen.

Spindelvarvtalet berdknas pé féljande satt:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r ® 0,0063) med

n: varvtal [varv/min]

maxPeriphSpeedMeas: maximal tilldten periferihastighet
[m/min]

r: Aktiv verktygsradie [mm]

Avkanningsmatningen berdknas pé foljande satt:
v = Mattolerans ® n med

v: Avkanningsmatning [mm/min]

Mattolerans: mattolerans [mm], beroende av
maxPeriphSpeedMeas

n: varvtal [varv/min]
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Med probingFeedCalc (nr 122710) stalls berakningen av
avkanningsmatningen in:

probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantTolerance:

Mattoleransen forblir konstant — oberoende av verktygsradien. Vid
mycket stora verktyg blir avkanningsmatningen noll. Ju mindre
maximal periferihastighet (maxPeriphSpeedMeas nr 122712) och ju
mindre tillaten mattolerans (measureTolerance1 nr 122715) desto
tidigare blir denna effekt markbar.

probingFeedCalc (Nr. 122710) = VariableTolerance:
Mattoleransen forandrar sig med den aktuella verktygsradien.
Darigenom sakerstalls en tillracklig avkanningsmatning aven vid
stora verktygsradier. Styrsystemet forandrar mattoleransen enligt
foljande tabell:

Verktygsradie Mattolerans

Upp till 30 mm measureTolerance1

30 till 60 mm 2 ¢ measureTolerance1

60 till 90 mm 3 ® measureTolerance1

90 till 120 mm 4 ¢ measureTolerance1

probingFeedCalc (Nr. 122710) = ConstantFeed:

Avkénningsmatningen forblir konstant men matfelet 6kar linjart
med storleken pé verktygsradien:

Mattolerans = (r ® measureTolerance1)/ 5 mm) med

r: Aktiv verktygsradie [mm]
measureTolerance1: maximalt tillatet matfel
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Uppgifter i verktygstabellen TOOL.T

Forkortn. Inmatning Dialog
CuT Antal verktygsskar (max. 20 skar) ANTAL SKAR ?
LTOL Tilldten avvikelse fran verktygslangden L for att detekte- FORSLITNINGS-TOLERANS:
ra forslitning. Om det inmatade vardet dverskrids sparrar LANGD ?
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0
till 0,9999 mm
RTOL Tilldten avvikelse frdn verktygsradien R for att detekte- FORSLITNINGS-TOLERANS:
ra forslitning. Om det inmatade vardet dverskrids sparrar RADIE ?
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0
1ill 0,9999 mm
R2TOL Tilldten avvikelse fran verktygsradie R2 for att detekte- Forslitningstolerans: Radie 2?
ra forslitning. Om det inmatade vardet dverskrids sparrar
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0
1ill 0,9999 mm
DIRECT. Verktygets skarriktning for matning med roterande verktyg Skarriktning (M3 = -)?
R-OFFS Langdmaétning: férskjutning av verktyget fran avkdnnarens ~ VERKTYGSFORSKJUTNING:
centrum till verktygets centrum. Forinstéllning: Inget varde RADIE?
angivet (offset = verktygsradie)
L-OFFS Radiematning: tillagg till verktygsfoérskjutningen frén VERKTYGSFORSKJUTNING:
offsetToolAxis mellan avkdnnarens Gverkant och arbets- LANGD?
styckets kant. Forinstélining: O
LBREAK Tillaten avvikelse fran verktygslangden L for att detek- BROTT-TOLERANS: LANGD ?
tera brott. Om det inmatade vardet Overskrids sparrar
styrsystemet verktyget (status L). Inmatningsomrade: 0
till 0,9999 mm
RBREAK Tilldten avvikelse fran verktygsradien R for att detektera BROTT-TOLERANS: RADIE ?

brott. Om det inmatade vardet Overskrids sparrar styrsy-
stemet verktyget (status L). Inmatningsomréade: O till
0,9999 mm

Exempel pa vanliga verktygstyper

Verktygstyp CUT R-OFFS L-OFFS

Borr — (utan funktion) 0 (ingen forskjutning behovs
eftersom borrspetsen skall
maétas)

Pinnfras 4 (4 skar) R (forskjutning behdvs om 0 (ingen vytterligare forskjut-
verktygsdiametern ar storre  ning behdvs vid radiemat-
an matplattan pa TT) ningen. Forskjutningen fran

offsetToolAxis (nr 122707)
anvands)

Kulfras med till exempel 4 (4 skar) 0 (ingen forskjutning behdvs b5 (definiera alltid verktygs-

diameter 10 mm

eftersom kulans sydpol skall
matas)
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Avkannarcykler | Kalibrera TT (cykel 480,, Option #17)

175 Kalibrera TT (cykel 480,, Option #17)

Cykelforlopp

Kalibrering av TT utférs med matcykeln TCH PROBE 480. .

Kalibreringsforloppet utfors automatiskt. Styrsystemet berdknar

aven kalibreringsverktygets centrumforskjutning automatiskt. For

att gora detta roterar styrsystemet spindeln till 180° efter halva

kalibreringscykeln.

Som kalibreringsverktyg anvands en exakt cylindrisk detalj, t.ex.

ett cylinderstift. De erhallna kalibreringsvardena lagras automatiskt

i styrsystemet och tas automatiskt i beaktande vid efterféljande

verktygsmatningar.

Kalibreringens forlopp:

1 Satti kalibreringsverktyget. Som kalibreringsverktyg anvands en
exakt cylindrisk detalj, t.ex. ett cylinderstift

2 Positionera kalibreringsverktyget manuellt i bearbetningsplanet
over centrum TT

3 Positionera kalibreringsverktyget i verktygsaxeln ca. 15 mm +
sakerhetsavstandet éver TT

4 Styrenhetens forsta forflyttning sker i verktygsaxeln. Verktyget
forflyttas forst till en saker hojd pa 15 mm + sédkerhetsavstandet

5 Kalibreringsforloppet startar i verktygsaxeln
6 Darefter sker kalibreringen i bearbetningsplanet

7 Styrsystemet positionerar kalibreringsverktyget forst i
bearbetningsplanet till ett varde pa 11 mm + TT-radien +
sakerhetsavstandet

8 Sedan forflyttar styrsystemet verktyget i verktygsaxeln nedat
och startar kalibreringsforloppet

9 Under avkanningsforloppet utfor styrsystemet en kvadratisk
rorelsebild

10 Styrsystemet sparar kalibreringsvarden och tar dem i beaktande
vid efterfoljande verktygsmatningar

11 Slutligen lyfter styrsystemet kalibreringsverktyget i
verktygsaxeln till sékerhetsavstandet och forflyttar det till mitten
avTT
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Avkannarcykler | Kalibrera TT (cykel 480,, Option #17)

Beakta vid programmeringen!

o Kalibreringscykelns funktion ar avhangig installningen
i maskinparameter CfgTTRoundStylus (Nr. 114200).
Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok.

Cykelns funktion ar avhangig installningen i
maskinparameter probingCapability (Nr. 122723).
(Med denna parameter kan man bland annat tillata
maétning verktygslangd med stillastdende spindel och
samtidigt sparra en matning av verktygsradie och
matning av individuella skar.) Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Innan du utfor kalibreringen méaste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygstabellen TOOL.T.

| maskinparametrarna centerPos (nr 114201) > [0]
till [2] méaste verktygsavkannarens (TT) position i
maskinens arbetsomréade anges.

Om du andrar ndgon av maskinparametrarna centerPos
(nr 114201) > [0] till [2] méste en ny kalibrering utforas.

Cykelparametrar

> Q260 SAEKERHETSHOEJD ?: Ange en Exempel pa nytt format
position i spindelaxeln vid vilken kollision med
arbetsstycket eller spannanordningar inte kan
ske. Sékerhetshojden utgér frdn den aktiva
utgangspunkten for arbetsstycket. Om du anger
en sa liten sakerhetshdjd att verktygsspetsen
skulle ligga under avkannarplattans dverkant
kommer styrsystemet automatiskt att
positionera kalibreringsverktyget dver plattan
(sékerhetszon fran safetyDistToolAx (nr 114203)).
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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176 Kalibrera TT 449 utan kabel (cykel 484,
Option #17)

Grundlaggande

Med cykel 484 kalibrerar du verktygsavkannarsystemet, till
exempel det kabelfria, infrar6da verktygsavkannarsystemet TT
449. Kalibreringsforloppet sker efter parameterinstallning helt
automatiskt eller halvautomatiskt.

= Halvautomatiskt - med stopp fore cykelstart: du uppmanas da
att forflytta verktyget manuellt till TT:n

= Helt automatiskt - utan stopp fore cykelstart: innan du
anvander cykel 484 méste du forflytta verktyget till TT:n

Cykelforlopp

Programmera matcykeln for att kalibrera verktygsavkannarsystemet
TCH PROBE 484. | inmatningsparametern Q536 kan du stélla in om
cykeln skall genomforas halvautomatiskt eller helautomatiskt.

Halvautomatiskt - med stopp fore cykelstart

» Vaxla inte kalibreringsverktyg

Definiera och starta kalibreringscykel
Styrsystemet avbryter kalibreringscykeln
Styrsystemet Oppnar en dialog i ett nytt fonster

Du kommer att uppmanas att positionera kalibreringsverktyget
manuellt till mitten av avkannarsystemet. Kontrollera att
kalibreringsverktyget befinner sig dver méatplattans matyta

vV vyYvyy

Helt automatiskt - utan stopp fore cykelstart
» Vaxla inte kalibreringsverktyg

> Positionera kalibreringsverktyget till mitten av
avkannarsystemet. Kontrollera att kalibreringsverktyget befinner
sig dver matplattans matyta

» Definiera och starta kalibreringscykel

> Kalibreringscykeln exekveras utan stopp. Kalibreringsforloppet
startar fran den aktuella positionen som verktyget befinner sig

[of2

Kalibreringsverktyg:

Som kalibreringsverktyg anvands en exakt cylindrisk detalj, t.ex. ett
cylinderstift. Ange den exakta radien och den exakta langden for
kalibreringsverktyget i verktygstabellen TOOL.T. Efter kalibreringen
sparar styrsystemet kalibreringsvardena och tar hansyn till dessa

i efterfoljande verktygsmatningar. Kalibreringsverktyget skall ha

en diameter storre an 15 mm och sticka fram ca 50 mm fran
spannchucken.
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Avkannarcykler | Kalibrera TT 449 utan kabel (cykel 484, Option #17)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du vill undvika kollision méste verktyget vid Q536=1
forpositioneras fore cykelanropet! Styrsystemet beraknar
vid kalibreringsforloppet dven kalibreringsverktygets
centrumforskjutning. For att géra detta roterar styrsystemet
spindeln till 180° efter halva kalibreringscykeln.

> Bestam om ett stopp skall ske fére cykelstart eller om du vill
l&ta cykeln exekveras automatiskt utan stopp.

0 Cykelns funktion ar avhangig installningen i
maskinparameter probingCapability (Nr. 122723).
(Med denna parameter kan man bland annat tillata
maétning verktygslangd med stillastdende spindel och
samtidigt sparra en matning av verktygsradie och
matning av individuella skar.) Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Kalibreringsverktyget skall ha en diameter stdrre an
15 mm och sticka fram ca. 50 mm frédn spannchucken.
Om du anvander ett cylinderstift med dessa
dimensioner, uppstar en bdjning pa enbart 0.1

um per 1 N beroéringskraft. Vid anvandning av ett
kalibreringsverktyg, som har en for liten diameter
och/eller sitter langt ut frdn spannchucken, kan stora
avvikelser uppsta.

Innan man utfor kalibreringen méaste
kalibreringsverktygets exakta radie och langd anges i
verktygstabellen TOOL.T.

Du méste utfoéra en ny kalibrering om du férandrar TT:ns
position pa bordet.

Cykelparametrar

> Q536 Stopp fore exekvering (0=Stopp)?: Bestam
om ett stopp skall ske fore cykelstart eller om du
vill l&ta cykeln exekveras automatiskt utan stopp:
0: Med stopp fore cykelstart. Du kommer att
uppmanas i en dialog att positionera verktyget
manuellt éver avkannarsystemet. Nar en ungefarlig
position Over avkannarsystemet har uppnatts, kan
du fortsatta bearbetningen med NC-start eller
avbryta med softkey AVBRYT
1: Utan stopp fore cykelstart. Styrsystemet startar
kalibreringsforloppet fran den aktuella positionen.
Fore cykel 484 maste du forflytta verktyget ovanfor
verktygsavkannarsystemet.
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Avkannarcykler | Mat verktygslangd (cykel 481, option 17)

17.7 Mat verktygslangd (cykel 481, option 17)

Cykelforlopp

For att mata verktygslangden programmeras méatcykeln TCH
PROBE 481. Beroende av angivna inmatningsvarden kan
verktygslangden métas pa foljande tre satt:

®  Om verktygsdiametern ar storre d4n diametern pa avkannarens
matyta mater du med roterande verktyg

®  Om verktygsdiametern ar mindre an diametern pa avkannarens
matyta eller vid langdmatning péa borr eller kulfras mater du med
stillastdende verktyg

B Om verktygsdiametern ar storre an avkannarens métyta kan du
mata individuella skar med stillastaende verktyg

Forlopp “Matning med roterande verktyg”

For att erhdlla det langsta skaret forskjuts verktyget som skall
matas i forhallande till verktygsavkannarens centrum och forflyttas
roterande mot matytan pa TT. Férskjutningen programmeras |
verktygstabellen under Verktygsforskjutning: Radie (R-OFFS).

Forlopp “Matning med stillastaende verktyg” (till exempel for
borr)

Verktyget som skall méatas forflyttas till en position éver matytans
centrum. Darefter forflyttas det med stillastdende spindel mot
matytan pa TT. For den har matningen maste Verktygsfoérskjutning:
Radie (TT: R-OFFS) anges till "0" i verktygstabellen.

Koérning “Matning av individuella skar”

Styrsystemet positionerar verktyget som skall matas till en
position bredvid verktygsavkannaren. Verktygsspetsen kommer
da att befinna sig pa det i offsetToolAxis (nr 122707) angivna
mattet under avkannarens overkant. | verktygstabellen kan du
under Verktygsforskjutning: Langd (L-OFFS) ange en ytterligare
forskjutning. Styrsystemet mater verktyget radiellt, under rotation,
for att bestdmma startvinkeln for matningen av de individuella
skaren. Slutligen mats de individuella skdrens langd med hjélp av
spindelorienteringar.
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Avkannarcykler | Mat verktygslangd (cykel 481, option 17)

Beakta vid programmeringen!

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

Man kan utféra matning av individuella skar med verktyg
som har upp till 20 skar.

Cykelparametrar
[as1 | > Mode verktygsmatning (0-2)?: Bestammer om Exempel
% och hur de uppmatta vardena skall skrivas in i

verktygstabellen.

0: Den uppmatta verktygslangden skrivs in

i verktygstabellen TOOL.T i kolumnen L och
verktygskompenseringen sétts till DL=0. Om ett
varde redan finns angivet i TOOL.T, kommer detta
att skrivas over.

1: Den uppmaétta verktygslangden jamfors med
verktygslangden L fran TOOL.T. Styrsystemet
beraknar avvikelsen och skriver in den har

som deltavarde DL i TOOL.T. Dessutom finns
avvikelsen tillgdnglig i Q-parameter Q115. Om
delta-vardet ar storre an den tilldtna brott- eller
forslitningstoleransen for verktygslangden sparrar
styrsystemet verktyget (status L i TOOL.T)

2: Den uppmatta verktygslangden jamfors med
verktygslangden L fran TOOL.T. Styrsystemet
beraknar avvikelsen och skriver in vardet i Q-
parameter Q115. Det sker inte ndgon inmatning i
verktygstabelleni L eller DL.

» SAEKERHETSHOEJD ?: Ange en position
i spindelaxeln vid vilken kollision med
arbetsstycket eller spannanordningar inte kan
ske. Saékerhetshojden utgar fran den aktiva
utgadngspunkten for arbetsstycket. Om du anger
en sa liten sakerhetshojd att verktygsspetsen
skulle ligga under avkannarplattans 6verkant
kommer styrsystemet automatiskt att positionera
verktyget 6ver plattan (sékerhetszon fran
safetyDistStylus). Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

» AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA: Har anges
om matning av individuella skar skall utféras
(maximalt 20 skar kan matas)
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Avkannarcykler | Mat verktygsradie (cykel 482, option 17)

17.8 Mat verktygsradie (cykel 482, option 17)

Cykelforlopp

Programmera matcykeln for att méata verktygsradien TCH PROBE
482. Beroende av angivna inmatningsvarden kan verktygsradien
matas pa foljande tva satt:

= Matning med roterande verktyg

= Matning med roterande verktyg och darefter méatning av
individuella skéar

Styrsystemet positionerar verktyget som skall matas till en position
bredvid verktygsavkannaren. Verktygets underkant kommer

déa att befinna sig pa det i offsetToolAxis angivna méttet under
avkannarens 6verkant. Styrsystemet mater verktyget radiellt,
under rotation. Om dessutom en enda matning av ett individuellt
skar ska utféras mats radierna for alla skarkanter med hjalp av
spindelorientering.

Beakta vid programmeringen!

o Innan verktyg mats for forsta gangen méaste den
ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet
skar och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

Cykelns funktion ar avhangig installningen i
maskinparameter probingCapability (Nr. 122723).
(Med denna parameter kan man bland annat tillata
maétning verktygslangd med stillastdende spindel och
samtidigt sparra en matning av verktygsradie och
matning av individuella skar.) Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste du
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter CfgTT (nr 122700). Beakta
anvisningarna i din maskinhandbok.
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Cykelparametrar

> Mode verktygsmatning (0-2)?: Bestdmmer om Exempel
och hur de uppmatta vardena skall skrivas in i
verktygstabellen.
0: Den uppmatta verktygsradien skrivs in i
verktygstabellen TOOL.T i kolumnen R och
verktygskompenseringen satts till DR = 0. Om ett
varde redan finns angivet i TOOL.T, kommer detta
att skrivas over.
1: Den uppmatta verktygsradien jamfdrs med
verktygsradien R frdn TOOL.T. Styrsystemet
beréknar avvikelsen och skriver in den har
som deltavarde DR i TOOL.T. Dessutom finns
avvikelsen tillganglig i Q-parameter Q116. Om
delta-vardet ar storre an den tilldtna brott- eller
forslitningstoleransen for verktygsradien sparrar
styrsystemet verktyget (status L i TOOL.T)
2: Den uppmatta verktygsradien jamfors med
verktygsradien R frdn TOOL.T. Styrsystemet
beréknar avvikelsen och skriver in vardet i Q-
parameter Q116. Det sker inte ndgon inmatning i
verktygstabellen i R eller DR.

» SAEKERHETSHOEJD ?: Ange en position
i spindelaxeln vid vilken kollision med
arbetsstycket eller spannanordningar inte kan
ske. Sdkerhetshojden utgéar fran den aktiva
utgangspunkten for arbetsstycket. Om du anger
en sa liten sakerhetshojd att verktygsspetsen
skulle ligga under avkannarplattans dverkant
kommer styrsystemet automatiskt att positionera
verktyget Over plattan (sdkerhetszon fran
safetyDistStylus). Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

» AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA: Har anges
om matning av individuella skéar skall utféras
(maximalt 20 skar kan matas)

w
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179 Mat hela verktyget (cykel 483, option 17)

Cykelforlopp

For komplett matning av verktyg (langd och radie), programmerar
man matcykel TCH PROBE 483. Cykeln ar mycket lamplig for
forsta méatning av verktyg eftersom den — i jamforelse med
separat matning av langd och radie — ger stora tidsvinster. Via
inmatningsparametrar kan man valja att mata verktyget pa foljande
tva satt:

®  Matning med roterande verktyg

= Matning med roterande verktyg och darefter méatning av
individuella skéar

Styrsystemet mater verktyget enligt en fast férprogrammerad
sekvens. Forst méats verktygsradien och darefter mats
verktygslangden. Matforloppet motsvarar férloppen i matcykeln
481 och 482.

Beakta vid programmeringen!

o Innan verktyg mats for forsta gdngen méaste den
ungefarliga radien, den ungefarliga langden, antalet
skar och skarriktningen anges for respektive verktyg i
verktygstabellen TOOL.T.

Cykelns funktion ar avhangig installningen i
maskinparameter probingCapability (Nr. 122723).
(Med denna parameter kan man bland annat tillata
maétning verktygslangd med stillastdende spindel och
samtidigt sparra en matning av verktygsradie och
matning av individuella skar.) Beakta anvisningarna i Er
maskinhandbok.

Cylindriska verktyg med diamantyta kan matas med
stillastdende spindel. For att géra detta maste man
definiera antal skar CUT till O i verktygstabellen samt
anpassa maskinparameter CfgTT (Nr. 122700). Beakta
anvisningarna i Er maskinhandbok.
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Cykelparametrar

> Mode verktygsmatning (0-2)?: Bestdmmer om Exempel
och hur de uppmatta vardena skall skrivas in i
verktygstabellen.
0: Den uppmatta verktygslangden och
den uppmaétta verktygsradien skrivs in i
verktygstabellen TOOL.T i kolumnerna L och R
och verktygskompenseringen satts till DL = 0 och
DR = 0. Om ett varde redan finns angivet i TOOL.T,
kommer detta att skrivas over.
1: Den uppmatta verktygslangden och den
uppmatta verktygsradien jamférs med
verktygslangden L och verktygsradien R fran
TOOL.T. Styrsystemet berdknar avvikelsen
och skriver in den har som deltavarde DL
och DR i TOOL.T. Dessutom finns avvikelsen
tillganglig i Q-parameter Q115 och Q116. Om
delta-vardet ar storre an den tilldtna brott- eller
forslitningstoleransen for verktygslangden eller
verktygsradien sparrar styrsystemet verktyget
(status L i TOOL.T)
2: Den uppmatta verktygslangden och den
uppmaétta verktygsradien jamfdrs med
verktygslangden L och verktygsradien R fran
TOOL.T. Styrsystemet beraknar avvikelsen och
skriver in vardet i Q-parameter Q115 resp. Q116.
Det sker inte ndgon inmatning i verktygstabellen i
L, R eller DL, DR.

» SAEKERHETSHOEJD ?: Ange en position
i spindelaxeln vid vilken kollision med
arbetsstycket eller spannanordningar inte kan
ske. Sékerhetshojden utgéar fran den aktiva
utgangspunkten for arbetsstycket. Om du anger
en sa liten sakerhetshojd att verktygsspetsen
skulle ligga under avkannarplattans dverkant
kommer styrsystemet automatiskt att positionera
verktyget Over plattan (sdkerhetszon fran
safetyDistStylus). Inmatningsomrade -99999,9999
till 99999,9999

» AVKANNING AV SKAR? 0=NEJ/1=JA: Har anges
om matning av individuella skéar skall utféras
(maximalt 20 skar kan matas)
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Tabeller och 6versikt | Systemdata

18.1 Systemdata

Lista med FN 18-funktioner

Med funktionen FN 18: SYSREAD kan du ldsa systemdata och
ldgga in dem i Q-parametrar. Valet av systemdata sker med ett
gruppnummer (ID-Nr.), ett systemdatanummer och i vissa fall aven
ett index.

o De vérden som lases med funktionen FN 18: SYSREAD
levereras alltid i enheten metriskt av styrsystemet
oberoende av NC-programmets enhet.

Nedan féljer en fullstandig forteckning éver
FN 18: SYSREAD-funktioner. Beakta att beroende pé ditt
styrsystems typ kanske inte alla funktioner ar tillgéngliga.

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Programinformation

10 3 - Den aktiva bearbetningscykelns nummer

- Nummer pé den senast utférda avkannarcy-
keln
-1 = ingen

7 - Typ av anropande NC-program:
-1 =inget
0 = Synligt NC-program
1 = Cykel / makro, huvudprogram &r synligt
2 = Cykel / makro, det finns inte ndgot synligt

huvudprogram
103 Q-Parameter-  Relevant inom NC-cykler; for kontroll, om den
nummer under IDX angivna Q-parametern har angivits
explicit i tillhérande CYCLE DEF
110 QS-parame- Finns det en fil med namnet QS(IDX)?
ternr. 0=Nej, 1 =Ja
Funktionen raderar relativ filsékvag.
111 QS-parame- Finns det en katalog med namnet QS(IDX)?
ternr. 0=Nej, 1=Ja

Endast absolut katalogsokvag ar mojlig.
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

System-hoppadresser

13 1 - Label-nummer eller Label-namn (strang eller
QS), som hoppas till vid M2/M30 istéllet for
att avsluta det aktuella NC-programmet.
Varde = 0: M2/M30 fungerar normalt

2 - Label-nummer eller Label-namn (strang eller
QS), som hoppas till vid FN14: ERROR med
reaktion NC-CANCEL istéllet for att avbry-
ta NC-programmet med ett fel. Det i FN14-
kommandot programmerade felnumret kan
ldsas under ID992 NR14.
varde = 0: FN14 fungerar som normalt.

3 - Labelnummer eller labelnamn (stréang eller
QS) som anropas vid ett internt serverfel
(SAL, PLC, CFQ) eller vid felaktiga filopera-
tioner (FUNCTION FILECOPY, FUNCTION
FILEMOVE eller FUNCTION FILEDELETE),
istallet for att avbryta NC-programmet med
ett fel.
varde = 0: fel fungerar som normalt.

Maskinstatus

20 1 - Aktiv verktygsnummer

- Forberett verktygsnummer

3 - Aktiv verktygsaxel
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W

4 - Programmerat spindelvarvtal

- Aktiv spindelstatus
-1 = Spindelstatus odefinierad
0 = M3 aktiv
1 = M4 aktiv
2 = Mb efter M3 aktiv
3 = M5 efter M4 aktiv

- Aktiv vaxel
- Aktiv kylvatskestatus
0=Av,1=Pa

9 - Aktiv matning
10 - Det forberedda verktygets index
1" - Det aktiva verktygets index
14 - Den aktiva spindelns nummer
20 - Programmerad skérhastighet i svarvdrift
21 - Spindelmode i svarvdrift:

0 = konst. varvtal
1 = konst. skarhastighet.

22 - Kylvatskestatus M7:
0 = inaktiv, 1 = aktiv
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
23 - Kylvatskestatus M8:
0 = inaktiv, 1 = aktiv
Kanaldata
25 1 - Kanalnummer
Cykelparametrar
30 1 - Sakerhetsavstand
2 - Borrdjup / Frasdjup
3 - Ansattn.djup
4 - Nedmatningshastighet
5 - Forsta sidans langd vid ficka
6 - Andra sidans langd vid ficka
7 - Forsta sidans langd vid spar
8 - Andra sidans langd vid spar
9 - Radie cirkular ficka
10 - Matning frasning
1" - Frasbanans omloppsriktning
12 - Vantetid
13 - Gangans stigning cykel 17 och 18
14 - Tillaggsmatt finskar
15 - Urfrasningsvinkel
21 - Avkanningsvinkel
22 - Avkanningsstracka
23 - Avkanningshastighet
49 - HSC-mode (cykel 32 tolerans)
50 - Tolerans rotationsaxlar (cykel 32 tolerans)
52 Q-Parameter-  Typ av Overféringsparameter vid anvandarcyk-
nummer ler:
-1: Cykelparameter ej programmerad i CYCL
DEF
0: Cykelparameter numeriskt programmerad i
CYCL DEF (Q-parameter)
1: Cykelparameter programmerad som strang
i CYCL DEF (Q-parameter)
60 - Saker hojd (avkannarcykel 30 till 33)
61 - Kontroll (avkannarcykel 30 till 33)
62 - Matning individuella skéar (avkannarcykel 30
till 33)
63 - Q-parameternummer for resultat (avkannarcy-
kel 30 till 33)
64 - Q-parametertyp for resultat (avkannarcykel 30

420

till 33)
1=Q,2=0L 3=0R
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
70 - Multiplikator fér matning (cykel 17 och 18)
Modala tillstand
35 1 - Mattsattning:
0 = absolut (G90)
1 = inkrementell (G91)
Data for SQL-tabeller
40 1 - Resultatkod fran det sista SQL-kommandot.
Om den senaste resultatkoden var 1 (= fel)
skickas felkoden Gver som returvarde.
Data fran verktygstabellen
50 1 Verktygs-nr. Verktygslangd L
2 Verktygs-nr. Verktygsradie R
3 Verktygs-nr. Verktygsradie R2
4 Verktygs-nr. Tillaggsmatt verktygslangd DL
5 Verktygs-nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR
6 Verktygs-nr. Tillaggsmatt verktygsradie DR2
7 Verktygs-nr. Verktyg sparrat TL
0 = Ej spérrat, 1 = Sparrat
8 Verktygs-nr. Nummer pa systerverktyget RT
Verktygs-nr. Maximal livslangd TIME1
10 Verktygs-nr. Maximal livslangd TIME2
X Verktygs-nr. Aktuell ingreppstid CUR_TIME
12 Verktygs-nr. PLC-status
13 Verktygs-nr. Maximal skarldangd LCUTS
14 Verktygs-nr. Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 Verktygs-nr. TT. Antal skar CUT
16 Verktygs-nr. TT: Forslitningstolerans langd LTOL
17 Verktygs-nr. TT. Forslitningstolerans radie RTOL
18 Verktygs-nr. TT: Rotationsriktning DIRECT
0 = Positiv, =1 = Negativ
19 Verktygs-nr. TT: Forskjutning i planet R-OFFS
R =99999,9999
20 Verktygs-nr. TT: Forskjutning langd =OFFS
21 Verktygs-nr. TT: Brott-tolerans langd LBREAK
22 Verktygs-nr. TT: Brott-tolerans radie RBREAK
28 Verktygs-nr. Maximalt varvtal NMAX
32 Verktygs-nr. Spetsvinkel TANGLE
34 Verktygs-nr. Lyftning tilldten LIFTOFF
(0 =Nej, 1 = Ja)
35 Verktygs-nr. Forslitningstolerans radie R2TOL

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018

421




Tabeller och 6versikt | Systemdata

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
36 Verktygs-nr. Verktygstyp TYPE
(Fras = 0, Slipverktyg = 1, ... Avkannarsystem
=21)
37 Verktygs-nr. Tillhérande rad i avkannartabellen
38 Verktygs-nr. Tidstampel for senaste anvandning
40 Verktygs-nr. Stigning for gangcykel
Data fran platstabellen
51 1 Platsnummer  Verktygsnummer
2 Platshummer 0 = Inget specialverktyg
1 = Specialverktyg
3 Platsnummer 0 = Ingen fast plats
1 = Fast plats
4 Platsnummer 0 = Ingen sparrad plats
1 = Sparrad plats
5 Platshnummer  PLC-status
Identifiera verktygsplats
52 1 Verktygs-nr. Platsnummer
2 Verktygs-nr. Verktygsmagasin-nummer
Verktygsdata for T- och S-strobe
57 1 T-code Verktygsnummer
IDX0 = TO-strobe (vaxla ut VKT), IDX1 =
T1-strobe (vaxla in VKT), IDX2 = T2-strobe
(forbered VKT)
2 T-code Verktygsindex
IDX0 = TO-strobe (véxla ut VKT), IDX1 =
T1-strobe (vaxla in VKT), IDX2 = T2-strobe
(forbered VKT)
5 - Spindelvarvtal

IDX0 = TO-strobe (vaxla ut VKT), IDX1 =
T1-strobe (vaxla in VKT), IDX2 = T2-strobe
(forbered VKT)

Programmerade varden i TOOL CALL

60

422

1

Verktygsnummer T

2

Aktiv verktygsaxel
0=X1=Y
2=726=U
7=V8=W

Spindelvarvtal S

Tillaggsmatt verktygslangd DL

Tillaggsmatt verktygsradie DR

Do~ |W

Automatiskt TOOL CALL
0 =Ja, 1 = Nej

~

Tillaggsmatt verktygsradie DR2

Verktygsindex
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
9 - Aktiv matning
10 - Skarhastighet i [mm/min]

Programmerade varden i TOOL DEF

61 0 Verktygs-nr. Lasa verktygsvaxlingsekvensens nummer:
0 = Verktyg redan i spindel,
1 = Vaxla mellan externa verktyg,
2 = Vaxla internt till externt verktyg,
3 = Véxla specialverktyg till externt verktyg,
4 = Vaxla in externt verktyg,
b = Véxla fran externt till internt verktyg,
6 = Vaxla fran internt till externt verktyg,
7 = Vaxla specialverktyg till internt verktyg,
8 = Véaxla in internt verktyg,
9 = Vaxla fran externt verktyg till specialverk-

tyg,

10 = Vaxla fran specialverktyg till internt
verktyg,

11 = Vaxla fran specialverktyg till specialverk-
tyg,

12 = Vaxla in specialverktyg,
13 = Vaxla ut externt verktyg,
14 = Vaxla ut internt verktyg,
15 = Vaxla ut specialverktyg

- Verktygsnummer T

- Langd
Radie

- Index

A W [|IN|—-
1

- Programmerade verktygsdata i TOOL DEF
1=Ja, 0 = Nej
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Vérde for LAC och VSC

71 0 2 Genom LAC-invagning uppmatt total
tréghetsmassa [kgm?] (vid rotationsaxlar A/B/
C) resp. total massa [kg] (vid linjaraxlar X/Y/Z)

1 0 Cykel 957 frikdrning ur gédnga

Fritt tillgangligt minnesutrymme fér tillverkarcykler

72 0-39 0 till 30 Fritt tillgangligt minnesutrymme for tillver-
karcykler. Varde aterstalls bara av TNC:n vid
styrsystems-reboot (= 0).
Vid Cancel aterstalls inte vardet till det varde
som gaéllde vid genomférandet.
Till och med 597110-11: Endast ur NR 0-9 och
IDX 0-9
Fran 597110-12: NR 0-39 och IDX 0-30

Fritt tillgadngligt minnesutrymme for anvandarcykler

73 0-39 0 till 30 Fritt tillgangligt minnesutrymme for anvan-
darcykler Varde aterstélls bara av TNC:n vid
styrsystems-reboot (= 0).
Vid Cancel aterstalls inte vardet till det véarde
som gallde vid genomforandet.
Till och med 597110-11: Endast ur NR 0-9 och
IDX 0-9
Fran 597110-12: NR 0-39 och IDX 0-30

Lasa minimalt och maximalt spindelvarvtal

90 1 Spindel ID Minimalt spindelvarvtal for det lagsta
vaxelsteget. Om inget véxelsteg har konfigu-
rerats hamtas varvtalet anvands CfgFeedLi-
mits/minFeed fran spindelns forsta parame-

terblock.
Index 99 = Aktiv spindel
2 Spindel ID Maximalt spindelvarvtal for det hogsta

vaxelsteget. Om inget véxelsteg har konfigu-
rerats hamtas varvtalet anvdands CfgFeedLi-
mits/maxFeed fran spindelns férsta parame-
terblock.

Index 99 = Aktiv spindel

Verktygskompensering

200 1 1 = utan Aktiv radie
tillaggsmatt
2 = med
tillaggsmatt
3 = med
tillaggsmatt
och tillaggs-
matt fran
TOOL CALL
2 1 = utan Aktiv langd
tillaggsmatt
2 = med
tillaggsmatt
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
3 =med
tillaggsmatt
och tillaggs-
matt fran
TOOL CALL
3 1 = utan Rundningsradie R2
tillaggsmatt
2 = med
tillaggsmatt
3 = med
tillaggsmatt
och tillaggs-
matt fran
TOOL CALL
6 Verktygs-nr. Verktygslangd
Index O = aktivt verktyg
Koordinattransformationer
210 1 - Grundvridning (manuell)
- Programmerat vridning
3 - Aktiv speglingsaxel Bit#0 till 2 och 6 till 8:
Axel X, Y, Zoch U, V. W
4 Axel Aktiv skalfaktor
Index: 1-9(X, Y, Z A B, C, U VW)
5 Rotationsaxel ~ 3D-ROT
Index: 1-3 (A, B, C)
6 - Tiltning av bearbetningsplanet i programkar-
ningsdriftarterna
0 = Ej aktiv
-1 = Aktiv
7 - Tiltning av bearbetningsplanet i manuell drift
0 = Ej aktiv
-1 = Aktiv
8 Ql-parame- Vridningsvinkel mellan spindel och tiltat
ternr. koordinatsystem.

Projicerar den vinkel som lagras i Ql-parame-
tern frdn inmatningskoordinatsystemet till
verktygskoordinatsystemet. Om IDX utelam-
nas, kommer vinkel 0 att projiceras.
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
Aktivt koordinatsystem
211 - - 1 = Inmatningssystem (default)
2 = REFsystem
3 = Verktygsvéaxlingssystem
Specialtransformationer i svarvdrift
215 1 - Vinkel for precession av inmatningssystemet
i XY-planet i svarvdrift. For att aterstélla trans-
formationen, skall vardet 0 anges for vinkeln.
Denna transformation anvdnds inom ramen
for cykel 800 (parameter Q497).
3 1-3 Utlasning av den med NR2 skrivna rymdvin-
keln.
Index: 1 - 3 (rotA, rotB, rotC)
Aktiv nollpunktsférskjutning
220 2 Axel Aktuell nollpunktsférskjutning [mm]
Index: 1-9(X, Y, Z A, B, C, U VW)
3 Axel Lasa differens mellan referens- och utgangs-
punkt.
Index: 1-9(X, Y, Z, A B, C U VW)
4 Axel Lasa varde for OEM-offset.
Index: 1 -9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)
Rorelseomrade
230 2 Axel Negativt mjukvarugranslage
Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)
3 Axel Positivt mjukvarugranslage
Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)
5 - Mijukvarugranslage pa eller av:
0=p3, 1 =av
For modulo-axlar méaste dvre eller undre
grans eller ingen grans vara satt.
Lasa borposition i REF-system
240 1 Axel Aktuell borposition i REF-system
Lasa borposition i REF-system inklusive offset (handratt etc.)
241 1 Axel Aktuell borposition i REF-system
Lasa aktuell position i aktivt koordinatsystem
270 1 Axel Aktuell borposition i inmatningssystem

Funktionen levererad de icke korrigerade
positionerna for huvudaxlarna X, Y och Z

nar den kallas upp med aktiv verktygsradi-
ekompensering. Om funktionen kallas upp
med aktiv verktygsradiekompensering for en
rotationsaxel, kommer ett felmeddelande att
presenteras.

Index: 1-9(X,Y,Z, A B, C, U VW)

Lasa aktuell position i aktivt koordinatsystem inklusive offset (handratt etc.)

271 1 Axel

Aktuell borposition i inmatningssystem

426
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata
nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

Lasa information om M128

280 1

M128 aktiv:
-1 =ja, 0 =negj

Status for TCPM enligt Q-Nr.:

Q-Nr. + 0: TCPM aktiv, 0 = nej, 1 = ja

Q-Nr. + 1: AXIS, 0 = POS, 1 = SPAT

Q-Nr. + 2: PATHCTRL, 0 = AXIS, 1 = VECTOR
Q-Nr. + 3: Matning, 0 = F TCR 1 = F CONT

Maskinkinematik

290 5

0: Temperaturkompensation ej aktiv
1: Temperaturkompensation aktiv

10

Index for den med FUNCTION MODE MILL
resp. FUNCTION MODE TURN program-
merade maskinkinematiken fran Channels/
ChannelSettings/CfgKinList/kinCompositeMo-
dels

-1 = Ej programmerad

Lasa data fran maskinkinematiken

295 1

QS-parame-
ternr.

Lasa axelnamn i den aktiva treaxliga kinemati-
ken. Axelnamnen skrivs enligt QS(IDX), QS(I-
DX+1) och QS(IDX+2).
0 = Operation lyckades

Funktion FACING HEAD POS aktiv?
1 =ja, 0 = nej

Rotationsaxel

Lasa om den angivna rotationsaxeln ar delak-
tig i den kinematiska berdkningen.

1=ja, 0=negj

(en rotationsaxel kan exkluderas fran den
kinematiska berakningen via M138.)

Index: 4, 5,6 (A, B, C)

Axel

Vinkelhuvud: Férskjutningsvektor i bas-koordi-
natsystemet B-CS for vinkelhuvud
Index: 1,2,3(X,Y,2Z)

Axel

Vinkelhuvud: Riktningsvektor for verktyget i
bas-koordinatsystemet B-CS
Index: 1,2,3(X,Y,.2Z)

10

Axel

Faststéalla programmerbara axlar. For att
faststalla angivet index for axelns tillhérande
axel-ID (Index fran CfgAxis/axisList).

Index: 1-9(X,Y.Z, A, B, C, U VW)

1

Axel-I1D

Faststalla programmerbara axlar. For att
faststalla angivet axel-ID for axelns index (X =
1,Y=2,..).

Index: Axel-ID (index fran CfgAxis/axisList)
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata

nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

Modifiera geometrisk beteende

310 20

Axel

Diameterprogrammering: =1 = pa, 0 = av

Aktuell systemtid

320 1

Systemtid i sekunder som har gatt fran den
01.01.1970, 00:00:00 (realtid).

Systemtid i sekunder som har gatt fran den
01.01.1970, 00:00:00 (férberakning).

Lasa bearbetningstid for det aktuella NC-
programmet.

Formatering av systemtid

321 0

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: DD.MM.YYYY hh:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YYYY h:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: D.MM.YYYY h:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YYYY h:mm

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: D.MM.YYYY h:mm

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YY h:mm

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: D.MM.YY h:mm

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YYYY-MM-DD hh:mm:ss

Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
5 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YYYY-MM-DD hh:mm

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YYYY-MM-DD hh:mm
6 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YYYY-MM-DD h:mm

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YYYY-MM-DD h:mm
7 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YY-MM-DD h:mm

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YY-MM-DD h:mm
8 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: DD.MM.YYYY

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: DD.MM.YYYY
9 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YYYY

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: D.MM.YYYY
10 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: D.MM.YY

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: D.MM.YY
1 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YYYY-MM-DD

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: YYYY-MM-DD
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

12 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: YY-MM-DD

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: YY-MM-DD
13 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som

har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: hh:mm:ss

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: hh:mm:ss

14 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: h:mm:ss

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt fran den 01.01.1970, 0:00 (forberak-
ning)

Format: h:mm:ss

15 0 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (realtid)
Format: h:mm

1 Formatering av: Systemtid i sekunder som
har gatt frdn den 01.01.1970, 0:00 (férberak-
ning)

Format: h:mm

Globala programinstéallningar GPS: Aktiveringsstatus global

330 0 - 0 = Inga GPS-installningar aktiva
1 = Godtycklig GPS-installning aktiv

Globala programinstallningar GPS: Aktiveringsstatus individuell

331 0 - 0 = Inga GPS-installningar aktiva
1 = Godtycklig GPS-installning aktiv
1 - GPS: Grundvridning
O=av,1=pa
3 Axel GPS: Spegling
O=av,1=pa
Index: 1-6 (X, Y, Z, A, B, C)
4 - GPS: Forskjutning i modifierat arbetsstycke-
system
O=av,1=pa
5 - GPS: Vridning i inmatningssystem
O=av,1=pa
6 - GPS: Matningsfaktor
O=av,1=pa
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
8 - GPS: Handrattsoéverlagring
O=av,1=pa
10 - GPS: Virtuell verktygsaxel VT
O=av,1=pa
15 - GPS: Selektering av handratts-koordinatsy-
stem

0 = Maskinkoordinatsystem M-CS
1 = Arbetsstyckeskoordinatsystem W-CS
2 = Modifierat arbetsstyckeskoordinatsystem

mW-CS
3 = Bearbetningsplankoordinatsystem WPL-
CS

16 - GPS: Forskjutning av arbetsstyckesystem
O=av,1=pa

17 - GPS: Axeloffset
O=av,1=pa

Globala programinstallningar GPS
332 1 - GPS: Vinkel fér grundvridning
3 Axel GPS: Spegling

0 = ej speglad, 1 = speglad
Index: 1-6 (X, Y,Z, A B, C)
4 Axel GPS: Forskjutning i modifierat arbetsstyc-

keskoordinatsystem mW-CS
Index: 1-6(X,Y.Z, A B, C)

5 - GPS: Vinkel for vridningen i inmatningskoordi-
natsystemet I-CS

- GPS: Matningsfaktor

Axel GPS: Handrattsoverlagring
Maxvarde
Index: 1-10(X, Y, Z, A, B, C, U V,W, VT)
9 Axel GPS: Varde for handrattstverlagring
Index: 1-10(X, Y, Z, A, B, C, UV, W, VT)
16 Axel GPS: Forskjutning i arbetsstyckeskoordinatsy-
stem W-CS
Index: 1-3(X,Y,Z)
17 Axel GPS: Axeloffset

Index: 4-6 (A, B, C)

HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018 431



Tabeller och 6versikt | Systemdata

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Brytande avkdnnarsystem TS

350 50 1 Avkannartyp:
0: TS120, 1: TS220, 2: TS440,
3: TS630, 4: TS632, 5: TS640,
6: TS444, 7: TS740

2 Rad i avkénnartabellen
51 - Effektiv langd
52 1 Effektiv radie for avkannarkula
2 Rundningsradie
53 1 Centrumférskjutning (huvudaxel)
2 Centrumférskjutning (komplementaxel)
54 - Spindelorienteringens vinkel i grader
(centrumférskjutning)
b5 1 Snabbtransport
Matmatning

Matning for férpositionering:
FMAX_PROBE eller FMAX_MACHINE

56 1 Maximal méatstracka
2 Sékerhetsavstand
57 1 Spindelorientering majlig
O=nej,1=ja
2 Spindelorienteringens vinkel i grader
Bordsavkannarsystem for verktygsmatning TT
350 70 1 TT. Avkannartyp
2 TT: Rad i avkannartabell
71 1/2/3 TT. Avkénnarsystem centrumpunkt (REF-
system)
72 - TT: Avkénnarradie
75 1 TT. Snabbtransport
2 TT. Matmatning vid stillastdende spindel
3 TT: Matmatning vid roterande spindel
76 1 TT: Maximal matstracka
2 TT. Sakerhetsavstand for langdmatning
3 TT. Sakerhetsavstand for radiematning
4 TT: Avstand frasens underkant fran avkénnar-
plattans dverkant
77 - TT: Spindelvarvtal
78 - TT. Avkénningsriktning
79 - TT: Aktivera radiodverforing
80 - TT: Stopp vid utbojt avkannarsystem
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Tabeller och 6versikt | Systemdata

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX...

namn mer ID... nummer NR...

Beskrivning

Utgangspunkt fran avkannarcykel (avkdanningsresultat)

Senaste utgangspunkt frdn en manuell avkan-
narcykel resp. senaste avkanningspunkt fran

Cykel 0 (inmatningskoordinatsystem).

Kompensering: Langd, radie och centrumoff-

set

Senaste utgangspunkt frdn en manuell avkan-
narcykel resp. senaste avkanningspunkt fran
Cykel 0 (maskinkoordinatsystem, som index

ar enbart axlar i den aktiva 3D-kinematiken
tillatna).
Kompensering: Endast centrumoffset

Matresultat i inmatningssystemet for avkan-
narcykel O och 1. Matresultatet lases ut i form
av koordinater. Kompensering: Endast centru-

moffset

Senaste utgangspunkt frdn en manuell avkan-
narcykel resp. senaste avkanningspunkt fran

Cykel 0 (arbetsstyckets koordinatsystem).

Matresultatet lases ut i form av koordinater.

Kompensering: Endast centrumoffset

Axelvarde, okorrigerat

Utlasning av matresultat i form av koordina-
ter/axelvarden i inmatningssystem fran avkan-

ningsforlopp.
Kompensering: Endast langd

Spindelorientering

360 1 Koordinat

2 Axel

3 Koordinat

4 Koordinat
Axel
Koordinat /
Axel

10 -

11 -

Felstatus for avkanningsforlopp:

0: Avkénningsforlopp lyckades

—-1: Avkdnningspunkt kunde inte nas

—2: Avkdnnaren paverkad redan i borjan i
avkanningsforlopp
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Tabeller och 6versikt | Systemdata

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Lasa varde fran resp. skriva varde till den aktiva nollpunktstabellen

500 Row number Kolumn Lasa varde

Lasa fran resp. skriva varde till presettabell (Bas-transformation)

507 Row number 1-6 Lasa varde

Lasa fran resp. skriva axel-offset till presettabell

508 Row number 1-9 Lasa varde

Data for palettbearbetning
510 1 - Aktiv rad

2 - Aktuellt paletthummer. Vérde i kolumnen
NAME for den senaste uppgiften av typen
PAL. Om kolumnen ar tom eller inte innehél-
ler ndgot siffervarde returneras vardet -1.

- Aktuell rad i Palett-tabellen.

- NC-programmets sista rad for den aktuella
paletten.

5 Axel Verktygsorienterad bearbetning:
Saker hojd programmerad:
O=nej,1=]ja
Index: 1-9(X,Y,Z, A, B, C, U VW)

6 Axel Verktygsorienterad bearbetning:
Séker hojd
Vardet ar inte giltigt om ID510 NR5 levererar
varde 0 i aktuellt IDX.
Index: 1-9(X, Y, Z A B, C, U VW)

10 - Radnummer i palettabellen som blockframlas-
ningen soker.

20 - Typ av palettbearbetning?
0 = Arbetsstyckesorienterad
1 = Verktygsorienterad

21 - Automatisk fortsattning efter NC-fel:
0 = Spérrad
1 = Aktiv

10 = Fortséattning avbruten

11 = Fortsattning med nasta rad i palettabel-
len som utfoérs utan NC-fel

12 = Fortsattning med den rad i palettabellen
som NC-felet har intraffat i

13 = Fortsattning med nasta palett
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Lasa data fran punkttabell

520 Row number 10 Lasa ett varde fran aktiv punkttabell.
1 Lasa ett varde fran aktiv punkttabell.
1-3 X/Y[Z Lasa ett varde fran aktiv punkttabell.

Lasa fran resp. skriva till aktiv preset

530 1 - Den aktiva utgangspunktens nummer i den
aktiva utgangspunktstabellen.

Aktiv palettutgangspunkt

540 1 - Nummer pa den aktiva palettutgdngspunkten.
Levererar tillbaka den aktiva utgangspunktens
nummer. Om ingen palettutgdngspunkt ar
aktiv, levererar funktionen tilloaka vardet 1.

2 - Den aktiva palettutgdngspunktens nummer.
Som NR1.

Bastransformationens varde i palettutgangspunkten

b47 row number Axel Lasa bastransformationens varde fran palett-
presettabellen..
Index: 1-6 (X, Y, Z, SPA, SPB, SPC)

Axeloffset fran palettutgangspunktstabellen

548 Row number Offset Lasa axeloffsetens varde fran palettutgangs-
punktstabellen.
Index: 1 -9 (X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

OEM-offset

558 Row number Offset Lasa varde for OEM-offset.
Index: 1-9 ( X_OFFS, Y_OFFS, Z_OFFS,...)

Lasa och skriva maskinstatus

590 2 1-30 Fritt tillgangligt, kommer inte att raderas nar
ett program kallas upp.

3 1-30 Fritt tillgangligt, kommer inte att raderas vid
stromavbrott (remanent minne).

Lasa fran resp. skriva varde till Look-Ahead-parameter for en individuell axel (maskinniva)

610 1 - Minimal matningshastighet (MP_minPath-
Feed) i mm/min.

2 - Minimal matningshastighet i hérn (MP_min-
CornerFeed) i mm/min

3 - Matningsgréans for hég matningshastighet
(MP_maxG1Feed) i mm/min

4 - Max. ryck vid ldg matningshastighet
(MP_maxPathJerk) i m/s3

5 - Max. ryck vid hég matningshastighet
(MP_maxPathJerkHi) i m/s3

6 - Tolerans vid 1&g matningshastighet

(MP_pathTolerance) i mm
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Tabeller och 6versikt | Systemdata

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
7 - Tolerans vid hog matningshastighet
(MP_pathToleranceHi) i mm
8 - Max. derivata av ryck (MP_maxPathYank) i
m/s4
9 - Toleransfaktor i kurvor (MP_curveTolFactor)
10 - Andel av max. tilldtet ryck vid krékningsand-
ring (MP_curveJerkFactor)
M - Max. ryck vid avkanningsrorelser (MP_path-
MeasJerk)
12 - Vinkeltolerans vid bearbetningsmatning
(MP_angleTolerance)
13 - Vinkeltolerans vid snabbtransport (MP_angle-
ToleranceHi)
14 - Max. hornvinkel for polygon (MP_maxPoly-
Angle)
18 - Radialacceleration vid bearbetningsmatning
(MP_maxTransAcc)
19 - Radialacceleration vid snabbtransport
(MP_maxTransAccHi)
20 Index for den Max. matningshastighet (MP_maxFeed) i
fysikaliska mm/min
axeln
21 Index for den Max. acceleration (MP_maxAcceleration) i
fysikaliska m/s?
axeln
22 Index fér den Maximalt dvergangsryck for axeln vid snabb-
fysikaliska transport (MP_axTransJerkHi) i m/s2
axeln
23 Index for den Maximalt dvergangsryck for axeln vid
fysikaliska bearbetningsmatning (MP_axTransJerk) i m/
axeln s3
24 Index for den Accelerationsforstyrning (MP_compAcc)
fysikaliska
axeln
25 Index for den Axelspecifikt ryck vid Idg matningshastighet
fysikaliska (MP_axPathJerk) i m/s3
axeln
26 Index for den Axelspecifikt ryck vid hog matningshastighet
fysikaliska (MP_axPathJerkHi) i m/s3
axeln
27 Index for den Noggrann toleransanalys i horn (MP_reduce-
fysikaliska CornerFeed)
axeln 0 = avstdngd, 1 = aktiverad
28 Index for den DCM: Maximal tolerans for linjaraxlar i mm
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fysikaliska
axeln

(MP_maxLinearTolerance)
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
29 Index fér den DCM: Maximal vinkeltolerans i [°] (MP_max-
fysikaliska AngleTolerance)
axeln
30 Index for den  Toleransdvervakning for kopplade gangor
fysikaliska (MP_threadTolerance)
axeln
31 Index for den Form (MP_shape) for axisCutterLoc filter
fysikaliska 0: Off
axeln 1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
32 Index for den Frekvens (MP_frequency) for axisCutterLoc
fysikaliska filter i Hz
axeln
33 Index for den Form (MP_shape) for axisPosition filter
fysikaliska 0: Off
axeln 1: Average
2: Triangle
3: HSC
4: Advanced HSC
34 Index fér den Frekvens (MP_frequency) for axisPosition
fysikaliska filter i Hz
axeln
35 Index fér den Filterordning for driftart Manuell drift
fysikaliska (MP_manualFilterOrder)
axeln
36 Index for den HSC-mode (MP_hscMode) for axisCutter-
fysikaliska Loc filter
axeln
37 Index for den HSC-mode (MP_hscMode) for axisPosition
fysikaliska filter
axeln
38 Index for den  Axelspecifikt ryck for avkanningsrorelser
fysikaliska (MP_axMeasJerk)
axeln
39 Index for den  Viktning av filterfelet for att berdkna filteravvi-
fysikaliska kelsen (MP_axFilterErrWeight)
axeln
40 Index for den Maximal filterlangd positionsfilter (MP_max-
fysikaliska HscOrder)
axeln
41 Index for den Maximal filterlangd CLP-filter (MP_maxH-
fysikaliska scOrder)
axeln
42 - Maximal matningshastighet i axeln vid
bearbetningsmatning (MP_maxWorkFeed)
43 - Maximal banacceleration vid bearbetnings-

matning (MP_maxPathAcc)
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
44 - Maximal banacceleration vid snabbtransport
(MP_maxPathAccHi)
51 Index for den Kompensering av slépfelet i ryckfasen
fysikaliska (MP_lpcJerkFact)
axeln
52 Index for den kv-Faktor for positionsregleringen i 1/s

fysikaliska
axeln

(MP_kvFactor)

Mat maximal belastning av en axel

621 0 Index for den Slutfér matningen av den dynamiska belast-
fysikaliska ningen och spara resultatet i den angivna Q-
axeln parametern.

Lasa SIK-innehall
630 0 Options-nr. Via den i IDX angivna SIK-optionen gar det

explicit att utvarder om den ar satt eller inte.
1 = Option ar frigiven
0 = Option ar inte frigiven

1 - Det gér att utvardera om och vilken Feature
Content Level (for Upgrade-funktioner) som
ar satt.
-1 = Ingen FCL satt
<Nr.> = FCL satt

2 - Lasa SIK serienummer
-1 = Ingen giltig SIK i systemet

10 - Faststalla styrsystemstyp:
0 =iTNC 530
1 = NCK baserat styrsystem (TNC 640, TNC
620, TNC 320, TNC 128, PNC 610, ...)

Raknare
920 1 - Planerade arbetsstycken.

| driftart Programtest levererar raknaren
generellt vardet 0.

2 - Redan tillverkade arbetsstycken.
| driftart Programtest levererar raknaren
generellt vardet 0.

12 - Arbetsstycken som ar kvar att tillverkas.

| driftart Programtest levererar raknaren
generellt vardet 0.

Lasa data fran och skriva data till det aktuella verktyget

438

950

1

Verktygslangd L

Verktygsradie R

Verktygsradie R2

Tillaggsmatt verktygslangd DL

Tillaggsmatt verktygsradie DR

DO | |WIN

Tillaggsmatt verktygsradie DR2
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

7 - Verktyg spérrat TL

0 = Ej spérrat, 1 = Spérrat

- Nummer pa systerverktyget RT
- Maximal livsldangd TIME1

10 - Maximal livslangd TIME2 vid TOOL CALL
X - Aktuell ingreppstid CUR_TIME
12 - PLC-status
13 - Skarlangd i verktygsaxeln LCUTS
14 - Maximal nedmatningsvinkel ANGLE
15 - TT: Antal skar CUT
16 - TT. Forslitningstolerans langd LTOL
17 - TT: Forslitningstolerans radie RTOL
18 - TT: Rotationsriktning DIRECT

0 = Positiv, =1 = Negativ
19 - TT: Forskjutning i planet R-OFFS

R =99999,9999
20 - TT: Forskjutning langd =OFFS
21 - TT: Brott-tolerans langd LBREAK
22 - TT: Brott-tolerans radie RBREAK
28 - Maximalt varvtal [1/min] NMAX
32 - Spetsvinkel TANGLE
34 - Lyftning tilldten LIFTOFF

(0=Nej, 1=Ja)
35 - Forslitningstolerans radie R2TOL
36 - Verktygstyp (Fréas = 0, Slipverktyg =1, ...

Avkannarsystem = 21)
37 - Tillhérande rad i avkannartabellen
38 - Tidstampel for senaste anvandning
39 - ACC
40 - Stigning for géangcykel
44 - Verktygslivslangd har 16pt ut
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Tabeller och 6versikt | Systemdata

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Fritt tillgangligt minnesutrymme for verktygsforvaltning

956 0-9 - Fritt tillgangligt dataomrade for verktygsfor-
valtning. Data aterstélls inte vid programav-
brott.

Verktygsbehov och -bestyckning

975 1 - Verktygsbehovskontroll for det aktuella NC-
programmet:
Resultat =2: Ingen kontroll maojlig, funktionen
ar avstangd i konfigurationen
Resultat —1: Ingen kontroll mojlig, verktygsan-
vandningsfil saknas
Resultat 0: OK, alla verktyg tillgangliga
Resultat 1: Kontroll ej OK

2 Rad Kontroller tillganglighet fér de verktyg som
behdvs i paletten fran rad IDX i den aktuella
palett-tabellen.

-3 = I rad IDX finns inte nagon palett defini-
erad eller funktionen kallades upp utanfor
palettbearbetningen

-2/-1/0/1seNR1

Lyftning av verktyget vid NC-stopp

980 3 - (Denna funktion ar foraldrad - HEIDENHAIN
rekommenderar: Anvand inte langre. ID980
NR3 = 1 motsvarar ID980 NR1 = -1, ID980
NR3 = 0 motsvarar ID980 NR1 = 0. Andra
varden ar inte tillatna.)
Frige lyftning med det i CfgLiftOff definierade
vardet:
0 = Sparra lyftning
1 = Frige lyftning

Avkannarcykler och koordinattransformationer

990 1 - Framkorningsbeteende:
0 = Standardbeteende,
1 = Framkaorning till avkédnningsposition utan
kompensering. Effektiv radie, sakerhetsav-
stand noll

16 Maskindriftart Automatik/Manuell

4 - 0 = Matstift e] utbojt
1 = Matstift utbojt

6 - Bordsavkéannare TT aktiv?
1=Ja
0 = Nej

8 - Aktuell spindelvinkel i [°]

10 QS-parame- Identifiera verktygsnummer och verktygs-
ternr. namn Returvardet anpassas till de konfigure-
rade reglerna for sokning av systerverktyg.
Om det finns flera verktyg med samma
namn, levereras det forsta verktyget fran
verktygstabellen.
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Tabeller och 6versikt | Systemdata

Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX...
namn mer ID... nummer NR...

Beskrivning

Om det utvalda verktyget ar sparrat enligt
reglerna, levereras ett systerverktyg.

—1: Inget verktyg med det efterfrdgade
namnet har hittats i verktygstabellen eller alla
verktyg som kan komma ifrdga ar spéarrade.

16 0

0 = Overlamna kontrollen ver kanalspindeln
till PLC,
1 = Ta 6ver kontroll Gver kanalspindeln

0 = Overlamna kontrollen éver VKT-spindeln
till PLC,
1 = Ta 6ver kontroll éver VKT-spindeln

Undertryck avkanningsorelser i cykler:

0 = Rorelser undertrycks (Parameter
CfgMachineSimul/simMode gj lika med FullO-
peration eller driftart Programtest aktiv)

1 = Rorelser utférs (Parameter CfgMachineSi-
mul/simMode = FullOperation, kan skrivas for
testdndamal)

Exekvering status

992 10 - Blockframldsning aktiv

1 =ja, 0 = nej

1 - Blockframldsning - Information om blocksdk-
ning:
0 = NC-program startat utan blockframlasning
1 = Iniprog-systemcykel utfors fére blocksok-
ning
2 = Blocksokning pagar
3 = Funktioner aterskapas
-1 = Iniprog-cykel avbruten fore blocksdkning
—2 = Avbrott under blocksékning
-3 = Avbrott i blockframlasningen efter sokfa-
sen, fore eller under aterskapande av funktio-
ner
-99 = Implicit Cancel

12 - Typ av avbrott for forfrdgan inom OEM_CAN-
CEL- makro:
0 = Inget avbrott
1 = Avbrott pa grund av fel eller nddstopp
2 = Explicit avbrott med internt stopp efter
stopp i mitten av ett block
3 = Explicit avbrott med internt stopp efter
stopp i blockets slut

14 - Nummer pa det senaste FN14-felet

16 - Akta exekvering aktiv?
1 = Exekvering,
0 = Simulering

17 - 2D-programmeringsgrafik aktiv?

1=ja
0 = nej
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata

nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

18

Programmeringsgrafik medritas (softkey
AUTOMAT. RITNING) aktiv?

1=ja

0 = nej

20

Information om fras-svarvbearbetning:

0 = Frasning (efter FUNCTION MODE MILL)

1 = Svarvning (efter FUNCTION MODE TURN)
10 = Utfoérande av operationer for 6vergadng
fran svarvdrift till frasdrift

11 = Utférande av operationer for dvergang
fran frasdrift till svarvdrift

30

Interpolering av flera axlar tillaten?
0 = nej (t.ex. vid ratlinjestyrning)
1=ja

31

R+/R— majlig / tillatet i MDI-drift?
0 = nej
1=ja

32

Cykelanrop mojligt / tillatet?
0 = nej
1=ja

Cykelnummer

Individuell cykel frigiven:
0 =nej
1=ja

40

Kopiera tabeller i driftart Programtest ?
Varde 1 satts vid selektering av program och
tryckning pé softkey RESET+START. System-
cykel iniprog.h kopierar da tabellen och
aterstaller systemdatum.

0 = nej

1=ja

101

M101 aktiv (synligt status)?
0 = nej
1=ja

136

M136 aktiv?
0 = nej
1=ja

442
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...
Aktivera maskinparameter-subfil
1020 13 QS-parame- Maskinparameter-subfil med sokvag fran QS-
ternr. nummer (IDX) laddad?
1=ja
0 = nej
Konfigurationsinstallningar for cykler
1030 1 - Visa felmeddelande Spindel roterar inte?
(CfgGeoCycle/displaySpindleErr)
O=nej,1=ja
- Visa felmeddelande Kontrollera fortecken
djup!?
(CfgGeoCycle/displayDepthErr)
O=nej,1=ja
Skriva och lasa PLC-data synkront i realtid
2000 10 Markar-nr. PLC-markare
Allman information for NR10 till NR8O0:
Funktionerna exekveras synkront i realtid,
detta betyder att funktionen utfors forst nar
exekveringen har kommit till det aktuella
stéllet.
HEIDENHAIN rekommenderar: Anvand istal-
let for ID2000 de féredragna kommandona
WRITE TO PLC resp. READ FROM PLC, och
synkronisera exekveringen med realtid via
FN20: WAIT FOR SYNC.
20 Input-nr. PLC-input
30 Output-nr. PLC-output
40 Raknarnr. PLC-counter
50 Timernr. PLC-timer
60 Byte-nr. PLC-byte
70 Ord-nr. PLC-ord
80 Dubbelord-nr.  PLC-dubbelord
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Grupp-
namn

Gruppnum-
mer ID...

Systemdata
nummer NR...

Index IDX...

Beskrivning

Skriva och lasa PLC-data icke synkront med realtid

2001 10-80

se ID 2000

Som 1D2000 NR10 till NR80 men inte synkro-
niserad i realtid. Funktionen utfors redan i
forberakningen.

HEIDENHAIN rekommenderar: Anvand istal-
let for ID2001 de féredragna kommandona
WRITE TO PLC resp. READ FROM PLC.

Bit test

2300 Number

Bit-nummer

Funktionen kontrollerar om en bit ar satt i

ett tal. Talet som skall kontrolleras 6verlam-
nas som NR, den sdkta biten som IDX, dar
IDX0 avser den minst signifikanta biten. For
att anropa funktionen for stora tal, maste NR
overlamnas som Q-parameter.

0 = Bit e] satt

1 = Bit satt

Lasa programinformation (Systemstring)

10010 1

Sokvag till det aktuella huvudprogrammet
eller palettprogrammet.

Sokvag till det NC-program som visas i block-
presentationen.

Sokvag till den med SEL CYCLE eller CYCLE
DEF 12 PGM CALL selekterade cykeln eller
sokvag till den aktuella valda cykeln.

10

Sokvég till det med SEL PGM ,,...“ selektera-
de NC-programmet.

Lasa kanaldata (Systemstring)

10025 1 - Bearbetningskanalens namn (Key)
Lasa data om SQL-tabeller (Systemstring)

10040 1 - Symboliskt namn pé preset-tabellen.
2 - Symboliskt namn pa nollpunktstabellen.
3 - Symboliskt namn pa palettutgdngspunktsta-

bellen.

10 - Symboliskt namn péa verktygstabellen.
1" - Symboliskt namn péa platstabellen.
12 - Symboliskt namn fér svarvverktygstabellen

444
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

Varde programmerat i verktygsanropet (systemstrang)
10060 1 - Verktygsnamn

Lasa maskinkinematik (systemstrang)

10290 10 - Symboliskt namn pa den med FUNCTION-
MODE MILL resp. FUNCTION MODE TURN
programmerade maskinkinematiken
frdn Channels/ChannelSettings/CfgKin-
List/kinCompositeModels.

Vaxling av rorelseomrade (systemstrang)

10300 1 - Keyname for det senast aktiverade rorelse-
omradet

Lasa aktuell systemtid (systemstrang)

10321 1-16 - 1: DD.MM.YYYY hh:mm:ss
2 och 16: DD.MM.YYYY hh:mm
3: DD.MM.YY hh:mm
4: YYYY-MM-DD hh:mm:ss
5 och 6: YYYY-MM-DD hh:mm
7: YY-MM-DD hh:mm
8 och 9: DD.MM.YYYY
10: DD.MM.YY
11: YYYY-MM-DD
12: YY-MM-DD
13 och 14: hh:mm:ss
15: hh:mm
Alternativt kan man med DAT i SYSSTR(...)
ange en systemtid i sekunder som skall
anvandas for formatering.

Lasa data for avkannarsystemet (TS, TT) (systemstrang)

10350 50 - Typ av avkannarsystem TS fran kolumnen
TYPE i avkénnartabellen (tchprobe.tp).
70 - Typ av verktygsavkannarsystem TT fran
CfgTT/type.
73 - Keyname for det aktiva avkadnnarsystemet TT

frdn CfgProbes/activeTT.

Lasa och skriva data for avkannarsystemet (TS, TT) (systemstrang)

10350 74 - Serienummer for det aktiva verktygsavkan-
narsystemet TT fran CfgProbes/activeTT.

Lasa data for palettbearbetning (systemstrang)

10510 1 - Palettens namn
2 - Sokvég till den for tillfallet valda palett-tabel-
len.

Lasa NC-software versionsbeteckning (systemstrang)

10630 10 - Denna strang motsvarar formatet for den
presenterade versionsbeteckningen, alltsa
t.ex. 340590 09 eller 817601 05 SP1.

Lasa information for obalanscykel (systemstrang)
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Grupp- Gruppnum- Systemdata Index IDX... Beskrivning
namn mer ID... nummer NR...

10855 1 - Sokvag for obalans-kalibreringstabell som
tillhor den aktiva kinematiken

Lasa data fran det aktuella verktyget (systemstrang)

10950 1 - Det aktuella verktygets namn
2 - Inmatning i kolumnen DOC for det aktiva
verktyget

- AFC-reglerinstalining

- Verktygshallarkinematik

- Inmatning i kolumnen DR2TABLE - filnamn
for kompenseringsvardestabellen for 3D-

ToolComp

Jamforelse: FN 18-funktioner

| foljande tabell finner du FN18-funktioner fran aldre styrsystem

som inte inte har implementeras i TNC 128.

| de flesta fall har da denna funktion ersatts av en annan.

Nr IDX Innehall Ersattningsfunktion

ID 10 Programinformation

1 - MM/Inch-instalining Q113

2 - Overlappningsfaktor vid fickfrasning CfgRead

4 - Den aktiva bearbetningscykelns nummer ID10Nr. 3

ID 20 Maskinstatus

15 Log. Axel Tilldelning mellan logiska och geometriska
axlar

16 - Matning évergédngsbagar

17 - For tillfallet valt rérelseomrade SYSTRING 10300

19 - Maximalt spindelvarvtal vid aktuellt vaxel- Hogsta vaxelomrade: ID 90 Nr.
steg och spindel 2

ID 50 Data fran verktygstabellen

23 VKT-nr. PLC-varde 1

24 VKT-nr. Avkannarens centrumférskjutning huvudax- ID 350 NR 53 IDX 1
el CALOF1

25 VKT-nr. Avkadnnarens centrumforskjutning komple- 1D 350 NR 53 IDX 2
mentaxel CAL-OF2

26 VKT-nr. Spindelvinkel vid kalibrering CAL-ANG ID 350 NR 54

27 VKT-nr. Verktygstyp for platstabell PTYP 2)

29 VKT-nr. Position P1 1)

30 VKT-nr. Position P2 1

31 VKT-nr. Position P3 1

33 VKT-nr. Gangstigning Pitch ID 50 NR 40

ID 51 Data fran platstabellen

446 HEIDENHAIN | TNC 128 | Bruksanvisning Klartextprogrammering | 10/2018



Tabeller och 6versikt | Systemdata

Nr IDX Innehall Ersattningsfunktion
6 Plats-nr. Verktygstyp 2)
Plats-nr. P1 2)
Plats-nr. P2 2)
Plats-nr. P3 2)
10 Plats-nr. P4 2)
M Plats-nr. P5 2)
12 Plats-nr. Plats reserverad: 2)
O=nej, 1=ja
13 Plats-nr. Planmagasin: Plats darover belagd: O=nej, 2)
1=ja
14 Plats-nr. Planmagasin: Plats darunder belagd: O=nej, 2
1=ja
15 Plats-nr. Planmagasin: Plats till vanster belagd: 2)
O=nej, 1=ja
16 Plats-nr. Planmagasin: Plats till hoger belagd: O=nej, 2
1=ja

ID 56 Filinformation

1 - Antal rader i verktygstabellen

- Antal rader den aktiva nollpunktstabellen

Q-parametrar ~ Antal aktiva axlar som ar programmerade i
den aktiva nollpunktstabellen

4 - Antal rader i den fritt definierade tabellen
som har 6ppnats med FN26: TABOPEN

ID 214 Aktuella konturdata

- Konturvoergangsmode

—_

- Max. linjariseringsfel

- Mode fér M112

- Teckenmode

Mode for M124 1

- Specifikation fér bearbetning av konturficka

- Filtergrad for reglerkretsen

- Via cykel 32 alt. MP1096 programmerad ID 30 Nr. 48
tolerans

ID 240 Borposition i REF-system

V||| W|N
1

8 - AR-position i REF-system
ID 280 Information om M128
2 - Matning som har programmerats med ID 280 Nr 3
M128
ID 290 Byt kinematik
1 - Rad i den aktiva kinematiktabellen SYSSTRING 10290
2 Bit-nr. Frdga om bitar i MP7500 Cfgread
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Nr IDX Innehall Ersattningsfunktion

3 - Status aldre kollisionsdvervakning Kan aktiveras och deaktiveras i
NC-programmet

4 - Status ny kollisionsdvervakning Kan aktiveras och deaktiveras i
NC-programmet

ID 310 Modifiering av det geometriska forhallandet

116 - M116: -1=p4a, O=av
126 - M126: -1=pa, O=av
ID 350 Avkannarsystemets data
10 - TS: Avkénnarsystem axel ID 20 Nr 3
M - TS: Effektiv kulradie ID 350 NR 52
12 - TS: Effektiv langd ID 350 NR 51
13 - TS: Radie kalibreringsring
14 1/2 TS: Centrumférskjutning huvudax- ID 350 NR 53
el/komplementaxel
15 - TS: Centrumférskjutningens riktning i ID 350 NR 54
férhallande till 0°
20 1/2/3 TT. Centrumpunkt X/Y/Z ID 350 NR 71
21 - TT: Plattans radie ID 350 NR 72
22 1/2/3 TT: 1. Avkdnningsposition X/Y/Z Cfgread
23 1/2/3 TT: 2. Avkanningsposition X/Y/Z Cfgread
24 1/2/3 TT: 3. Avkanningsposition X/Y/Z Cfgread
25 1/2/3 TT: 4. Avkanningsposition X/Y/Z Cfgread
ID 370 Avkannarcykel installningar
1 - Anvéand inte sékerhetsavstand vid cykel 0.0 ID 990 Nr 1
och 1.0 (analogt med ID990 NR1)
- MP 6150 Matsnabbtransport ID 350 NR 55 IDX 1
3 - MP 6151 Maskinsnabbtransport som ID 350 NR 55 IDX 3
matsnabbtransport
4 - MP 6120 Mé&tmatning ID 350 NR 55 IDX 2
5 - MP 6165 Vinkelfoljning pa/av ID 350 NR 57
ID 501 Nollpunktstabell (REF-system)
Rad Kolumn Varde i nollpunktstabellen Utgadngspunkttabell
ID 502 Utgangspunkttabell
Rad Kolumn Lasa varde fran utgadngspunkttabell med
hansyn tagen till det aktiva bearbetningssy-
stemet
ID 503 Utgangspunkttabell
Rad Kolumn Lasa varde direkt frdn utgdngspunktstabel-  ID 507
len
ID 504 Utgangspunkttabell
Rad Kolumn Lasa grundvridning fran utgdngspunkttabel- ID 507 IDX 4-6
len
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Nr IDX Innehall Ersattningsfunktion
ID 505 Nollpunktstabell

1 - O=Ingen nollpunktstabell selekterad
1= Nollpunktstabell selekterad

ID 510 Data for palettbearbetning

7 - Test inférandet av en fixtur frdn PAl-raden

ID 530 Aktiv utgangspunkt

2 Rad Skrivskyddad rad i den aktiva presettabel- FN 26/28 Kontrollera om rad ar
len: Locked

O=nej,1=ja

ID 990 Framkorningsfoérhallande

2 10 0 = Exekvering ej i blockframlasning ID992 NR10/NR 11
1 = Exekvering i blockframlasning

3 Q-parametrar  Antal axlar som &r programmerade i den
selekterade nollpunktstabellen

ID 1000 Maskinparametrar

MP-nummer MP-index Maskinparameterns vérde CfgRead

ID 1010 Maskinparameter definierad

MP-nummer MP-index 0 = Maskinparameter existerar gj CfgRead
1 = Maskinparametrar existerar

1 Funktion eller tabellkolumn existera inte langre
2} Lé&s ut tabellcell med FN 26 / FN 28 eller SQL
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18.2 Teknisk information

Tekniska data

Symbolférklaring

m Standard

o Axeloption

1 Advanced Function Set 1

Tabeller och 6versikt | Teknisk information

Tekniska data

Komponenter

Knappsats
Bildskdrm med softkeys

Programminne

2 GByte

Inmatnings- och presentationsupp-
I6sning

ner till 0,1 um vid linjaraxlar

ner till 0,000 1° vid vinkelaxlar

Inmatningsomrade

Maximalt 999 999 999 mm resp. 999 999 999°

Blockexekveringstid

6 ms

Axelreglering

Uppldsning positionsreglering: Positionsmatsystemets signalperi-
0d/1024

Cykeltid positionsreglering:3 ms
Cykeltid varvtalsreglering: 200 ps

Rorelsestracka

Max. 100 m (3 937 tum)

Spindelvarvtal

Max. 100 000 varv/min (analogt hastighetsborvarde)

Felkompensering

Linjart och icke linjart axelfel, vandglapp, varmeutvidgning
Friktion

Datasnitt

ett V.24 / RS-232-C max. 115 kBaud

Utdkat datagranssnitt med LSV-2-protokoll for extern fjarrstyrning
av styrsystemet via datasnittet med programvara TNCremo

Ethernet-granssnitt 1000 Base-T
3 x USB (1 x Front USB 2.0; 2 x Baksida USB 3.0)

Omgivningstemperatur

450

Drift: 5 °C till +45 °C
Lagring: -35 °C till +65 °C
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Inmatningsformat och enheter fér styrsystemsfunktioner

Positioner, koordinater, faslangder

-99 999.9999 till +99 999.9999
(5,4: heltal, decimaler) [mmm]

Verktygsnummer

0 till 32 7679 (5,1)

Verktygsnamn

32 tecken, vid TOOL CALL-block skrivet mellan “". Tillatna
specialtecken: # $ % & ., - _

Deltavarde for verktygskompensering

-99,9999 till +99,9999 (2,4) [mm]

Spindelvarvtal

0 till 99 999,999 (5,3) [varv/min]

Matningshastigheter

0 till 99 999,999 (5,3) [mm/min] eller [mm/tand] eller [mm/1]

Vantetid i cykel 9

0 till 3 600,000 (4,3) [s]

Gangstigning i diverse cykler

-9.9999 till +9.9999 (2.4) [mm]

Vinkel for spindelorientering

0 till 360.0000 (3.4) [°]

Nollpunktsnummer i cykel 7 0 till 2 999 (4.0)

Skalfaktor i cykel 11 och 26 0.000001 till 99.999999 (2.6)
Tillaggsfunktioner M 0 till 999 (4,0)

Q-parameternummer 0 till 1999 (4.0)

Q-parametervarde -99 999,9999 till +99 999,9999 (9.6)

Marke (LBL) for programhopp 0 till 999 (5,0)

Marke (LBL) for programhopp Godtycklig textstrang inom citationstecken (")
Antal programdelsupprepningar REP 1 till 65,534 (5.0)

Felnummer vid Q-parameterfunktion FN 14 0 till 1 199 (4,0)
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Anvandarfunktioner

Tabeller och 6versikt | Teknisk information

Anvandarfunktioner

Kort beskrivning

m Grundutférande: 3 axlar plus reglerad spindel
o 1. Tillaggsaxel for 4 axlar plus reglerad spindel
| 2. Tillaggsaxel for 5 axlar plus reglerad spindel

Programuppgifter

| HEIDENHAIN-klartext

Positionsuppgifter

[ Borpositioner for ratlinje med ratvinkliga koordinater
n Absoluta eller inkrementala mattuppgifter

L] Presentation och inmatning i mm eller tum

Verktygstabeller

Flera verktygstabeller med godtyckligt antal verktyg

Parallelldrift

Skapa NC-program med grafiskt stod samtidigt som ett annat NC-program
exekveras

Skardata

Automatisk berdkning av spindelvarvtal, skarhastighet, matning per tand och
matning per varv

Programhopp

[ Underprogram
[ Programdelsupprepning

[ Godtyckligt NC-program som underprogram

Bearbetningscykler

[ Borrcykler for borrning, gangning med och utan flytande ganghuvud
[ Grov- och finbearbetning av rektanguléar ficka

] Borrcykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning och forsankning
[ Grov- och finbearbetning av rektangular tapp

[ Cykler for uppdelning av plana ytor

[ Planfrasning

[ ] Punktmonster pa cirkel och linjer

[ Dessutom kan maskintillverkarcykler — speciella bearbetningscykler som
har skapats av maskintillverkaren — integreras

Koordinatomrakning

[ Forskjutning, spegling

[ skalfaktor (axelspecifik)

Q-parametrar
Programmering med variabler

n Matematiska grundfunktioner =, +, —, *, /, roten ur
[ Logiska villkor (=, #, <, >)
[ Parentesberakning

[ sina, cos @, tana , arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, absolut-
varde for ett tal, konstant 1, negering, ta bort decimaler eller heltalsdel

| Funktioner for cirkelberakning
[ String-parameter
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Anvandarfunktioner

Programmeringshjalp

Kalkylator

Fullstandig lista med alla felmeddelanden som stér i ko
Hjalpfunktion som ar anpassad till situationen vid felmeddelanden
TNCguide: Det integrerade hjalpsystemet

Grafiskt stéd vid programmering av cykler

Kommentarblock och struktureringsblock i NC-programmet

Teach-In

Arpositioner dverférs direkt till NC-programmet

Testgrafik
Presentationssatt

Grafisk simulering av bearbetningsforloppet, aven samtidigt som ett
annat NC-program exekveras

Vy ovanifran / Presentation i tre plan / 3D-presentation

Delforstoring

Programmeringsgrafik

| driftart Programmering kan de inmatade NC-blocken ritas automatiskt
(2D-streckgrafik), dven samtidigt som ett annat NC-program exekveras

Bearbetningsgrafik
Presentationssatt

Grafisk presentation av NC-program som exekveras i vy ovanifran /
presentation i tre plan / 3D-presentation

Bearbetningstid

Berakning av bearbetningstid i driftart Programtest

Presentation av aktuell bearbetningstid i driftart Programkorning enkel-
block och Programkorning blockfoljd

Utgangspunkt forvaltning

For lagring av valfria utgdngspunkter

Aterkorning till konturen

Blocklasning fram till ett godtyckligt NC-block i NC-programmet och
framkorning till den berdknade boérpositionen for att ateruppta bearbet-
ningen

Avbryta NC-program, ldmna konturen och sedan kora tillbaka till kontu-
ren

Nollpunktstabeller

Flera nollpunktstabeller for lagring av arbetsstyckesrelaterade nollpunk-
ter

Avkannarcykler
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Kalibrering avkannarsystem
Manuell installning av utgangspunkt
Automatisk méatning av verktyg
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Software-optioner

Touch Probe Functions (Option #17)

Probfunktioner Avkannarcykler:
® |nstallning av utgdngspunkt i driftsattet MANUELL DRIFT

= Automatisk matning av verktyg

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

Tillbehor

Tillbehor
Elektroniska handrattar m HR 510: portabel handratt
[ HR 550FS: portabel radiohandratt med display
[ HR 520: portabel handratt med display
[ HR 420: portabel handratt med display
[ HR 130: inbyggnadshandratt
[ HR 150: upp till tre inbyggnadshandrattar via handrattsadapter HRA 110

Avkannarsystem [ TS 248: brytande 3D-avkannarsystem med kabelanslutning
[ TS 260: brytande 3D-avkannarsystem med kabelanslutning
L] TT 160: brytande 3D-avkdnnarsystem for verktygsmatning
m TS 130: enkelt brytande avkannarsystem med kabelanslutning
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Bearbetningscykler

Cykelnummer Cykelnamn DEF- CALL-
aktiv aktiv
NOLLPUNKT [
SPEGLING [
VAENTETID [
" SKALFAKTOR L]
12 PGM CALL [
13 ORIENTERING [
200 BORRNING [
201 BROTSCHNING [
202 URSVARVNING [
203 UNIVERSAL BORR. n
204 FOERSAENKN. BAK. [
205 UNIVERSAL-DJUPBORR. n
206 GAENGNING =
207 FAST GAENGNING [
220 MOENSTER CIRKEL (]
221 MOENSTER LINJER L]
233 PLANFRAESNING [
240 CENTRERING [
241 LANGHALSBORRNING [
247 ORIGOS LAEGE [
251 REKTANGULAER FICKA [
253 SPAARFRAESN. n
256 REKTANGULAER OE [
455
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Tillaggsfunktion
M Verkan Aktiveras vid block - boérjan slut  Sida
MO Programkérning stopp/Spindelstopp/Kylvatska fran [ 145
M1 Valbart programstopp/Spindelstopp/Kylvétska fran (] 145
M2 Programexekvering STOPP/Spindel STOPP/Kylvatska FRAN/j vissa fall [ 145
Radera statuspresentationen (avhangigt maskinparameter)/Aterhopp till
block 1
M3 Spindelstart medurs [ 145
M4 Spindelstart moturs [
M5 Spindelstopp [
M6 Verktygsvaxling/Programstopp (avhangigt maskinparameter)/Spindel- m 145
stopp
M8  Kylvitska PA . 145
M9 Kylvatska AV =
M13  Spindelstart medurs/Kylvétska PA - 145
M14  Spindelstart moturs/Kylvatska PA n
M30 Samma funktion som M2 [ 145
M89  Fri tillaggsfunktion eller [ 280
cykelanrop, modalt verksam (avhangigt maskinparameter) [
M91 | positioneringsblock: Koordinater i férhallande till maskinens nollpunkt [ 146
M92 | positioneringsblocket: Koordinaterna utgér fran en av maskintillverkaren  m 146

definierad position, t.ex. frdn verktygsvéxlingspositionen

M94  Presentation av rotationsaxel reduceras till ett varde mindre an 360° n 148
M99  Blockvis cykelanrop = 280

M136 Matning F i millimeter per spindelvarv [ 149
M137 Aterstéll M136

M140 Frankorning frdn konturen i verktygsaxelns riktning [ 150
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Index

3D-avkannarsystem................. 396
A
Arbetsstyckespositioner............. 66
ASCIIHfiler. ..o 261
Automatisk verktygsmatning.... 405
Avkannardata................c.ccoeenn. 401
Avkannartabell.......................... 400
Avkénningshastighet................ 398

Avldsning maskinparametrar.... 235

Bakplaning......cccccccciiiiiiiiinn, 318
Bearbetningsmonster............... 285
Bildskarm.........oooovii 59
Bildskarmsknappsats....
60, 61, 115, 115
Bildskarmsuppdelning................ 59
CAD-VIEWET ...t 272
Block......oooii 75
infoga, andra............ccccceee 75
radera.......cccccoeevviiiiiii, 75
Borreykler.......ooooiii 302
Borrning......cccoceennnn. 305, 312, 322
Brotschning......cccccocciiiiiin, 307
c
CAD-VIEWET .....cooviiiiiiiiiei, 273
Centrering.......cooveveeeeeeccneeee, 303
Cirkelberdkning...........cccccoeeen. 181
Cykel.oioiiiie 278
ANTOPA.....cevvviiiiiiiiiiiieeenn 280
definiera......ccccccovviiiiinnn. 279
Cykler och punkttabeller........... 298
o
Datautmatning
pa bildskarmen..................... 196
till server.......oovciiiiiii 197

Definiera lokala Q-parametrar... 175
Definiera remanenta Q-

parametrar........c.cooooveeiiiiiinnnn. 175
Definiera radmne........cccccccceen. 70
Detaljfamiljer........ccccccovviiinn. 176
Dialog.....ccovviieeiiiiiiieeee 71
Djupborrning...........cco..... 322, 330
DNC

Information fran NC-program....
201

Driftarter......cooeeeeeiie 62
Ersatta text......ocoovvviiiiiie 78

FCLFunktion...........cccoeeeiiiinn 37
Felmeddelanden.........cccccoeennn.. 132
Hjalp vid..........ccoooiii 132
Fil
Kopiera.......cccccevveieiiiiiiecnn, 87
Markera..........cccccvvevevn 92
SKapa. ... 87
SKriva OVer......cccccveeeeeeeieeeeen, 88
Skydda filer.......cccoceeiiiiil 93
0] gU=] £ T 93
Filfunktioner.........ccoooeeeeeeeeeennn. 257
Filhantering
Dép om filoiiii 92
Externa filtyper..................... 82
Filtyp. .o 80
Funktionsoversikt.................. 83
kalla upp.....cooovvevieiiiiiieiee, 84
Kataloger
kopiera......cccocvvvveiiieiaeiieen, 90
skapa..........ocoeeviiiiiii 87
kataloger.........ccooovvvvvviiiiiii. 82
kopiera tabell......................... 89
Radera fil........ooooool 91
Valj il 85
Filstatus......oooovvvviiieeeee, 84
Fluktuerande varvtal................. 253
FN14: ERROR: Utmatning av
felmeddelanden............... 187, 187
FN 16: FF-PRINT: Formaterad
utmatning av text..................... 191
FN 18: SYSREAD: Lé&sa
systemdata.........ccccocceiiiiii. 197
FN19: PLC: Overfor varde till
PLC....ooii e 198
FN20: WAIT FOR: NC och PLC
synkronisering...............cc.ccee.... 199
FN 23: CIRKELDATA: Berakna cirkel
med hjalp av 3 punkter............. 181
FN 24: CIRKELDATA: Berakna cirkel
med hjalp av 4 punkter............. 181
FN26: TABOPEN: Oppna fritt
definierbara tabeller................. 250
FN27: TABWRITE: Skriva till fritt
definierbara tabeller................. 251
FN28: TABREAD: Lasa fran fritt
definierbara tabeller.......... 252, 252
FN 29: PLC: Overfor varde till
PLC....ooii e 200
FN 37: EXPORT......coooeiiiii, 201

FN38: SEND: Skicka information....
201

Formularpresentation............... 250
Fritt definierbara tabeller
skriva till......ooooi 251
OPPNA....ciiiiiiiiii 250
Frankorning fran konturen........ 150
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FUNCTION COUNT.........ccnn. 245
s
GOTO..ciiiiieieee 114
Grafik
vid programmering............... 129
delforstoring.........ccccoc.... 131
Grunder......cooceeeviiiiieeiee, 64
Gangborrning
utan flytande ganghuvud...... 342
Gangfrasning invandig.............. 392
Gangning
med flytande ganghuvud..... 340
o
Hjalpsystem........cooonn. 137
Hjalp vid felmeddelanden......... 132
Hopp
med GOTO.........coovvvveiee. 114
Huvudaxlar.........ccccoooc. 65
Halcirkel. ..o, 291
Harddisk.........ccoovviiiiii, 80
[
Import
Tabell fran iTNC 530............. 252
Infoga kommentar............ 116, 117
ITNC B30 58
Kk
Kalkylator......cccooeviviiiiiiiiiieen, 123
Katalog.......oovvvviiiiiiiiiiiiici, 87
KOpIEra......coeveiiiiiiieiiiiiieee, 90
FAdEra......cceiviiiieeeeiiiieee e 91
SKaAPA. .eveiiiiie 87
Kataloger........cccoovvveeiiiiiicee, 82
Klartext.......coooois 71
Kontextanpassad hjalp............. 137
Koordinatomrakning................. 374
Koordinatsystem.................. 65, 65
Koordinat-transformering.......... 258
Kopiera programdel.................... 77
Kopiering av programdelar.......... 77

Ladda ner hjalpfiler.................. 142
Langhalsborming...................... 330
Lankning av underprogram....... 162
Lasa systemdata.............. 197, 230
~M
MOT, MO2......ooiiiiiiiii 146
Manoéverpanel........ccccoovviieeean 60
Maskinparametrar for 3D-
avkannarsystem...........cccceee.n. 397
Mata ut meddelanden pa
bildskarmen..........ccccoceveeeeinnn. 196
Matning
Inmatningsmajligheter........... 72
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Matning i millimeter/spindelvarv
MIBB.oeeeiieeicieeee e, 149
Matningsfaktor vid
nedmatningsrorelse M103....... 149
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